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Jak juz o tym wspomnieliSmy 1), przektadni
limakowej uzywamy w zastepstwie przekladni
alcowe] z zebami srubowymi o zazebieniu Sru-
owym, szczeg6lnie wowczas, gdy zachodzi po-
zeba przeniesienia wiekszych sit. Przektadnia
imakowa do tego celu lepiej sie nadaje, gdyz
izez odpowiednia konstrukcje 2), przy takiej
ej sprawnosci, co przektadnia walcowa z ze-
ami Srubowymi o zazebieniu $rubowym:

1) w przektadni §limakowej zazebienie nie
granicza si¢ do punktowego styku zebow, lecz
ifk odbywa sie na wiekszej powierzchni,
IZ6Z CO:

2) zuzycie flank zebow jest w przektadni
limakowej znacznie mniejsze.

Przektadni slimakowej uzywamy ponadto do
acznego zmniejszenia ilosci obrotow (redukeji
brotow), zwtaszcza wowezas, gdy chodzi o du-
4 oszczedno$¢é miejsca. Jako przyktad niechaj
wstuzy: skrzynki posuwowe w wiertarkach,
iapedy stolow obrotowych we frezarkach, na-
ely walow rozrzadczych w automatach do
brobki metali, naped kierownicy samochodo-
ﬁ'ej, naped tylnego mostu samochodu, zastoso-
X'anie w dzwignicach itp.

'Wielkoéé redukeji obrotow zalezy od tego,
¢ 26bow (ilozwojowy) ma $limak i ile zebow
5t w kole §limakowym. Aby to lepiej zrozu-
lie¢ przerobimy przyktady:

Przyktad 1.
| Wyobrazmy sobie, ze §limak ma jeden zab (jest
{lnozwojowy), a koto slimakowe ma z = 40 zebow,

Wezas po jednym pelnym obrocie §limaka, kolo §li-
. ak'oyve obroéci sie tylko o jeden zab. Wynika to z po-

})Ienstwa pracy sruby i nasrubka. (Przektadnia bo-

tm Slimakowa w duzym stopniu przypomina prace
by). Po jednym obrocie Sruby: albo ta $ruba wkreci
e w nieruchomy nasrubek na gleboko$é jednego sko-
! albo nie obracajacy sie nasrubek o te wielko§é sie
gsunie,
‘\

;) Patrz ,,Mechanik’ 1939 r., zeszyt 6, str. 224.
) Patrz ,Mechanik” 1938 r., zeszyt 6, str.

b.2d.

174,

ASADNICZE WIADOMOSCI O PRZEKtADNI SLIMAKOWEJ

Mozemy wiec innymi stowy powiedzieé¢, ze kolo

slimakowe obroci sie 04—10 cze$¢ swego pelnego obrotu.

Jezeliby natomiast $§limak wykonal 1000 obrotéw, to

kolo slimakowe wykona tylko 1000 '417: 25 obrotow.
Przyktad: 2.

Przektadnia $limakowa posiada $limak o z1 = 1,
kolo slimakowe o z2 = 50 zeboéw, wowczas: i
po jednym pelnym obrocie §limaka, kolto slimakowe

1
obréci sie o jeden zab czyli wykona Eczeéé peilnego

obrotu. Przy 1000 obrotach $limaka, kolo slimakowe flf:‘i’

i
obroci sie 1000 . 54() = 20 razy.
P Zyakediaid e

W istniejacej przekladni s$limakowej, Slimak ma
z1 = 2 zeby (jest dwuzwojowy), koto Slimakowe zas
z2 = 40 zebow, wowczas:

po jednym pelnym obrocie §limaka, kolo §limakowe
obroéci sie o dwa zeby (skok zwoju Slimaka rowna sie

2
dwom podzialkom S = 2t — patrz rys. 4) czyli OE)
pelnego obrotu. Przy 1000 obrotach s$limaka, kolo §li-

2
makowe wykona 1000 . E: 50 obrotow.

Na podstawie rozumowania, przeprowadzo-
nego w tych trzech przykitadach, mozemy usta-
li¢ wzor

No =MNy. [1]

gdzie:

ny; — ilo$¢ obrotow slimaka,

n, — ilo$¢ obrotow kota slimakowego,

21 —ilos¢ zebow slimaka (ilozwojowy jest

slimak),

2o — ilos¢ zebow kota slimakowego.

Rozpowszechnieniu sie przektadni $§limako-
wej stol na ogot na przeszkodzie niska spraw-
nosc. Slimak bowiem przez swoj obrot jak gdy-

by wslizguje sie, wkreca sie w zeby kota §lima-

kowego, przy czym traci sie bardzo duzo rozpo-
rzadzalnej mocy.
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Sprawnosé przekladni slimakowej, jak tez
przektadni walcowej z zebami $§rubowymi o za-
zebieniu $rubowym mozna obliczy¢ z wzoru:

Ve tg (v + p) 4
gdzie:
1 — sprawno$¢, wyrazona w % (w procen-

tach),

1 —kat nachylenia linii Srubowe] zwoju w
kole podzialowym do podstawy walca
(rys. 2, 3, 4) 3)

p —kat tarcia w stopniach, ktory mozemy
wyznaczy¢ z zaleznosci:

tgp=1., [4]
gdzie

1. — wspotezynnik tarcia miedzy zebami sli-

maka i kola $limakowego (patrz tabl. I).

TABLICA I

Wspblezynniki tarcia przy smarowaniu

Wspoéiczynnik tarcia

Materiaty
w spoczynku w ruchu
Braz na brazie 0,2 0,06
Braz na zeliwie 0,2 0,06
Zeliwo na zeliwie 0,15 =+ 0,25 0,02+ 0,1
Stal na zeliwie 0,15 <+ 0,18 0,13

Zahartowana stal na za-

hartowanej stali 0,1 0,02 + 0,1
Stal na brazie 0,15 = 0,18 0,07 = 0,08
100? T
=002
]
% /, P"D‘M
7)) / #47,0'6__
T
/ 1/ 5 ml =008
85 7~ g
/ / L~ p;D,lU
80 ~ -
/

7~ Sprawnosc w %
S

45

40

O SR 05y 30 35 A0 ot
¥~ kqt nachylenia zwoju

Rys'. 1.. Z:aleinoéc’ sprawnosci przektadni srubowej o za-
zgbieniu Srubowym od kata nachylenia linii srubowej.

3) W przektadni walcowej podaje sie kat 3 — kat

Zazwyczaj wykonywamy S$limak ze st

" miekkiej lub zahartowanej, koto slimakowe na.

tomiast z zeliwa, brazu lub brazalu.

Przypominamy przy tym, ze wspolczynnip
tarcia p. zalezy:

1) od gtadkoseci powierzchni tracych; ip
gladsza powierzchnia, tym mniejsze p.,

2) w przypadku smarowania od wielkogq
naciskow jednostkowych; im wiekszy jest ten
nacisk, tym trudniej utrzymac¢ smar miedsy
tracymi powierzchniami,

3) od jakosci i obfitosci smarowania,

4) od predkosci przesuwu powierzchni fr.
cych po sobie; im ta predkesé wieksza, tym ng
0got wspolezynnik tarcia mniejszy.

S-skok

J

L B

Rys. 2. Schematyczne przedstawienie powstawania linii
srubowe]j przez nawiniecie trojkata na walec.

Wzér [2] mozemy przedstawic¢ tez za pomoca
wykresu (rys. 1). Z wykresu tego odczytamy
np. przy p. = 0,08 i v =200, n="T9%, lecz dli
n=0,08 i yv=109, v =665%, czyli wyrazme
widaé, ze im wiekszy w Slimaku wzgl. w kole
napedzajacym kat nachylenia linii Srubowej
tym wieksza sprawno$¢ wykazuje przekladnd
slimakowa.

Wynika z tego, ze najkorzystniej bytoby sto-
sowaé jak najwiekszy kat nachylenia linii st}
bowej. Lecz nachylenie linii Srubowej zaled,
od wielkos$ci skoku S, tudziez od Srednicy (ry
2). Wiemy bowiem, ze linia $rubowa jest Wy
nikiem réwnomiernego obrotu przedmiotu i po-
suwu wzdluzosiowego narzedzia. Mozna tez uz-
skaé linie $rubowa przez nawiniecie trojkatd
prostokatnego, ktérego jedna przyprostokatnd
bedzie skok, a druga — obwoéd walca, na ktonf}
nalezy ten tréjkat nawinaé. Na rys. 2 trojkatefl
mi tymi sa: AJK i BLM, gdzie skok S=JK =Ll
a obwod walca o promieniu 7: BL=2zr, Wit
szcie obw6d walca o promieniu R: AJ=2zR.

Zwiekszenie kqta nachylenia linii Srubowe
moze nastapic: ;

1) przy tym samym skoku — przez przyjeté
mniejszego promienia, ‘

2) przy tej same] Srednicy walca — prt
zwiekszenie skoku.

Te dwie mozliwosci mozna polaczyé w jeds
nym wzorze, odczytanym z rys. 2:

R~ e e ———

I

nachylenia zebéw do osi kola. Miedzy B i y istnieje S

zalezno$¢: tg v = [5]
YIQOO—B [3] 271?7" I

312 — 5




Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 8
dzie: T

S — skok linii srubowej w mm, S ; |

r— promien walca w mm. & \

. Analizujac wzoér [5] nalezy nadmienié, ze
pierwszy sposob daje zbyt malg wytrzymalos¢
{imaka, drugi natomiast wymaga zastosowania
{imaka nie jedno- lecz wielozebnego (nie jed-
10- lecz wielozwojowego). Zrozumiemy to le-
jiej przy omawianiu slimaka.

Niejednokrotnie w konstrukejach maszyno-
yych uzywamy przektadni Slimakowej, aby sie
nbezpieczy¢ przed samowolnym obracaniem sie
nechanizmow np. w dzwignicach pod wpltywem
yiszacego ciezaru. Innymi stowy zadamy tzw.
wmohamowmnej przektadni slimakowej. Aby ta
wmohamownos¢ wystepowata musi by¢ spetnio-

1y warunek:
tgy<p [6]

Gdy np. wspotczynnik tarcia p. = 0,1, wow-
was przektadnia Slimakowa osiagnie samoha-
nownos¢ przy katach nachylenia linii Srubowej
lo podstawy walca:

1 << 5045,

Konstrukeja slimaka

Przystepujac do konstrukeji slimaka, musi-
ny przede wszystkim zdaé sobie sprawe ze
sposobu wykonywania slimaka. Slimak wyko-
lywamy w Sposob podobny jak Srube o gwincie
rapezowym, a wiec albo macinamy go na fre-
rrce do gwintow albo na tokarce, albo wreszeie
W szczegolniejszych przypadkach na specjalnej
ulifierce,. W odréznieniu jednak od sruby skok
v Slimakach jest tzw. modulowy, podeczas gdy
i Srubach. milimetrowy lub calowy. Slimak
towiem jest czeScia maszyn o charakterze kota
sbatego i dlatego konstrukecja jego jest oparta
1a module. Do nacinania tez $limakéw po-
izebne jest specjalne kolo zmianowe o ilo$ci
show z = 157~ 50z, tj. koto o iloSci zebow
1twnej wielokrotnosci liczby =

Jak z rys. 3 i 4 wida¢, nalezy odr6znié skok
od podziatki.

Podzialke t nazywamy, podobnie jak i w ko-
keh zebatych walcowych, odlegtosé jednego ze-
i od drugiego.

- Skok S natomiast obejmuje tyle podziatek,
ﬁe zebow posiada $limak (ilozwojowy jest $li-
ak

()
S-t ;

. i
R ' \
\

\\

2. v2idel \\ —
3| <Si=s |
vy [ zaf
gls
o l 55

1Rys. 3. Rysunek §limaka jednozwojowego (z = 1).

Rys. 4. Rysunek $§limaka dwuzwojowego (z = 2).

A wiec:
Si= g S t = zZ21mm, [7]
gdzie:

S — skok w mm,

21— ilos¢ zebow Slimaka.

Nalezy przy tym zwroci¢ uwage, ze w Kkole
srubowym modut i podziatke mierzy sie prosto-
padle do linii zebow, w Slimaku natomiast te
wielkosci odmierzamy wzdtuz osi.

Catkowita wysokos¢ zeba = 2,2 m (zazwy-
czaj nie stosuje sie Slimakéw o zebach niskich
lub wysokich).

W $limaku nie ma wyraznego kola podziato-
wego, gdyz z charakteru konstrukeji i wykona-
nia wynika, ze podziatka a takze i skok sg na
catej wysokosci zeba Slimaka jednakowe. Jako
kolo podziatlowe wprowadzamy koto, ktore
dzieli nam zeby w ten sposob; ze (rys. 3 i 4):
hy, =1 m,
zas

h, = 1,2 m;

ponadto w tym kole grubos¢ zeba réwna sie
szerokosci luki miedzyzebnej, czyli:

g=-s.
Jako kat nachylenia flanki przyjmuje sie:
o =150 Iub o = 200

tj. katy przyporu moga by¢ takie, jak w kotach
zebatych. Obiér kata przyporu o i tutaj ma
wpltyw na ilos¢ zebow bez podciecia w kole $li-
makowym 4).

Na podstawie rys. 3 i 4 mozemy tez ustalié:
> dyi=d =2k
i

d, =d, —2h,,

tj. takie same wartosci, jak w kolach zebatych.

Diugosé¢ $limaka I (rys. 3 i 4) powinna byé
taka, aby przede wszystkim dawata mozno$é
zazebiania si¢ jak najwiekszej ilosci zebéw kota
slimakowego, gdyz przez to zmniejsza sie zuzy-
cie Slimaka. Dlatego tez w nowoczesnyech kon-
strukcjach dosé ezesto spotyka sie tzw. Slimaki
globoidalne, wygladajace jako wklesta beczka,
na ktérej sa nawiniete swoje zebow. Slimak ta-
ki (rys. 5) obejmuje kolo slimakowe na znacz-
nie diuzszej przestrzeni niz S$limaki walcowe.

4) Patrz ,,Mechanik” 1939 r., zeszyt 4, str.

1355
wzor [1].
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Rys. 5. Fragment $limaka globoidalnego.

Najmniejsza przeto diugosé slimaka, wynika-

jaca z powyzszego warunku, winna by¢:
2m
St

(8]

min

gdzie:
l,uin?) — najmniejsza diugosé slimaka, wyni-
kla z warunku zazebiania sie jak
najwiekszej ilosci zebow kota Slima-
kowego,
m — modut,
o.— kat przyporu.
W praktyce jednak utarlo sie przyjmowac
§limak znacznie diuzszy; diugosé jego oblicza
sie z wzoru:

l=2m[Vz + 11, [91
gdzie z, — ilo$¢ zebow kota slimakowego.
Przyktad 4.

Obliczyé dlugosé $limaka, ktéry ma sie zazebiaé
z kolem §limakowym o ilosci zebow ze2 — 25, kacie

przyporu o = 20° i module m = 4 mm.
Z wzoru [8] obliczymy:
: 2.4 8
Umin = = A~ 22 mm,
tg 20° 0,36397

a z wzoru [9] otrzymamy:

o ANlos = (]f— 815 i — 43 mm

Konstrukeja kota slimakowego

Koto $limakowe konstruujemy w ten sposob,
aby dtugoscia swoich zebow obejmowato Slimak
na pewnej czesci jego obwodu (rys. 6, rzut bocz-
ny). Ma to na celu zwiekszy¢ powierzchnie zet-
kniecia miedzy zebami slimaka i kota slimako-
wego podczas pracy.

Wymiary kota slimakowego w przekroju
srodkowym 6) sa takie same, jak w kole zeba-
tym walcowym o zebach prostych. Pamietac
o tym musimy, ze w odréznieniu od koét walco-
wych o zebach srubowych, w ktorych modutl
i podzialke odmierzamy prostopadle do linii ze-
bow, w kole $limakowym modut i podziatke

5) Symbol min jest skréotem tacinskiego stowa mi-
nimum, co w dostownym tlumaczeniu oznacza naj-
mniej.

6) Przekrojem srodkowym okreSlamy przekrdj prze-
chodzacy przez o$ $Slimaka i prostopadly do osi kota
slimakowego.

N

'
D\

ZH
SALYD
%57

Rok XV

Rys. 6. Przekladnia s$limakowa zlozona ze $limaka

o z1 = 1 i kota Slimakowego o z2 — 12, przy kacie

przyporu o = 15° Zeby w kole $limakowym sa pod-
ciete u podstawy.

odmierzamy na obwodzie kota w przekroju
srodkowym.
Obowiazuja wiec wzory: [2], [6] i [7]7).
Kqgt opasania zebow & (rys. 6) obliczamy

Z Wzoru:
. 2810
= dyyits 1, 2 [10]
gdzie: ,
o —kat opasania zebow w stopniach,
f — wspolezynnik zalezny od ilosci zehow

kota $limakowego (patrz tablica II),
d,— Srednica podzialowa slimaka w mm,
t — podziatka w mm.

TABLICA II

Zaleznos¢ wspotezynnika f od ilosci zebow z2

1 i
5 | 45 l 55 65 75 | 8
i ’ 9,30 5iolgh o gl Ol

IND

Nacinanie zebow w kole slimakowym
jest dokonywane za pomoca freza slimakowego
o tych samych wymiarach jak Slimak, z ktorym
to koto §limakowe ma wspotpracowac.

Odlegtos$é osi miedzy Slimakiem i kotem $li-
makowym  w przypadku kota slimakowego o zg-
bach zerowych (rys. 6) da sie obliczy¢ z wzoru:

dpl »d})"
e 1
a=—, =
gdzie:
@ — odlegtos¢ osi,

d ,1— Srednica podziatowa slimaka,
d,»— Srednica podzialowa kota S$limakowego
w przekroju srodkowym.

Korekcja zebow i zespolu

Podobnie jak w kotach zebatych, tak tez
i w kole §limakowym przy iloSci zebow mniej-
szej od granicznej, nastepuje podciecie
zeb6w u podstawy. Aby uniknaé pod-
ciecia zebéw, nalezy przeprowadzié korekci
wedtug tych samych zasad, co i w kotach zghe-

7) Patrz ,,Mechanik” 1938 r., zeszyt 6, str. 175 i nast

—
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ych walcowych o zebach prostych. Obowigzuja
yieec wzory: [2], [3], [4], [5], [6], [7] i [8]%),
ecz tylko dla kota $Slimakowego.

Poniewaz korekcje przeprowadza sie za po-
noca tego samego narzedzia, ktorym wykonywa
je normalne-zerowe zeby, przeto odlegto$¢ osi
v przypadku korekeji powieksza sie o wielkosé
ofniecia profilu (rys. 7), czyli:

R Gy .
a = 2 2 p? [ ]
ilzie p oznacza przesunigcie profilu przy ko-
rekcji.

Rys. 6 przedstawia przekladnie slimakowsg
1podcietymi zebami u podstawy w kole Slima-
fowym, a rys. 7T — te sama przekltadnie z zeba-
ni korygowanymi.

Rys. 7. Przekladnia $limakowa zlozona ze §limaka

0zt = 1 i kota Slimakowego o z2 — 12, przy kacie
nzyporu o — 15° Zeby w kole Slimakowym sa ko-
rygowane.

Dla jasnosei przerobimy przyktad.

Przyktad 5.

Przeliczyé przektadnie $limakowa o przelozeniu 1:12

(ti. przy $limaku jednozwojowym (z1 = 1) kolo §li-
nakowe powinno mieé zo2 — 12 zebow). Ze wzgledow
ytrzymatosciowych nalezy obraé¢ m — 4 mm. Prze-

tladnia powinna byé samohamowna. Kat przyporu
=150 . —1]

Przede wszystkim wychodzimy z warunku samoha-
nownosci, czyli z wzoru [6]:

tg v <

Aby mozna bylo kat t obliczyé, musimy wpierw
l}gtalic’ materialy, z jakich beda wykonane $limak i koto
limakowe. Przyjmijmy, ze $limak bedzie stalowy
i}{olo slimakowe z brazu; wowczas na podstawie ta-
llicy T znajdziemy wspélezynnik tarcia w ruchu p =
107 = 0,08.
Wobec czego:
‘ te —10:0/(-=-0,08;
kad:

Y. = 420054~ 49 35/,

Z rys. 2, tudziez z wzoru [5] znajdziemy:

S
P = tgy,
Skqd:
S
2r =
m g
——

8) Patrz ,,Mechanik” 1939 r., zeszyt 4, str. 137.

L4
GdybySmy przyjeli §limak o jednym zebie (jedno-
zwojowy), wowczas skok bylby réwny podziaice, tj.
St=it—"m/:;
zatem po wstawieniu odpowiednich wartosci otrzy-
mamy:
mm m 4
e — e = 11,
© tg v tg 0,07
2r = 57,14 do 50.,0.
Przyjmijmy Srednio:
21 = 55 mm;

0,08

jest to réwnocze$nie Srednica podziatowa.
Srednica wierzcholkowa $limaka:

dw:dl) -+ 2 ==10D, -+ 2.4 = 63 mm.
Srednica stép zebéw §Slimaka:
ds —=dp —2.12m =55 — 2 .12 .4 = 454 mm.
Dla catosci zagadnienia obliczymy sprawno$¢ tej
przekladni.
Z wzoru [5] znajdziemy rzeczywisty sredni kat na-
chylenia linii srubowej:
mm m 4
tg b e e e 0,07273,
P A 55
skad:
T —G4080/
Z wzoru [4] znajdziemy:
tg p= p. ~ 0,075,

skad:
pri=149-90f:
zatem z wzoru [2] znajdziemy:
tg v tg 4° 9’ _ 0,07273

= === — =
T te(y 4+ p)  t2 (499 + 4920 0,14915

— 0,4876 = 48,76 %.

Widzimy z tego, ze przeszto potowe (51,24% ) ener-
gii traci sie bezpowrotnie przy przenoszeniu jej przez
rozpatrywana przekladnie samohamowna.

Obecnie obliczmy kolo §limakowe. Wobec przyjecia
z konieczno$ci $limaka o jednym zebie, musimy dacé
kotu Slimakowemu z = 12 zebow. Wiemy jednak ?), ze
wobec kata przyporu o — 159 najmniejsza ilo$¢ ze-
bow bez podciecia wynosi zg = 30 zebow. Wobec tego
trzeba zastosowaé korekcje zebow przez wycofanie na-
rzedzia o wielko$é, ustalona odpowiednimi wzorami ?):
¢ 30— 12
gR =1l il e ()40

Zg 30

DE="2 oM —106 44— 2 diram)

2g— 2

zatem:
hgk=hgp + p =4 + 2,4 — 64 mm,
hsk=hso—p—12m —24—124—24 =24 mm.
Koto podziatowe ma srednice: ¥
dp —=22.. m=12.4 — 48 mm.
Koto wierzcholkowe w przekroju srodkowym:
dw =48 + 2. 6,4 = 60,8 mm.
Koto stop w przekroju Srodkowym:
ds =48 —2.2,4 = 43,2 mm.

Z wzoru [10] obliczymy z kolei kat 6 (przy uzyciu
tablicy II): 3
2.19.4 =

tg 5= — 0,6814,
55 4+ 1,2. 4%
skad:
8 = 349 16'.
Wreszcie z wzoru [11] obliczymy odleglos¢ osi:
55 48

a == s 2,4 = 53,9 mm.
2 i+ 2 "

9) Patrz ,,Mechanik” 1939 r., zeszyt 4, str. 135 i nast.
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ZASADY OBLICZANIA

Myéla przewodnia akordowych i premiowych
systemow pracy, jest cheé¢ wynagrodzenia pra-
cownika za jego wydajnos¢, a nie za czas spe-
dzony przy pracy. Taki sposob wynagradzania,
teoretycznie zupelnie sluszny, w praktyce bar-
dzo czesto zawodzi, wskutek zle wyznaczanych
czasOw roboczych. Nieumiejetna kalkulacja po-
woduje bowiem uzaleznienie wysokosci zarobku
nie od wydajnosci pracownika, lecz od biedow
wyznaczajacego czas.

Poprawne wyznaczanie czasu roboczego, nie
jest rzecza prosta ani atwa i wymaga nie tylko
duzo doswiadczenia fachowego, lecz rowniez
i specjalnej umiejetnosci. Poglad, bardzo czesto
spotykany, ze dobry fachowiec moze bardzo do-
kladnie czas roboczy oceni¢ na ,,0ko”, jest myl-
ny i tatwo przekonac sie, ze ,,0ko” nawet dobre-
go fachowca czesto zawodzi, a powstate bledy
sa bardzo duze. ]

Sposoby okreslania czasu roboczego i dane
szczegolowe do obliczen podamy w nastepnych
artykutach, opisujacych kalkulacje poszeczegél-
nych rodzajow robot, obecnie za§ zajmiemy sie
jedynie podaniem ogoélnych zasad kalkulacji.

Podzial czasu pracy na skladniki

Catkowity czas, spedzony przez robotnika na
miejscu jego pracy, mozna podzielic na pewne
grupy, zaleznie od charakteru wykonywanych
czynnosei. Czynnosci te réznig sie miedzy soba
badz to znaczeniem, jakie maja dla wykonywa-
nej roboty, badz to sposobem obliczania czasu,
potrzebnego na ich wykonanie.

Tablica I przedstawia tok pracy tokarza, to-
czgcego podane na szkicu watki, z podziatem
wszystkich przez niego wykonywanych czynno-
Sci na odpowiednie grupy.

Z tablicy tej wynika, ze catkowity czas spe-
dzony na miejscu pracy mozemy podzielié na
czas przygotowania oraz na czas wykonywania
wyznaczonej roboty. Nie caly czas jednak jest
poswiecony na wykonywanie pracy, cze$ciowo
zostaje on zuzyty na inne czynnosci.

Zaleznie od ich charakteru kwalifikujemy je
na czasy tracone lub trwonione. Reszta czasu,
jest to rzeczywisty czas przygotowania lub wy-
konania, ktéry dzieli si¢ jeszcze na caly szereg

- elementow.

Jak widzimy sa to czasy: przygotowania ro-
boty lub maszyny, maszynowy, obstugi maszy-
ny, mierzenia i zamocowania przedmiotu. Diu-
gos¢ trwania kazdego z tych czasow jest zalezna
nie tylko od istoty wykonywanej pracy, lecz
rowniez i od innych czynnikéw, tj. od 1) war-
tosci osobistych pracownika, 2) organizacji pra-
cy, 3) wartosci maszyny i 4) wartosci narzedzi.

Zaleznosci te na tablicy zaznaczono przez
zakreskowanie odpowiednich pél pod rodzajami

CZASU ROBOCZEGO

czasow. Latwo odczyta¢, ze np. czas trwoniony
zalezy jedynie od pracownika, czas mierzenis
za$ rowniez i od stanu narzedzia, ktorym doko-
nywa sie pomiaru.

Po prawej stronie tablicy podano wszystkie
kolejno wykonywane czynnoSci przy toczeniy
walkéw, w czasie pracy miedzy godzing 7 a 1)
miin, 20. Kazda z podanych czynnosci jest ozna-
czona w skali czasu linig pionowa, narysowang
w rubryce odpowiadajacej grupie czasow, do
ktorej dana czynnos¢ zostata zaliczona. Odezy-
tujemy np. ze pracownik o godzinie 7 nie byt
jeszcze gotowy do pracy, lecz przez 10 minut
konczyt ubieraé sie i te czynnosc¢ zaliczyliSmy
do czasow trwonionych, w czasie zaS miedzy
godz. 10 a 10 min. 20 nastapito pobranie zarobku
i czas ten =zostat zaliczony do czasow traco-
nych itd.

Doktadne przestudiowanie tablicy zorientu-
je nas z grubsza co do znaczenia poszczeg6lnych
elementéw czasow, obecnie za$ przystapimy do

szczegbtowego ich omowienia. :

Czas trwoniony

Czas trwoniony jest to czas zuzy-
ty na czynnosScl nie zwigzane
z wykonywana praca, ktore po-
winny by¢ wykonane poza tere-
nem miejsca i czasu pracy. Po
niewaz za czynnosci te zaptata robotnikowi nie
nalezy sie, wielkoscia jego nie bedziemy si¢
zajmowagé, zwrécimy jedynie uwage na to, z
trwonione drobne chwile w ciggu godzin mogi
daé przy wyplacie pokazna sume. Tych 15 mi-
nut, podanych na przyktadzie, stanowi okolo
8% catkowitego czasu pracy. Gdyby wielkost
czasu trwonionego utrzymata sie w tej wyso-
koéci przez caty miesiac, to tatwo obliczyé¢, ze
przy $rednim zarobku miesiecznym 300 z strata
wynositaby 24 zi. :

Jasna jest rzecza, ze wielko$é tych czasow
nie jest stata; zalezy ona bowiem od przypad-
kowoséci i chwilowych nastrojéw robotnika.
W wielu wypadkach np. poniedziatki i dnie po-
sSwiateczne odznaczaja sie duzymi czasami trwo-
nionymi, ze wzgledu na nieodpowiednie wyko-
rzystanie wolnego czasu w dniu poprzedza]d
cym dzien pracy.

Czas tracony

Czas tracony jest to czas zuzyty na czyu-
nosci tylko posrednio zwigzane z wykonywand
praca lub nawet zupelnie z praca niezwigzane
ktore jednak musza byé wykonane w czasie
pracy. Do pierwszej grupy naleza takie czyn-
no$ci jak: rozmowy stluzbowe, oczekiwanie na
pomoc lub dzwig, ostrzenie narzedzi itd. DO
drugiej grupy za$ czynnosci jak: pobieranie Za-

—
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nobku, zatatwianie potrzeb fizjologicznych, od-
poczynki przy pracach wymagajacych duzego
ntezenia sit fizycznych w krotkim czasie itp.
Typowym przyktadem, dla ktérego odpoczy-
ek powinien byc¢ =zaliczony do czasow traco-
gych jest np. praca kowala przy kuciu recznym.
Za czasy tracone zaptata robotnikowi nalezy

|Catkowityczas speazony przez robotnikal

kA9 Wik 0raz,

{Czas praygotowonia|  |Cas wykonania fsztuk]

e

15.

(i

74

Rzeczywisty
czas przygotow]

|

Rzecz

cZ0s

(zas trwoniony
Czos tracony
(zas p/*zy[go/owq-
nia roboty

(zos przygotowa-
nia maszyny
Czas maszynowy
Czas zomocowa -
nia przedmiory
(z05 0bstugl ma-
szyny

Czas mierzenia
Czas tracony
Czas frwoniony

sie, nazwa zas ,,czasow traconych” zostata przy-
jeta dla zaznaczenia, ze czynnoSci w tym czasie
wykonane w rzeczywistosci pracy naprzod bez-
posrednio nie posuwaja, sa zatem tracone dla
produkeji.

Wielkos¢ czasow traconych jest normalnie
wyrazana w % catkowitego czasu wykonania

TABLICA I.

Do ngonan/‘a;
obtoczenie 10szfuk watkow wgq szkicu
Z
K1
[ B IR o
L ﬂ

#0D

Wymiar czasu jest zalezny od:

Warfolci osobistych pracownika Tj jego kwalifikacyi, sumiennosct, praco-
wifoscd (td.

N

Organizacji pracy danego warsztatu

Wartosci maszyny ty. jejmocy, ilosct obrotow ¢ posuwow, szlywnosci foza ild

Wartosct narzedzia ¥y. gotunku maferiaty, z jakiego narzedzie jest wykona-
n2, sposobu naostrzenia (fd.

Koniczenie ubierania sig

Rozmowa z mistrzem: ofrzymanie polecenia wykonania roboty,
\pobranie rysunku U instrukdli z wypoziyczalni rysunkow.

Rozmowa z kolegq “sporkany na droaze Z wypozyczalnt

Przeczylanie rysunku { instrukcji, przemyslenie sposobu wyk.rob.

Zmiana farczy samocentrujacej ng zablerakowa, zamocowanie
nozy, rozstawiénie obrofow i postwow.

Zamocowanie przedmiofu

Zmilerzenie wymiarow przeamiolu surowego

Uruchomienie maszyny, dostawienie noza, wigczente posuwd

Toczenie ¢Dz gruba

kfqczenie posuwu, wytqczenie obrofow; cofnigcie noza, pnesunieg;e;’.lrlu-

Zmierzenie $D

Wiqczenie obrolow, naskawienie noza wg skali, wigczenie posuwu

Toczenie $D na gofowo

Weytgczenie posuwu, wylqcz. obrolfow, cofniecie noza, przesun. supory

Zrmierzente pO

Zapisanie podziatkiskali suporhy. : 2
Obpr’o'cen/'e'oimaka nozowedqo, wigczenie obrolow, dosfaw.nozd

Planowanie

Cofniecte noza,obrocenie imaka nozowego, dostawienie noza,
wigczenie posuwd.

Toczente $dz gruba.

&

Wylaczenie posuwu i obrofdw,cofnigcie noza, cofnigcie suportu.

Kolejne czynnosci wykonane przy foczeniu walkow

Rozmowa z misirzem na femat poprzednio wykonanef pracy.

Zmierzenie ¢d

Wlgczenr obrolow, nastawienie noZa, cofnigcre Supori.

Toczenie $d na gofowo

Ceps przygolowania Caos wykpny a
N\

Wyfqczenie obrolow { posuwy, cofniecie noza, cofnigcle suporiu.

Pobranie zarobku, pokwitowanie, przeliczente.

ool 5 |00 | 5| fo! |fhie| 10 | 25 | 15 | 37
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i wynosi 10+-30%, zaleznie od poziomu organi-
zacji pracy, wyposazenia warsztatu oraz rodza-
ju wykonywanej pracy.

W warsztacie niezorganizowanym lub Zle
zorganizowanym robotnik bardzo duzo czasu
traci na pobranie narzedzi, rysunku, oczekiwa-
nie na pomoc, pobieranie materiatu itd.; prze-
ciwnie za$§ przy dobrej organizacji wszystkie te
czasy sa ograniczone do minimum, przez odpo-
wiednig obstuge robotnika pracujgcego przy
maszynie, przez inne organa pomocnicze.

Wszystkie czynnosei, ktore zaliczamy do cza-
séow traconych musza by¢ wykonane; sa one
jednak przy zlej organizacji wykonywane przez
robotnika obstugujacego maszyne, przy dobrej
za$, przez pomocnicze organa specjalne, co umo-
zliwia znacznie lepsze wykorzystanie maszyny,
a zatem predsza jej amortyzacje i lepsze opro-
centowanie kapitatu, jaki maszyny przedsta-
wiaja. : '

Jezeli np. w warsztacie, posiadajacym 20 ma-
szyn, przez zmiany organizacyjne zdotalibySmy
obnizy¢ czasy tracone z 30 na 20%, to otrzy-
mamy przez to okolo 400 rzeczywistych maszy-
nogodzin wiecej, czyli wydajnos¢ taka, jakby
pracowato nie 20 lecz 22 maszyny.

Niezaleznie od wplywu organizacji, czas tra-
cony zalezy rowniez od rodzaju roboty wy-
konywanej. Im diuzszy jest czas maszynowy,
tym mniejszy nalezy zaklada¢ % mna czas tra-
cony, gdyz przy dlugo trwajacym czasie maszy-
nowym, robotnik moze, nie przerywajac roboty,
wykonaé¢ caty szereg roznych czynnosci, jak np.
usuniecie wi6érow, nasmarowanie maszyny, roz-
mowy z przetozonymi itp.

W specjalnych wypadkach, gdy czas maszy-
nowy w poréwnaniu z recznym jest bardzo diu-
gi, moze robotnik obstuzy¢ dwie lub wiecej
maszyn, co jednak kazdorazowo nalezy spraw-
dzi¢ przez wykreslenie w skali, czasow recznych
1 maszynowych dla obu maszyn, jak to wska-
zuja ponizsze przyktady.

Z wykresow podanych wynika, iz catkowite
wykorzystanie obu maszyn nie jest mozliwe
i przy ustalaniu czasu roboczego dla kazdej ma-

szyny z osobna, trzeba oprocz normalnych do-

datkow na czasy tracone dodac jeszcze specjal-
ne dodatki, na wykresie zaznaczone przez linie
kreskowane.

PRZYKEAD 1.

Wykorzystanie maszyn bardzo dobre, czas tracony
wystepuje tylko w czasie rozpoczynania pracy.

S)
IS
%" czas reczny 1 przedmiot 2 preedmiot 3 przedmiot
& cosmoszyrony I [ [
: | I i s
§  csrecy { przedmiot 2 przedmiot 3 przedmiol
§~ €205 Maszynowy
g s tracony
G qooiziny
2 3 4 5
Rys. 1.

PRZYKLAD 2,

Wykorzystanie maszyn bardzo zle; II maszyna oko.
Yo 1/3 czasu stoi nieuzyteczna.

g n

g S [priedmit Zprzedir ||

5 czas reczny lprzel*z/miot 2przedmiol Jprzeamiot

8 czasmaszynomy |

8 czos rocony

§ godziny
2 3 4 5

Rys. 2.

Czas przygotowania i wykonania

Przecietny czas wykonania 1 sztuki w duzej
mierze zalezy od ilosci sztuk, jaka mamy do
wykonania. Wynika to stad, ze pewne czynnose
wykonujemy tylko jeden raz mniezaleznie od
ilosci sztuk wykonywanych; poza tym zas w
miare wykonywania coraz to wiekszej ilosci
sztuk, robotnik mabiera coraz wiekszej wpra-
wy, co pozwala na stopniowe skracanie czasu
pracy.

Jezeli czas ukonczenia kolejno wykonywa-
nych sztuk naniesiemy na wykres, to otrzyma-
my krzywa jak na rys. 3. W czasie wykonywa-

0 }
<
>
-~
3 d
2
S &
S
$ )
3 N
= Nm
< al ¢ € ( N
5 g
<
=
S r

f 234567890 12034F%51
koleno wykonane sztuki

Rys. 3.

nia pierwszej sztuki miesci sie oczywiscie roW-
niez czas przygotowania maszyny i roboty, dla
tego jest on stosunkowo duzy. W czasie wyko-
nywania sztuk nastepnych ustala sie dokiadr;g
potozenie zderzakéw, skali ma suportach, ilost
koniecznych pomiarow, sprawdzenie pracy na
rzedzi itp. W miare ustalania tych wszystkich
elementow czas wykonania staje sie stopniowo
coraz mniejszy, az dochodzi do pewnego wymia
ru przecietnego, obnizajacego sie juz tylko bar-
dzo nieznacznie, w miare nabierania wprawy
przez robotnika.

Wszystkie czynnos$ci, przedtuzajace czas Wi
konania pierwszych sztuk, musimy oczywiscie
zaliczy¢ do czasu przygotowania; sa one bowiem
wykonywane tylko jeden raz, niezaleznie od
ilosci sztuk wykonywanych. Dla naszego Przj-
ktadu z rys. 3, czas przygotowania wyniesk
zatem

t=ab + cd + ef + gh + i + kl + mn
i jest wartoscig niezalezna od ilosci wykonywa:
nych sztuk.
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Osobne okreSlenie wartosci czasow przygo-
hwania i czaso6w wykonania poszczegdlnych
lgtuk, pozwala na sprawiedliwag ocene potrzeb-
nego czasu wykonania, bez potrzeby okreslenia
1 kazdym razem przecietnego czasu za 1 sztuke.

PRZYKLAD 3.

Czas wykonania 1 sztuki wynosi 10, czas przygo-
pwania 1% Czas potrzebny na wykonanie 50 sztuk
pynosi: 1% —+ 10 50 = 60’ 4 500" = 560', przecietnie

560 ;
atem na 1 sztuke E: 11,2 min.

Czas potrzebny na wykonanie 100 sztuk wynosi:
i+ 10". 100 = 60 + 1000 = 1060 minut, przecietnie

1060
|zatem na 1 sztukefl'(')'“: 10,6 minuty.

j Widzimy zatem, ze zaleznie od ilosci wykonywa-
nych sztuk czas przecietny na 1 sztuke jest rozmaity,
ina ,,0ko” trudno ocenié, czy zmiana czasu ze wzgle-
fu na ilos¢ sztuk jest uzasadniona.

Czas przygotowania roboty

Czas przygotowania roboty jest to czas
mzyty nawszystkie czynnos$ci
irzed przystapieniem do usta-
fiania maszyny tj. pobranie rysunku,
nstrukeji, odczytanie rysunku i instrukeji, po-
nanie i ewentualnie naostrzenie narzedzi, po-
iranie i zmierzenie materiatu itd.

Wielkos¢ tego czasu jest zalezna w wysokim
fopniu od organizacji pracy oraz oczywiscie
wwniez od rodzaju roboty. Jasne jest bowiem
it np. czas odeczytania rysunku sworznia czy
fuby jest znacznie krotszy od czasu odczytania
ysunku karteru silnika czy skrzynki biegow.

Czas przygotowania maszyny

Czas przygotowania maszyny jest to
iZalsipotrzebny na ustawienie
naszyny, wypréobowanie narze-
izi, zmiany uchwytoéow itd. Czynno-
i te s wykonywane cze$ciowo przed rozpo-
ugeiem obrobki pierwszej sztuki, czesciowo zas
Nz w trakcie wykonywania paru sztuk nastep-
ych, Czas przygotowania maszyny zalezy od
dzaju kolejno po sobie nastepujacych do uzy-
ia narzedzi.

Jezeli np. na tokarce, po toczeniu w uchwy-
le ssamocentrujacym, nastepuje robota w ktach,
0 do czasu przygotowania trzeba zaliczy¢ czas

lany uchwytu na tarcze zabierakowa, prze-
wnie za$, czas ten odpadnie, jezeli nastepna
thota bedzie wykonywana rowniez w uchwy-
e samocentrujacym. W praktyce trudno jed-
ik przewidzieé, w jakiej kolejnosci beda wy-
nywane roboty na danej maszynie; nalezy za-
fm zalozy¢, ze w kazdym wypadku musimy
g maszyne ustawi¢. Czas przygotowania w ten
 0s6b obliczony, bedzie wprawdzie nieco wiek-
Yy niz czas przecietnie potrzebny, na biad ten
dnak $wiadomie mozemy sobie pozwoli¢, ze
zgledu na trudne do uchwycenia straty czasu,
Skutek najrézniejszych niepowodzen, z jakimi
botnik najczesciej spotyka sie wlasnie przy
fawianiu maszyny.

Jasne jest rowniez, ze zupeinie inny czas
przygotowania otrzymamy dla roboty, przy kto-
rej wystarczy 1 no6z tokarski, niz dla roboty,
przy ktorej musimy uzy¢ np. 3 nozy, wiertta
i 2 gwintownikow.

Czas zamocowania przedmiotu

Czas zamocowania przedmiotu jest to
czas, potrzebny na zamocowanie
i zdjecie przedmiotu, tacznie
z wycentrowaniem. Czas ten jest
zalezny od sposobu mocowania, wymaganej do-
ktadnosci wycentrowania i ciezaru przedmiotu.

Czas obslugi maszyny

Czas obstugi maszyny, jest to czas po-
trzebny na wszystkie czynno-
Sci reczne, konieczne do uzy-
skania prawidlowej pracy m a-
sz yny. Do grupy tej naleza takze czynnosci
jak: zmiana obrotow, wlaczanie i wylaczanie
biegow, wymiana k6! zmianowych, przesuwa-
nie suportu itd.

Czas mierzenia

Sama nazwa wskazuje na zakres czynnosci
wykonywanych w tym czasie. Dlugos¢ czasu
mierzenia zalezy od wymiarow przedmiotu mie-
rzonego, od doktadnosei z jaka pomiar musi by¢
wykonany, od rodzaju sprawdzianu wzgl. przy-
rzadu mierniczego, ktorym pomiar jest wyko-
nany oraz od iloSci koniecznych pomiarow.
W czasie wykonywania, musza by¢ najpierw
zmierzone, aczkolwiek niedokltadnie, wymiary
materiatu, przeznaczonego do obrobki, dla zo-
rientowania robotnika, jakie nalezy stosowac
glebokosci skrawania, W miare postepu obrobki
i zblizania sie do wymiaru ostatecznego przed-
miot musi by¢ mierzony z coraz to wieksza do-
ktadnoscia, a ilos¢ pomiarow zalezy od wyma-
ganej doktadnosci wykonania. Po ustawieniu
noza na wymiar ostateczny, najczesciej przed-
miot obrabia sie tylko na maltej dtugosei 5= 10
mm i sprawdza sie wymiar czesci obrobionej.
Sprawdzanie to ma na celu unikniecie brakow.
Oczywista jest rzecza, ze wszystkie te zabiegi
sq znacznie prostsze przy obrobce niedokladnej
oraz przy wykonywaniu serii przedmiotow.
W tym ostatnim wypadku wystarcza najczesciej
pomiar kKontrolny sztuki juz wykonanej, a cze-
sto nawet pomiar co drugiej, czy co trzeciej
sztuki.

Czasy reczne

Czasami recznymi nazywamy Czasy
czynnos$ci wykonywanych recz-
nie, jak np. przygotowanie maszyny, zamoco-
wanie przedmiotu, obstuga maszyny, mierzenie
itp. Catkowity rzeczywisty czas wykonania dzie-
li sie zatem na czasy reczne i maszynowe. Po-
dziat taki jest uzasadniony tym, ze czasy maszy-
nowe da sie obliczy¢ z wzorow matematycznych,
podczas gdy czasy reczne da sie wlasciwie usta-
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lié jedynie droga pomiaru czasu, tj. chronome-
trazu.

Anahqu@c czynnosci reczne tatwo zauwazyc,
ze skiadagac sie one z szeregu prostych i krotkich
czynnosci, zawierajacych jednak w sobie pewien
Scisle okreslony cel, jak np.: zmierzyc przed-
miot, przesunac suport wlaczyé bieg, wiaczyc
posuw, zamocowaé przedmiot itd. Te elementar-
ne zab1eg1 bedziemy krotko nazywaé czynno-
sciami.

Tlo$¢ czynnosci wykonywanych przy pracy
na danym typie maszyny, jest stosunkowo bar-
dzo nieduza, a czas ich trwania jest dla jednych
wypadkow wielkoscig stalta, dla innych zaleznq
od pewnego czynnlka Przez duza ilosé pomla-
réow czasu czynno$ci, wykonywanych przez roz-
nych robotnikow, dochodzimy do pewnych Sre-
dnich wartosci, ktore ostatecznie przyjmujemy
jako wartosci state. W ten sposob ustalone cza-
sy czynnosci dla tokarki podaje tablica II.

Majac w ten sposob ustalone czasy, tatwo
okresli¢ ditugosc czasow recznych. Najpierw ze-

-

Czasy maszynowe

Rys. 4.

Czasy maszynowe, jak sama nazwa wskazuje,
sa to czasy pracy maszyny, po-
trzebne do wyk'onania danej

TABLICA II.
Czasy czynnodci recznych dla tokarki z napedem pasowym o wzniosie kléw 150 mm
: L Czas 5 ik Czas
Opis czynnosci el Opis czynnosci S
Uruchomienie tokarki 0,02 Reczne przesuniecie suportu
Zatrzymanie tokarki o 0,05 lesdkuz foza na dlugos¢ do: 0.09
z : i mm . R SR i
Zmlaar;z; biegu przez przelozenie pasa 05 5 =000t m 0,05
p : ) 200 = 500 mm 0,08
Wilaczenie przesuwu wzdluznego 0,03 500 —1000 mm 0,15
Wytaczenie przesuwu wzdiuznego 0,02 Reczne przesuniecie suportu
Wilaczenie przesuwu poprzecznego 0,04 pé)sprzecznego na diugos¢ do: 0.03
> mm . R
Wylaczenie przesuwu poprzecznego 0,03 95 = 100 mm 0306
Ustawienie posuwu przez 100 = 250 mm 0,10
a) ustawienie dzwigu w skrzyn- 250 = 500 mm . 0,20
ce Nortona 0,06 Reczne przesuniecie suportu
b) Ustawienie. 2. par kol zeba- narzedziowego na diugosci do:
tych na gitarze S 5,00 %g mm b i B i R 8’82
Zamocowanie noza tokarskiego . 0,45 50 2 100 mm 0:07
Zamocowanie noza do gwintow . 0,85 100 — 250 mm 0,15

stawiamy wszystkie czynnosci, jakie muszg byc
wykonane, po czym z tablicy odpisujemy czasy
poszczegolnych czynnosci a suma tych czaséw
daje czas reczny calego zabiegu.

PRZYKLAD 4.

Tokarz po obtoczeniu Srednicy d na ditugos$ci I ma
przystapi¢ do splanowania $rednicy D; w tym celu
musi on wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

Czas w minutach

zmieni¢ bieg przez przelozenie pasa 0,50
zm@eni@ posuw 0,06
zmieni¢ noz 0,45
przesunaé¢ suport wzdiuz o 200 mm 0,10
przesunaé¢ suport poprzeczny o 100 mm 0,15
wilaczy¢ posuw 0,04
Razem dla calego zabiegu 1,30 minut

obroébki Przy wyznaczaniu tych czasow
trzeba pamietaé o tym, ze czas maszynowy okre-
$la jeden z 4 czynnikéw zaleznie od warunkow
pracy:

1) sztywnos¢ przedmiotu,

2) wytrzymalos¢ i moc maszyny,

3) czas trwania ostrza narzedzia,

4) gladkos¢ powierzchni.

1) Sztywnos$§é przedmiotu |

Kazdy przedmiot obrabiany poddany jest
dziataniu sit, pochodzacych.od narzedzia obra-
biajacego. Jezeli przedmiot jest wiotki, to moze,
okaza¢ sie, ze sity pochodzace od namsku 10
do tego stopnia wyginaja go, ze dokladna obrob
ka nie jest mozliwa. Przedmiot zaczyna sﬂme
drgac i trzeba zmniejszy¢ przekroj wiora i ewen-
tualnie szybko$¢ skrawania, by moc zam1erzona

e
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robke wykonaé. Zjawisko takie bardzo czesto
jystepuje przy toczeniu lub szlifowaniu diu-
ich watkow.

| Czasami przedmiot wprawdzie jest dostatecz-
Lﬁe sztywny w stosunku do sit nacisku noza, nie
ia sie jednak dostatecznie silnie zamocowac, bez
[)bawy odksztatcenia. W tym wypadku rowniez
husimy zrezygnowac z odpowiednich przekro-
4w wiora lub odpowiednich szybkosci skrawa-
ia. Typowym przykiadem tego zjawiska jest
fzoczenie cienkosciennych tulei. Przez zbyt silne
}vamocowanie takiego przedmiotu bardzo tatwo
sytoczy¢ , . kwadratowe koto”.

| 2) Wytrzymatos$¢ i moc maszyny.
| Jak wyze] juz powiedzieliSmy w czasie ob-
ibki powstaje sita, dziatajaca z jednej strony
1w noz, z drugiej strony na przedmiot obrabia-
. Pod wplywem te] sity znajduje sie zaw-
%ze caly mechanizm posuwowy, przy tokarce
. mechanizm przesuwajacy suport, o pewnej
sksymalnej wytrzymatoscei, ktérej nie moz-
%a przekroczy¢ bez obawy uszkodzenia jego
lementow. W tokarce np. elementem mnajbar-
iiziej natezanym jest kotko zebate, zazebia-
we sie z zebatka toza tokarki. Rownoczes$nie
nd wptywem tej sity jest rowniez mechanizm
chu roboczego, przy tokarce, mechanizm ob-
cajacy przedmiot, ktorego rowniez nie mozna
izeciazac, tak ze wzgledu na wytrzymatosc je-
E(; elementow, jak rowniez i ze wzgledu na

graniczong moe, jaka posiada naped maszyny.
skutek przecigzenia tokarki, mozna albo
skodzi¢ jej element najstabszy, jaki stanowi
ale koto zebate dodatkowej przekladni albo
ywotaé slizganie sie pasa.

Przy stosowaniu duzych przekrojow wibra
zeha zatem zawsze skontrolowaé moc maszy-
1 ewentualnie dostosowaé przekroj wiora do
% mozliwosci. Dla utatwienia tego zadania
uida maszyna powinnaé mieé¢ okreslony maksy-
alny przekroj wiora dla poszczegolnych ma-
miatow oraz maksymalng moe, wyrazong war-
eig iloczynu z przekroju widra i szybkosci
?krawania.

1z KAROL ROSNER

STALE NARZEDZ

Stale narzedziowe weglowe (niestopowe)
"y przez dtugi okres czasu jedynymi stalami
1zedziowymi, dopoki nie powstaly najpierw
ale stopowe, pbézniej stale szybkotngce. Dlate-
od dawna stale weglowe byty podzielone na.
“reg odmian wedtug ciggliwosci czy tez twar-
tfm. Rozrézniano stale:
. 1) twarde, o zawartosci wegla powyzej 1,2%,

3A 2) ciggliwo-twarde, o zawartosci wegla od
5% do 1,2% i
| 3) stale ciagliwe, o zawarto$ci wegla od 0,6
200,85%.

| Niektére huty dzielily te stale na jeszcze
 tksza ilo$¢ odmian, tak ze wytwarzaty 6 ma-

3) Czas trwania ostrza na-
Pz eRdizEla:

Czas trwania ostrza marzedzia jest zalezny,
dla danego materiatu obrabianego i danego na-
rzedzia, od szybkosci skrawania i wielkoSci prze-
kroju widra. Przy duzych szybkosciach skrawa-
nia i duzych przekrojach czas trwania jest krét-
ki, odwrotnie przy matych szybkosciach i prze-
krojach — dtugi. Wynika stad, ze przy kroétkim
czasie trwania narzedzia czas skrawania moze
by¢ wprawdzie malty, lecz wskutek czestych
zmian narzedzia, czas stracony na ostrzenie
i wymiane moze pochlongé oszczednosci na cza-
sie maszynowym. Przy zbyt dtugim czasie trwa-
nia narzedzia, wprawdzie bedziemy mieli malo
strat ma wymiany i ostrzenie narzedzia, lecz
rownoczesSnie sam czas maszynowy bedzie nie-
pomiernie diugi. Obliczono, ze w pewnych wa-
runkach cala praca bedzie wykonana najbar-
dziej ekonomicznie, gdy okres trwania ostrza
narzedzia bedzie wynosit dla robot tokarskich
1 godzine. Szybkos¢ skrawania, odpowiadajace
okresowi 1 godziny trwania ostrza narzedzia,
mozna znalezé w niektorych kalendarzach tech-
nicznych. Opierajac sie na nich tatwo z wzorow
matematycznych obliczy¢ czas maszynowy. Wzo-
ry matematyczne oraz szybkos¢ skrawania po-
damy w nastepnych artykutach, omawiajacych
sposoby kalkulacji poszczegélnych rodzajow
robot.

4) Gtadko$¢ powierzchni.

Zaleznie od przeznaczenia poszczegélnych
przedmiotow, stawia sie zadanie by powierzch-
nie obrabiane miaty odpowiednig gladkosé, co
na rysunkach zaznacza sie przez odpowiednie
symbole. :

Uzyskanie odpowiedniej gtadkos$ci, wymaga
uzycia odpowiednich posuwow, co znowu wply-
wa decydujaco na dlugo$é czasow maszynowych.
Wartosci stosowanych posuwéw w zaleznosci od
7zadanej gltadko$ci omowimy rowniez w nastep-
nych artykutach.

IOWE WEGLOWE

rek stali narzedziowej weglowej, jak np. znana
huta Baildona.

Stale narzedziowe twarde stosowane byty
na narzedzia skrawajace do obrobki metali, jak
noze tokarskie i strugarskie, skrobacze itp.; stale
ciggliwo-twarde, najwiecej stosowane, byty uzy-
wane na narzedzia skrawajace, jak frezy, wier-
tta, przeciagacze, pity itp.; stale ciggliwe sto-
sowano na narzedzia pomocnicze warsztatowe,
jak przecinaki kowalskie, mtoty, siekiery, narze-
dzia do ciecia i obrobki drewna, skory itp.

Rozwoj stali stopowych, a zwlaszcza stali
szybkotnacych, zmniejszyl znacznie zakres sto-
sowania stali weglowych twardych na narze-
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dzia tokarskie i strugarskie, tak iz najtwardsza
odmiana stali narzedziowej weglowe], o zawar-
tosci powyzej 1,3% C, stracita racje bytu i zni-
kta z rynku. Obecnie dzieli sie te stale na 5 od-
mian, z ktérych jedna odmiana stali twardej,
i po dwie stali ciggliwo-twardej i ciggliwej.
Taki podzial zostal takze wprowadzony w
projekcie Polskiej Normy na stale narzedziowe

weglowe (norma%l\é—o). Tabela sktadu che-

micznego i twardosei wedlug tej normy podana
jest ponizej:

Odpowiedz na te pytania nie jest prosta. St
le stopowe istotnie w wielu wypadkach wy.
party stale weglowe, zwlaszcza w - tych dzieds.
nach zastosowania, gdzie wymagano od narz.
dzi matych odksztalcen przy hartowaniu i nie.
wrazliwosei na pekniecia hartownicze, pomimg
ztozonych nieraz i niekorzystnych dla hartows.!
nia ksztattow narzedzia.

Twarde odmiany stali weglowych zostaly
zastapione przez stale wolframowe, jak stale
K, L lub chromowa M (patrz artykut p. t.,Stale
narzedziowe stopowe” w Nr 3/39 ,,Mechanika”);

TABLICA I,
Tablica klasyfikacji stali narzedziowej weglowej S (projekt) [
] 4
Znak } Sktad chemiczny w % Stan Twardosc
stali 1 C e e o b e T P P stali | Brinella Rockwella C
J do do do i do zmiekcez. do 210
000125 ; 1,15-1,35 0,45 0,35 0,03 0,03 hartow. co najmniej 64
000110 1.00-1.20 zmiekcez. do 210
) ) 2] 1) 3] » ‘: halthW- co najmniej 64
00095 _ i zmiekez. do 210 i
‘ 0,85-1,05 ! ” » ‘ ”» | ”» hartow. : co najmniej 64
00080 | 0:70-20.90 zmiekez. do 210 ;
) ) ”» » ” ” [ hartow. co najmniej 63
00065 0.60-0.75 zmiekez. do 200 \
Lt ) ” ” ‘ » » hartow. co najmniej 62

Wielu technikow zadaje sobie pytanie, czy
wobec rozwoju stali stopowych stale narzedzio-
we weglowe w ogole maja jeszeze jakakolwiek
racje bytu? Czy nie mozna zastapi¢ ich z lep-
szymi wynikami stalami stopowymi? Dlaczego
jeszcze stale weglowe sa stosowane?

Stale ciggliwo-twarde zostaty przewaznie zasti-
pione stalami chromowymi, chromowo—wolfra-;
mowymi i manganowymi (D, E, F i G). r

Pozostat jednak szereg narzedzi, jak ttoczni-
ki do tloczenia i ciggnienia na zimno, male
gwintowniki, ksztaltowniki (matryce) do pra:

TABLICA IL
Krajowe stale narzedziowe weglowe i ich zastosowanie.
Symbol | Marki stali huty:
stali
Zak?. Po- A
wedlug Gatunek il . Staracho-|ludniowe Najwazniejsze zastosowania
PN 1 aroona CURes wice |(Stalowa e

H-260 ; Wola)

000125 exjcra T2 X 2 W 2 V 24 |Noze do obrébki metali przy matych szybko-‘}J
prima : R 2 D2 W 2 Y 24 | $ciach skrawania, pilniki do pit, dtuta do obr. ka=
(zwykly)*)| W 2 Z 24 | mieni mlynskich, skrobacze, rylce grawerskie itp.

000110 | extra T3 ES W3 V 22 | Wiertla, frezy do obr. metali, gwintowniki, na-"
prima R 3 D3 W3 Y 22 rzynki, noze krazkowe do metali i papieru, pﬂk!
(zwykly)*)| W3 7 22 | do metali, szczeki do gwozdziarek, ksztattowniki

(matryce) itp..

00095 ex_tra T4 X4 W 3 V19 Przebijaki, dziurkacze twarde, matryce pra-f
prima _ R 4 D4 W 3 Y19 cujace na zimno, cechowniki, wykrojniki itp. |
(zwykly)*)| W4 TE Z 19 ‘

00080 | extra T5 X5 W 4 V16 | Wykrojniki, przebijaki, trzpienie, diuta, pily 4|
prima R5 D5 W4 Y 16 |drzewa, noze do blachy, diluta pneumatycznf
(zwykty)*)| W5 TAH 716 |przecinaki kowalskie, oglawiacze -do nitéw itp:
exfcra T 6 X 6 W 5 V 13 Ogtawiacze do nitéw, przecinaki, mtoty, sieki'el'Y_v
prima R 6 D6 W5 Y 13 | ksztaltowniki kowalskie, narzedzia do obropkl

00065 (zwykly)*)| W6 TA Z 13 |drewna (frezy, noze itp.), dluta pneumatyczne itp.

*) (li:;\}unek ,»,ZzWykly”, podany jest w nawiasie, gdyz stale tego gatunku nie zawsze odpowiadaja prze-
pisom “H-260 jesli chodzi o wrazliwo§¢ na hartowanie (odporno$é na przegrzanie).
R—
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gwania matych przedmiotow, frezy do obrobki
ewna itp., ktorych wykonywanie ze stali we-
owych okazalo sie korzystne. Obok dobrych
jnikow, uzyskanych ze stalami weglowymi,
Lodzcem do pozostawienia stali weglowych by
o, w wielu wypadkach pewien konserwatyzm
jarsztatowy, stronigey od wprowadzania no-
yych sposoboéw obrobki cieplnej, jakich wyma-
ity stale stopowe. Pewna role odgrywata tez
izsza cena stali weglowych.

Krajowe marki stali narzedziowych weglo-
chh oraz ich obecny zakres zastosowania uwi-
ieznia tablica II (str. 322).
| Istotna roznicag pomiedzy stalami narzedzio-
vyml weglowymi a stopowymi, ktéra przyczy-
Ma sie walnie do zachowania ich na rynku
st ptytkie ich hartowanie sieg
imoznos¢ regulowania glebo-
ios§ci warstwy hartowanej przez
miane sposobu hartowania.

i Stale narzedziowe weglowe o sktadzie che-
Lucznym odpowiadajacym przepisom normy,
F]g po zahartowaniu warstwe twarda (o twar-
oSl podane] w tabeli I), o gtebokosei od 1 do
§mm; rdzen zas$ przedmiotu hartowanego jest
gliwy, twardos¢ jego waha sie od 40 do 50
opni Rockwella C. Dzieki temu, cate narze-
ie posiada wieksza odporno$¢é na uderzenia,
iz gdyby bylo przehartowane na wskros. Poza
jm, poniewaz przemiana, zwigzana z hartowa-
‘ﬂlem stali (tworzenie sie twardego sktadnika
enego martenzytem) zachodzi tylko w ,na-
sorku” stali, wiec naprezenia, wywotane przez
¢przemiane — a wiemy, ze powoduJe one nie-
ledy pekanie narzedzia — nie majg dosyé sity,
by doprowadzi¢ do pekniecia catego narzedzia.
iprezenia sa Wyrownywane przez rdzen, kto-
dzieki swej ciggliwosci moze sie poddac tym
‘aprgzeniom 1 zmniejszy¢ ich wielkos$é. Dlate-
), im ciensza jest warstwa hartowana, tym
lzadsze sa pekniecia narzedzi przy hartowamu
Jytkosc hartowania stali zblega sie z jeszcze
;Ednq jej zaleta, a mianowicie z tzw. dr o b n o-
'larnlstoscwl warstwy hartowa-
¢]. Ta drobnoziarnisto$¢ widoczna jest na
imie probki hartowanej. W prawidtowo zahar-
Wanej stali weglowe]j narzedziowej ziarno
astwy twardej nie powinno zdradzaé przy
adaniu gotym okiem zadnych bkyszczqcych
ysztatow. Ztom tej warstwy powinien mieé
iglad matowy. Obecnosé blyszczqcych gru-
ich krysztatow bytaby dowodem, ze warstwa
towana jest krucha. Taka grubomarmsta
arstwa hartowana jest ponadto z reguty gleb-
4 co oczywiScie sprawia, ze ciagliwy rdzen
it mniejszy, a zatem cale narzedzie jest mniej
porne na wuderzenia. Gruboziarnisty ztom
Matym rdzeniu ciagliwym mozna otrzymaé
%z zagrzanie do hartowania znacznie ponad
episang temperature hartowania, czyli prze
'hegrzame stali. Grube ziarno cechu]e tez zlom
“owanej zwyklej stali maszynowej, nie nada-
] sie z tego powodu do wyrobu narzedzi.
Najprostszym sposobem sprawdzenia, czy

i

stal narzedziowa jest drobnoziarnista, jest pr 6-
ba hartowania. Bywa ona wykonywana
tak, ze jedna prébke stali hartuje sie z wlasci-
wej temperatury hartowania, druga z tempera-
tury o 400, i trzecia z temp. o 800 wyzszej od
wilasciwe] temperatury. Probki, o przekroju
kwadratowym i boku 20 do 25 mm, tamie sie
po hartowaniu i bada sie ich ztom. Ztomy pro-
bek takich przedstawia rys. 1.

880°

840°

800°

Stal konstrukeyjna

Stal narzedziowa
normal- do ulep- zwykla prima
na szania

cieplnego

exira

Rys. 1. Wyglad zloméw prébek stali weglowych kon-

- strukeyjnych i narzedziowych réznych gatunkow, po

hartowaniu z temperatur 800, 840 i 880° w wodzie.

Kazdy rzad probek odpowiada innej tempe-
raturze hartowania: gérny temp. 8800, $rodko-
wy 8400, dolny 8000, tj. temperaturze bliskiej
wlasciwej temperaturze hartowania. Kolumna
probek po lewe] stronie odpowiada normalnej

stali maszynowej 045 wedlug normy —— .
H-221
Probka hartowana z temp. 8000 nie jest co praw-
da peknieta, lecz jest przehartowana na wskro$
i ma ztom gruboziarnisty. Ta sama stal, harto-
wana z wyzszych temperatur, peka. Nastepna
stal jest to stal maszynowa 0045 do ulepszania
cieplnego. Wykazuje ona niewielki ciggliwy
rdzen po hartowaniu z temp. 8009, nikngcy cat-
kowicie przy hartowaniu z temp. 8800.

Stal ta, oraz twardsze od niej stale maszyno-
we do ulepszania 0055 i 0065, bywaja stosowane
niekiedy na narzedzia posledniego gatunku. Nie
nalezy przeocza¢ okolicznosci, ze stale kon-
strukcyjne zawieraja wieksze iloSci manganu
(0,5—+0,8%), niz stale narzedziowe weglowe,
co powoduje glebsze hartowanie sie stali kon-
strukeyjnych i grubsze ziarno po hartowaniu.

Wyrazniejszy jest rdzen na zlomach préobek
nastepnej z kolei stali. Jednak i w tej stali zni-
ka on niemal catkowicie przy hartowaniu z tem-
peratury 8800. Na probce hartowanej z tej tem-
peratury, wida¢ wyraznie bardzo grube ziarno
ztomu. Stal ta jest to stal narzedziowa, tzw.
zwyktego gatunku. Dalsza w prawo grupa pro-
bek odpowiada stali marzedziowej, tzw. gatun-
ku ,,prima”. Pozwala sie ona hartowac¢ do 8800
bez znacznego przegrzania, zachowujac az do
tej temp. hartowania ciggliwy rdzen. Hartowa-
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na z temp. prawidlowej (ok. 8000), wykazuje
bardzo drobne ziarno warstwy hartowanej.
Hartowana z temp. 8400, nie wykazuje jeszcze
objawoéw przegrzania. Ostatnia wreszcie stal po
prawej stronie, jest to stal narzedziowa najwyz-
szej jakosci, tzw. gatunek ,extra”. Zachowuje
ona ciggliwy rdzen niezmiennej Srednicy, nie-
zaleznie od temperatury hartowania az do 8800.
Nie wykazuje ona réwniez objawow przegrza-
nia przy hartowaniu z tak wysokiej temperatu-
ry. Dla uzyskania takiej stali trzeba stosowac
specjalne sposoby wytopu. Dzieki drobnoziarni-
stoSci swej warstwy hartowanej, stal ta n a-
wet wowczas, gdy narzedzie z niej
wykonane hartuje sie na wskros,
jest bardziej odporna na ude-
rzenia, tak iz narzedzia takie, a zwlaszcza
narzedzia skrawajace, pracuja z reguly lepiej,
niz narzedzia ze stali bardziej gruboziarnistej
gatunku ,zwyklego”, a mnajczesciej i gatunku
”prima” 1) S

Takie sa zasadnicze podstawy klasyfikacji ja-
kosci stali narzedziowych weglowych. Huty,
wytapiajace te stale, badaja kazdy wytop za po-
mocg proby hartowania i na podstawie wyni-
kow tej proby zaliczaja wytop badz do gatun-
ku ,extra”, badz tez do gatunku ,prima” lub
»Zwyklego”. Dlatego tez, kupujac od huty stal
narzedziowa, wiemy od razu, czy hartowac sie
ona bedzie ptytko czy tez gleboko.

Sposéb oznaczania zlomow, otrzymanych
przy prébie hartowania stali weglowych, po-
dany jest na rys. 2. Wielkos¢ rdzenia oznaczona

800° 840° 880°
it Narzedzia
gatunek ,extra”
I Narzedzlb.
D O gatunek ,prima*
7 7
zf [] O O A Marzedzia zwikte
e
7 ;
Narzedzia tansze,
z 0 s 2 > konstrukcje
Narzedzia wstanie
r natur twardoesci,
/| konstrukgje

R){s. 2. Spos6b huty Baildona oznaczania wygladu zto-

mow probek stali weglowych konstrukeyjnych i narze-

dziowych, po hartowaniu z temp. 800, 840 i 880° w wo-

dzie, oraz klasyfikacja stali narzedziowych na podsta-
wie oceny zlomow.

1) Nalezy jak najostrzej przestrzec przed hartowa-
niem narzedzi nawet ze stali ,extra” z tak wysokich
temperatur, jak 880° a nawet 840°. Narzedzia o cokol-
wiek zlozonych ksztaltach popekalyby niechybnie przy
takim hartowaniu!

<
“"\J,Af
jest na zlomach za pomoca odpowiedniego dp

tej wielkosci kwadratu, przegrzanie oznaczong
jest przez zacieniowanie.

Trzeba doda¢, ze nie zawsze pltytko hartuj.
ca sie stal bedzie najlepsza, gdyz nieraz po-
trzebna jest warstwa twarda nieco glebsza —
tak, aby nie ulegla wgnieceniu przy duzych
naciskach na powierzchnie narzedzia, jak np,
w niektorych ksztattownikach (matrycach).

Projekt normy ————— przewiduje pro

] e Je probe
hartowania stali narzedziowych weglowych
przez hartowanie probek o przekroju kwadra-
towym i boku 20 + 25 mm, diugosci ok. 100 mm
z temperatury 8400 w wodzie dla wszystkich
odmian tej stali. Probki, hartowane w ten spo-
séb, nie powinny wykazywaé objawow prze-
grzania warstwy hartowanej i powinny mie¢
ciagliwy rdzen. Jesli porowna¢ te warunki z wy-
gladem zlomoéw na rys. 1, widaé¢, ze przepisom
normy odpowiada¢ beda stale ,extra” i ,pri-
ma”, podczas gdy stale narzedziowe ,zwykle”
hartowane z temperatury 8400, wykazuja za-
zwyczaj juz pewne objawy przegrzania. A wie
: PN §

kupujac stal narzedziowa wedtug normy .
-260

ma sie zapewnione otrzymanfe stali = drobno-
ziarnistej, odpornej na uderzenia, jesli oczywis
Scie nie przegrzeje jej sie przy hartowaniu.

Czynnikiem, ktory w ostatnich czasach przy-
czynit sie do odrodzenia stali narzedziowych!
weglowych, jest tzw. hartowanie stopniowe W
goracych roztworach tugu. O ile hartowanie
stopniowe wiekszosci stali stopowych, hartowa:
nych zazwyczaj sposobami tagodnymi (w oleju!
zimnym lub goracym), nie stanowi przewroil
w obrobee cieplnej tych stali, o tyle stopniowe!
hartowanie stali weglowych jest jedynym spo
sobem lagodnego hartowania stali, ktore dos
tychczas mogly byé hartowane tylko w zimnej!
wodzie. Wiemy, ze takie hartowanie grozi z!
wsze peknieciem narzedziom o bardziej zioz®
nych ksztattach, nie moéwiac juz o wigkszel
krucho$ci narzedzi hartowanych w wodzie. Ta?a

:
9

wiec postepy w obrébce ciepl
nej stali sprowadzity nawro
do stali weglowych, zdawatoby s
skazanych na zaglade przez rozwoj stali stopd
wych.

To odrodzenie stali weglowych zbieglo sl
z wysitkami wielu panstw, pozbawionych zrode ]
sktadnikéw stopowych, w kierunku zastgpien!
stali stopowych stalami weglowymi. Tym S
thumaczy znaczne zainteresowanie stalami me
stopowymi, ktorego jesteSmy Swiadkaml
ostatnich latach. : e

Nowoczesne metody obrébki cieplnej sidl
narzedziowych weglowych beda ‘omowione W
nastepnym artykule, konczacym nasz cykl arifi.
kutow o stalach narzedziowych.

(Artykut ten ukaze sie w jednym z majblizs?yt
zeszytow ,,Mechanika”. Przyp. red.).
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1. NAPED OBRABIAREK

Naped obrabiarek wykonany by¢ moze jako
snostkowy, albo grupowy.

Naped jednostkowy posiada nastepujace z a-

ety: nadaje tadny wyglad warsztatowi (brak
s0W przyczynia sie do rozjasnienia warsztatu);
mozliwia swobodne, a tym samym najracjo-
alniejsze rozmieszczenie maszyn; ponadto przy
mchomieniu tylko kilku, albo jednej maszy-
y nie potrzeba pedzi¢ diluzszych transmisji.
fady za$ tego napedu sa nastepujace: koszt
madzenia warsztatu, zaopatrzonego w obra-
l1ark1 z napedem 1ndyw1dua1nym jest wyzszy,
JZ przy napedzie grupowym, a utrzymanie ko-
townle]sze Obrabiarka o mnapedzie 1ndyw1-
lnym jest bardziej wrazliwa na nieuwazna
stuge; przecietna sprawnosc silnikow o mniej-
¢j mocy jest gorsza niz silnika duzego, uru-
nmiajacego grupe obrabiarek, a poza tym
iartoS¢ spolezynika mocy cos ¢ jest mniej ko-
nystna.

Naped grupowy posiada nastepujace zale-
L,y: silnik moze by¢ znacznie stabszy, niz to od-
wviadatoby sumie mocy wszystkich maszyn
npy, lepszy jest spotezynnik sprawnosei silni-
4 silnik moze by¢ uruchamiany przez elektro-
untera, a nie robotnika, obstugujacego maszyne;
jady zas posiada nastepujace: mniejsza przej-
ystos¢  warsztatu, dodatkowa konserwacja
.;ansmisji, obawa o to, ze zepsucie sie silnika
woduje zatrzymanie calej grupy maszyn (dzis
liza sie to przy napedach silnikami elek-
jeznymi nadzwyczaj. rzadko), nie dos¢ swo-
lne ustawienie maszyn, gdyz zalezy ono od
Inieszczenia transmisji oraz konieczno$ci uru-
famiania catej pedni, nawet przy pracy tylko
el obrabiarek.

 Wyboér napedu zalezny jest zatem cal-
Jwicie od -miejscowych warunkow. Zwykle
imatych i Srednich obrabiarek odpowiedniej-

jest naped grupowy, zas$ dla wiekszych jed-
%Vstkowy. W grupie taczy sie zwykle po 10 do
ymaszyn. Nalezy staraé sie o malg ilosé typow
nikow, aby uzyskaé tatwa ich zamienno$e.
27y wyborze mocy silnika nalezy zwroci¢ uwa-
g a Sredni wspotezynnik obcigzenia poszcze-
nych maszyn oraz wspétezynnik ich czaso-
[0 wyzyskania. Moc silnika napedzajacego
Ipe maszyn przyjmowana bywa okoto 50%
sy mocy wszystkich maszyn danej grupy.
pien obcigzenia silnikéw powinien byé po
dwieniu maszyn sprawdzony, gdyz czesto
Yrza sie, ze silniki okazuja sie za wielkie,
rzez to nieekonomiczne w pracy.

NAPRAWIE OBRABIAREK

2. OKRESLENIE MOCY OBRABIARKI

Moc obrabiarki podawana jest zawsze przez
dostawce maszyny. Konieczng moc silnika obli-
cza sie z wzoru:

2 ksfv
75 .60 1

w ktorym:
k; — opor wiasciwy skrawania 1) w kg/mm2,
f —przekréj wiora w mm?2,
v — szybkos$¢ skrawania w m/min,
1 — spotczynnik sprawnosci mechanicznej
obrabiarki.

Sprawnos¢ mechaniczna jest bardzo zalezna
od konstrukeji maszyny; rys. 1 podaje zaleznosé
wspolczynnika sprawnos$ci od obcigzenia dla
kilku obrabiarek, badanych przez prof. Schle-
singera.

80
%
| A
60
4= G
g
.
40 L=
gt
.
|
20 oz
7 5
i
-
TOKARKA
A o 104 12 103 194 185 10,6 mm2 przokréj witra
STRUGARKA
B 05 ! 15 2 25 3 mm? przekrdj midra
: SZLIFIERKA
G sz 50 750 1000 1250 1500 sm¥godz. widrdw
FREZARKA
D 4 8 12 15 20 , mm/min. posuw
A — tokarka, C — szlifierka,

B — strugarka, D — frezarka.
Rys. 1.

Obrabiarka budowana jest dla pewnego ma-
ksymalnego momentu obrotowego (wytrzyma-
tos¢ kot zebatych, walkow na skrecenie itp.)
oraz dla pewnych maksymalnych obrotow wrze-
ciona. Gdyby mozna byto rozwina¢ maksymalne
obroty przy maksymalnym momencie obroto-
wym otrzymalibySmy najwieksza moc, jaka
moglaby obrabiarka pobra¢ bez uwzglednienia
wplywu narzedzia, przedmiotu itp. W tokar-
kach, ogolnie bioragc, moment obrotowy oporéw
skrawania maleje ze wzrostem ilosci obrotow
wrzeciona, gdyz przy zwiekszeniu szybkosci
skrawania zmniejszamy przekroj wiora, aby nie
zmniejsza¢ okresu trwatosci ostrza. Pelny do-
puszezalny moment obrotowy wrzeciona moze
by¢ zatem wykorzystany przy matych obrotach

1) Wartodeci oporéow wilasciwych skrawania dla
réznych metali zostaly podane w artykule inz.-mech.
Jana Dworskiego pt. ,,Praktyczne tablice oporéw wia-
Sciwych skrawania przy toczeniu i struganiu, i ich za-
stosowanie”, ,, Mechanik”, 1939, zeszyt 1. (Przyp. red.).
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i moc silnika winna by¢é liczona wg najwiekszego
dopuszczalnego momentu obrotowego oraz od-
powiedniej dolnej ilo$ci obrotéw. Ta odpowied-
nia ilo$cig obrotow jest zwykle druga albo trze-
cia, zaleznie od konstrukeji, dolna ilo$¢ obrotow
wrzeciona. Bywaja wypadki, ze dla pelnego wy-
korzystania obrabiarki konieczne jest utrzyma-
nie prawie stalego momentu obrotowego, a nie
statej mocy np. w tokarkach wielonoznych, w
ktorych doborem iloSci nozy mozna omingé
ograniczenie, wynikajace z koniecznosci zacho-
wania trwatosci ostrza noza i wyzyska¢ pelny
dopuszczalny moment obrotowy przy najwiek-
szej ilosci obrotow wrzeciona.

3. OBSLUGA

Przed zalozeniem narzedzia, gniazdo stozko-
we we wrzecionie oraz oprawke narzedzia na-
lezy zawsze starannie wyczysci¢. Skaleczong
oprawke trzeba poprawié¢, aby nie psué¢ otworu
wrzeciona. Dla wlozenia i wyjecia narzedzia
stosowaé powinno sie lekkie uderzenia miot-

kiem np. otowianym. Przed wtlozeniem tarczy
uchwytowej itp. nalezy wyczysci¢ gwint, spraw-
dzié czy nie jest skaleczony i nasmarowac go;
zakrecac trzeba tylko re-
ka, nie rozpedem ma-
/\ S/ szyny. W wiekszych ma-
. ' szynach pod tarcze na-
QL lezy podkladac¢ Xklocek
/ ; \\ drewniany (rys. 2) dla
a4 zapobiezenia upadkowi
=== & =< tarczy na prowadnice.
4 Z ZakYadanie tarczy odby-
! . wa sie przez dosuwanie
i klocka z tarcza za po-
: mocg suportu, co zabez-
Bysi2 piecza gwint wrzeciona
od uszkodzenia.-
Szybkobiezne kola przesuwne albo sprzegta
klowe mozna wilacza¢ tylko w czasie postoju,
albo w czasie zatrzymywania sie maszyny.
Nalezy pamieta¢, ze przecigzenie maszyny
powoduje szybkie obnizenie jej dokladnosci.
Na prowadnicach nic ktas¢ nie wolno. W cza-
sie uruchamiania maszyny narzedzia powinny
by¢ cofniete od przedmiotu obrabianego; przy
zatrzymaniu maszyny nalezy wpierw wylaczy¢
posuw, nastepnie cofna¢ narzedzie, po czym do-
piero mozna zatrzymaé¢ maszyne.

4. SMAROWANIE

Do smarowania obrabiarek powinien byc¢
uzywany olej, o gatunku podanym przez do-
stawce maszyny; dla réznych rodzajow zagra-
nicznych olei posiadamy odpowiedniki krajowe.
Przy dobieraniu oleju krajowego w miejsce olei
amerykanskich pamietac trzeba, ze krzywa po-
dajaca zmiane lepkosci z temperatura jest dla
olei amerykanskich znacznie bardziej ptaska niz
dla krajowych; ta zmiana lepkosci z tempera-
tura moze by¢ szezegélnie wazna przy doborze
olei dla hydraulicznych napedow.

Ogolnie biorac dla smarowania obrabiarek
najczesciej uzywa sie oleju maszynowego, mi
neralnego, rafinowanego o lepkosci okoto 4 stop.
nie Englera przy 50 C; dla wrzecion szybkobie;.
nych okoto 2E przy 50 C, zas jako smar staly
towot o punkcie topliwosci ponad 700, aby nag
miernie nie wyciekat z tozysk juz przy malyn
ich zagrzaniu. Zwykle lozyska slizgowe nie g
wrazliwe na nadmiar oleju, natomiast tozysks
toczne (rolkowe i kulkowe) przy nadmiarzg
oleju, albo przy uzyciu zbyt gestego oleju z-
grzewaja sie nadmiernie. 1.ozyska toczne, za mg-
t» smarowane, wydaja syczacy odglos, zas nag-
miernie smarowane grzeja sie. Smarowanie
tozysk tocznych ma na celu: 1) ochrone ich of
rdzewienia, 2) zmniejszenie tarcia, zachodzace:
go pomiedzy kulkami a koszyczkiem w lozy.
skach kulkowych, za§ w rolkowych zmniejsze:
nie tarcia rolek o obrzeza, oraz 3) w lozyskach
nie ochronionych konstrukcjg maszyny uszczel-
nienie od zanieczyszczen. Dla uszczelnienia -
zyska najlepszym smarem jest wazelina; ponad
okoto 5000 obr/min lepsze jest kroplowe sma-
rowanie olejem rzadkim.

Trzeba zwraca¢ uwage, aby smarowano Ie-
gularnie nie tylko miejsca tatwo, lecz i trudniej
dostepne. Podajniki, uchwyty zaciskowe rewal-
werowek, glowice rewolwerowe, szczeki tarcz
uchwytowych itp. powinny byé okresowo roz
bierane i smarowane; Sruby i watki pociagowe,
prowadnice powinny by¢ smarowane przez po:
lanie olejem i rozprowadzenie go po cate] pro-
wadnicy. Otwory stuzace dla smarowania pos’
winny by¢ zawsze zamkniete i chronione prze
kurzem; nalezy uwazaé¢, aby w czasie smarowa
nia maszyny nie zanieczyszczaé otworow sma
rowych. Olej w skrzynkach biegow itp. po
dziataniem tlenu powietrza z czasem czernieje
przez tworzenie sie asfaltow, wskutek czego
jego wiasnosci smarowe pogarszaja sig; przes
cietnie olej taki trzeba zmieniac¢ co 1/, do 1 rokulZ

5. KONSERWACJA OBRABIAREK

Tylko dobrze utrzymana obrabiarka umoil
wia pelne wyzyskanie jej mocy oraz dokladn
$ci. Nalezy sprawdzaé okresowo doktadnosé ka
dej obrabiarki i wyniki otrzymane-systematycz
nie zapisywac. Aby unikngé kosztownego utrz:
mania duzych doktadno$ci we wszystkich posia
danych obrabiarkach, zaleca sie podzieli¢ je I
grupy wg stopnia doktadnoséci. Maszyna dokfadn
zawsze powinna by¢ traktowana jako dokladnd
i jako taka konserwowana, to znaczy maszjié
doktadna po pewnym zuzyciu nie powinna by
uzywana do zdzierania, jezeli po remoncie mé
by¢ nadal uzywana jako dok}adna.

Jezeli obrabiarka jest stale uzywana do pe
nych robét, ktérych doktadnoéé wykonania Z
lezy od dokladno$ci niektérych elementow M
szyny, woweczas czeSci te nalezy utrzymywé
w odpowiednim stanie ze specjalng staranl :
Scig i doktadnos$é ich badaé czesciej. I

0
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Przy pracy na obrabiarce trzeba uwazaé na
nozliwie rownomierne zuzycie jej czesci czyn-
nych co nieraz jest mozliwe np. na strugarce
je pracowac zawsze tylko na Srodkowej czesci
sfotuL.

Maszyna doktadna wymaga odpowiedniego
L]bchodzenla sie z nig juz od czasu wykonywa-
’ma dla niej fundamentow.

) Codziennie rano nalezy maszyne smarowac;
otwory na oliWQ zZawsze powinny byé zamknig-
e Co wieczor trzeba maszyne oczysci¢ z cieczy
lodzacej, za$ raz na tydmen trzeba cata do-
kadme oczysci¢ i nasmarowac. Pasy raz na rok
ysci¢ z oleju szczotka w cieptej wodzie i na-
tzgpme natrze¢ smarem pasowym; pasy hie
pnserwowane szybko kruszeja i staja sie nie-
gyteczne. Pas nadmiernie $lizgajacy sie na-
mzewa sie, a powierzchnia kota pasowego na-
jera wygladu powierzchni wypolerowanej.

6. NAPRAWA OBRABIARKI

Dla szybkiego wykonania naprawy trzeba
odzielic ja na dwie czesci. Najpierw nalezy
i1rnierzyé dokladno$¢ maszyny oraz zbadaé stan
¥ mechanizméw i na te] podstawie ustalié
izebieg naprawy, tzn. ustali¢, ktore czesci zo-
lang wymienione, a ktoére naprawione i w ja-
iej kolejnosci; rownoczesnie trzeba zmierzyé
uesei, ktore beda zamieniane, po czym maszy-
i moze byc ponownle uruchomlona Nastgpme
Iwykonuje sie cze;sm ktore beda zamienione,
iz przygotowuje sie przyrzady konieczne dla
fokonania naprawy. Po wykonaniu tych przy-
sfowan naprawa moze byé wykonana w krot-
im czasie. W czasie naprawy nalezy pamietaé
i przystosowaniu starszych maszyn do obowia-
ljacych norm (koncéwki wrzecion, otwory
arzedziowe w glowicach rewolwerowych, row-
lteowe w stotach roboczych itd.) Okres napra-
. daje roéwniez sposobnosé wprowadzenia
mian, umozliwiajgcych zwiekszenie wydajno-
501 0brab1ark1

} Po naprawie naleiy doktadnosé obrabiarki
rawdzi¢, opierajac sie na normach np. prof.
GSchlesmgem Niektore postanowienia tych
orm, odnoszace sie raczej do nowych obrabia-
ik, mozna z powodzeniem pominaé.

Naprawa wrzeciona tokarki

d Wrzeciono nie nadmiernie wyrobione moze
i¢ przeszlifowane, na mniejsze $rednice czo-
0w pracujacych, przy czym centrowac trzeba
g Srednic niezuzytych wrzeciona. Przez nato-
fnie tulejek hartowanych na czopy mozna
¢Wrzeciona starych maszyn znacznie ulepszycé
Iys. 3); tuleje po zahartowaniu i oszlifowaniu
twnatrz z tolerancja dla pasowania skurczne-
0 zagrzewa sie w oleju do okoto 1000 i zakta-
na odpowiednio oszlifowane wrzeciono, PO
m tulejki szlifuje sie i poleruje na wrzecio-
t. Nowe wrzeciono wykonane byé moze ze
ili chromoniklowej, w czopach i stozku Mor-

Rys. 3.

se’a oweglane i hartowane, albo ze stali wegli-
stej o wytrzymatosci 75 do 90 kg/mm?2 niehar-
towane. Najlepiej pracuja czopy hartowane; stal
chromoniklowa, nawet ulepszona, lecz nie harto-
wana, jest bardziej sklonna do zarysowania, niz
stal weglista. Wrzeciona ze stali weglistej moz-
na hartowac¢ w miejscach czopow, podgrzewajac
je palnikiem acetylenowym przy rownoczesnym
szybkim obracaniu wrzeciona w przyrzadzie,
umozliwiajacym swobodne wydtuzanie sie za-
grzanego wrzeciona np. na starej tokarce, trzy-
majac wrzeciono z jednej strony w szczekach,
za$ z drugiej swobodnie w okularze. Po uzy-
skaniu jednostajnej barwy =zagrzania mnalezy
czop chlodzi¢ woda, stale obracajac wrzeciono.
Hartowanie takie daje minimalne odksztalcenie
wrzeciona, o ile czopy zagrzane zostaly rowno-
miernie i dostatecznie szybko silnym palnikiem,
aby uzyska¢ zagrzanie tylko powierzchniowe.

W maszynach posiadajacych wrzeciona ze-
liwne np. niektére gwinciarki, glowice rewol-
werowe nie nalezy poprawia¢ je przez danie
im wrzecion stalowych, gdyz zeliwo przy nie-
zbyt duzych naciskach i szybkosciach obwodo-
wych oraz dobrym smarowaniu bardzo dobrze
pracuje i posiada zalete ttumienia drgan, ktorej
stal, niestety, nie posiada w takim samym stop-
niu. Czopy wrzeciona zawsze powinny byé sta-
rannie oszlifowane i polerowane. Gniazdo stoz-
kowe we wrzecionie hartowane, mozna szlifo-
wac na dokladnej szlifierce, albo dobrze utrzy-
mang szlifierka suportowa na samej naprawia-
nej obrabiarce.

Zakonczenie wrzeciona, stuzace dla umoco-
wania tarczy uchwytowej, nalezy bardzo do-
ktadnie wykona¢, aby przez dokrecenie tarczy
nie skrzywi¢ wrzeciona, co mozna sprawdzié
przez pomiar bicia trzpienia, wstawionego w
gniazdo wrzeciona przed i po zalozeniu tarczy
uchwytowej. Owalnos¢ wrzeciona w miejscach
czopoOw nie powinna przekraczaé 0,005 mm;

L e

T

Rys. 4.

sprawdzenie wykonywa sie wg rys. 4 optime-
trem po ustawieniu wrzeciona na odpowiednio
doktadnych pryzmach i bocznym oparciu dla
osiowego ustalenia polozenia.
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Panewki wrzeciona

Wybdr brazu dla panewek wrzeciona jest
rzeczg bardzo wazna; braz powinien by¢ odle-
wany z cyny Banca i miedzi elektrolitycznej
bez dodatkéw tomu, nadlewow itp. Przy wrze-
cionach nie hartowanych dobry jest na panewki
braz olowiowy, zawierajacy nawet do 20% Pb
i z matym dodatkiem niklu. Dodatek niklu ma

na celu ulatwienie odlewu bez nadmiernej li-

kwidacji. Przy wrzecionach hartowanych uzy-
wa sie na panewki brazu fosforowego. Wigksze
znaczenie ma czystos¢ wsadu i odpowiednia
struktura brazu, niz nawet jego sktad chemicz-
ny. Braz o malej zawartosci otowiu dobry jest,
gdy wrzeciono o malej srednicy jest silniej ob-
cigzane i wygina sie, powodujac naciski krawe-
dziowe na panewke.

Rowki na olej nie powinny by¢ umieszczane
w najbardziej obciazonej czesci panewki, co nie
zawsze jest jednak wykonalne; np. w tokarce-
zdzierarce najwiekszy nacisk wystepuje zwykle
na gornej czesci panewki, zatem rowki powinny
by¢ na dole; w szybkobieznej tokarce, dostoso-
wanej do pracy ostrzem diamentowym, naj-
wiekszy nacisk jest skierowany zwykle ku do-
towi, zatem rowki winny by¢ na gornej czesci
panewki. Wedtug hydrodynamicznej teorii sma-
rowania rowki przeszkadzaja utworzeniu sie
klina smarowego; gdy nie ma pewnosci, ze sma-
rowanie wrzeciona bedzie pilynne, rowki sa ko-
nieczne. Szezegolnie uwazaé trzeba na dopro-
wadzenie oleju do krawedzi panewek ze wzgle-
du na mozliwos¢ naciskow = krawedziowych.
Zaopatrzenie panewek w nadmierna ilos¢ row-
kow jest szkodliwe.

Wykonanie. Lozysko musi da¢ pewne
ograniczenie ruchow wrzeciona; panewki dzie-
lone wzglednie rozciete zwykle uzywane musza
by¢ zatem silnie $cisniete, aby stanowity jednag
cato$¢ i musza by¢ silnie umocowane w korpu-
sie glowicy. Panewki musza by¢ dobrze dopa-
sowane wzglednie doskrobane (doszabrowane)
do otworow w glowicy. Przy zagrzaniu braz
rozszerza si¢, a poniewaz z zewnatrz panewka
trzymana jest silnie korpusem glowicy, rozszerza
sie do wewnatrz, zmniejszajac gre tozyska; roz-
cieta panewka wskutek takiego rozgrzania od-
ksztalca sig, czemu mozna zapobiec przez wpa-
sowanie wkladek z drzewa twardego np. grabo-
wego w rozciecia panewki. Im wieksze sa obro-
ty wrzeciona, tym odksztalcenia te majg wieksze
znaczenie; dla wrzecion dokladniejszych ma-
szyn szybkobieznych stosowana jest konstruk-
cja, wskazana na rys. 5. Aby uzyskaé przy-
leganie panewki do korpusu glowicy i unik-
na¢ odksztalcen po nastawieniu gry tozyska
nakretkami 1 i 2 dociaga sie kliniki 3 i 4, ktore
rozpieraja panewke; konieczna gra lozyska za-
lezna jest od jego konstrukeji oraz ilosci obro-
tow; przy wiekszych obrotach konieczna jest
wigksza gra niz przy matych, gdyz wskutek
zagrzania si¢ wrzeciona i ltozyska gra maleje
.w kilkanascie minut po uruchomieniu szybko-

bieznego wrzeciona. Nadmierne zagrzewanie sie
lozyska i wrzeciona moze by¢ szkodliwe, szcze-
gblnie gdy ich zagrzanie przenosi si¢ na obra-
biany przedmiot, co bardzo utrudnia wykona-
nie go w ciasnych tolerancjach wymiarowych,
Istnieja konstrukcje umozliwiajace regulacje:
tozyska wrzeciona celem usuniecia szkodliwego
wplywu wzrostu temperatury na dokladnost
wykonania przedmiotu. ‘

Po wiekszym nastawieniu pochwy rozcigtej
P, pochwa bedzie nieprawidtowo leze¢ na wrze-
cionie i w korpusie glowicy, dlatego w maszy-%
nach szybkobieznych wykorzystanie nastawno-
sci dopuszczalne jest tylko w bardzo matych
granicach, po czym konieczne jest przetoczenieiw
i ponowne doskrobanie pochwy. Ze wzgledu naj
mozliwe minimalne réznice miedzy osig otwo-|
ru glowicy oraz osia wrzeciona, potozenie po-|
chwy wzgledem korpusu glowicy powinno by
ustalone np. klinikiem. Miejsca m w Kkorpusie|
glowicy nalezy rozszabrowaé, aby nie odksztak|
caty pochwy po glebszym wsunieciu jej w kor-|
pus w czasie nastawiania. |

Gre wrzeciona mozna sprawdzi¢ przez pod-!
noszenie go kawalkiem drzewa, opartym o loze
tokarki i obserwowanie czujnika dotykajacego!
wrzeciono; przy odpowiednim nastawieniu pa-!
newki czujnik szybko powraca do pierwotnego?
potozenia, nie dajac odchylenia. Pomiar taki wy-/
konaé trzeba przy normalnym stanie ozyska!
wrzeciona, to znaczy po zagrzaniu go w pracy.!

Dla uzyskania matej poosiowej gry wrzecio-?1
na konieczne jest wykonanie powierzchni przy-
legania tozyska oporowego $cisle prostopadle“
do osi wrzeciona; pomiar wykonuje si¢ ma-
tym czujnikiem, umocowanym na odpowiednir,r}
trzpieniu albo przez tuszowanie — doktadnosti
nawet ponizej 0,006 mm bicia na obwodzie Z&|
leznie od rodzaju i przeznaczenia maszyny:i
Niezbedna jest rowniez doktadna réwnoleglosci
plaszezyzn czotowych pierscieni oporowych —t
blad rowniez ponizej 0,006 — o ile uzyte 52
pierscienie oporowe, a nie lozyska kulkowe
ktore rowniez musza byé odpowiednio: doklad:
ne; normalne lozyska kulkowe ze wzgledu nd
zbyt mata doktadno$é nie nadaja sie do podobs
nych celow. )
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Naprawa prowadnic

Jako przyklad wezmiemy prowadnice diu-
dego toza obrabiarki w wypadku gdy wytwor-
iia nie ma moznosei strugania go. Przed rozpo-
geciem naprawy prowadnicy trzeba pomierzyc
¢j ptaskos¢ oraz prostolinijnosé. Aby pomiar
jat dobre wyniki, nalezy prowadnice lekko
nzeskroba¢ dla usuniecia zadziorow i rys,
if(tére mogtyby wplynac¢ na doktadno$é pomiaru.
;(rétkie prowadnice moga by¢ poprawiane przy
pmocy liniatu, ptyty i poziomnie, za§ diuzsze
yjymagaja wiekszej ostroznosci. Aby przepro-
lwadzié naprawe w sposob prawidtowy, nalezy
yyznaczy¢ plaskos¢é i kierunek prowadnicy
nzez wykonanie szeregu pomiarow poziomnica
zestawienie ich w sposob wykredlny. Rys. 6
‘przedstawia wykres plaskosci. Wykres taki

frzymuje sie przez 'podzielenie prowadnicy na
ieinki o jednakowej dtugosei 1y, wynoszacej
0 okoto 300 do 500 mm i zmierzenie poziomni-
@ pochytosei tych odcinkow. Dla sprawdzenia
nmiarow, ktore ze wzgledu na zly stan zuzy-
iich prowadnic sa tylko przyblizone, takie
ume pomiary wykonaé mozna na odcinkach I,
raz sprawdzenie oznaczonej z wykresu pochy-
bsci p na dowolnie wybranych odeinkach L,
nzez odpowiednie potozenie liniatu i oznacze-
ne faktycznej pochytosci poziomnicg. Na wy-
iresie oznaczamy linie 1—1, podajaca pozadana
Maskos¢ prowadnicy; linia ta powinna by¢ tak
iiybrana, aby ilos¢ materiatu, konieczna do ze-
frania z prowadnicy, byta mozliwie mata oraz
uchowana byta dostateczna réwnoleglosé oraz
lrostopadtosé do osi watkow kot zebatych, Srub
lciagowych, innych prowadnic itd. Nieprze-
Mrzeganie stosunku do innych czesci spowodo-
Wia¢ moze bardzo szybkie ich zuzycie i krétko-
\twalos¢ zycia naprawionej maszyny albo nie-
0znos¢ uzyskania czystej obrobki. Dla ustale-
la nowej plaskosci spilowuje sie i skrobie
ilka wglebien w prowadnicy (punkty pomia-
owe) dokladnie wg czujnika na glebokosciach
A, Gs, ..., wyznaczonych z wykresu plaskosci.

" W podobny sposob ustali¢ trzeba wykreslnie
nowa prostolinijno$¢ kierunku przy pomocy
ipy i drucika; taki nowy kierunek prowadnic
Stala sie rowniez punktami pomiarowymi, albo
‘taleniem polozenia drucika, przez state umo-
‘Owanie rolek, na ktorych jest on zawieszony
2 caly czas pracy przy naprawie prowadnicy.
oprawianie dlugich prowadnic tylko przez ich
“krobanie wg plyty albo np. wg stolu na
ich pracujacego nie daje gwarancji, ze pro-
‘ladnice beda zupelnie plaskie i prostoliniowe.
Jugi st6t bardzo ugina sie pod wilasnym cieza-

1260 3780 1260

:

24 mm

B e

j 0,46 mm

Rys. 7.

rem, wskutek czego nie daje gwarancji ptasko-
Sci, za$ plyta wzglednie linial nie dajg pewnosci
uzyskania zupeinej prostolinijnosci. Na rys. 7
przedstawiono schematycznie ugiecie stotu star-
szej strugarki pod wiasnym ciezarem przy pod-
parciu go na dwoch podporach; przy naprawie
prowadnic podobnych czesci obrabiarek trzeba
bardzo uwaza¢ na wptyw takich odksztatcen,
wywolanych wlasnym ciezarem.

Wymagania stawiane plaskosei i prostolinio-
wosei powinny by¢é oczywiscie dostosowane do
rodzaju obrobki, wykonywanej na maszynie.

7. ZWIEKSZENIE WYDAJNOSCI OBRA-
BIAREK PRZY NAPRAWIE

W czasie naprawy obrabiarki mozna nieraz
z powodzeniem zwiekszyc¢ jej wydajnosc. Jezeli
rozpatrzenie sprawy i przygotowanie czesci ha-
stapito przed rozpoczeciem naprawy, czas pPo-
trzebny na wykonanie takich ulepszen moze
by¢ niepomiernie skrocony. W starszych ma-
szynach czesto mozna ulepszy¢ smarowanie cze-
sci; np. pod Slimakami, kotami zebatymi mozna
umiesci¢ zbiorniczki napelnione smarem, w kto-
rym zanurzaja sie powyzsze elementy w czasie
pracy; sruby pociagowe i walki mozna ochronié¢
dodatkowymi ostonami, ktére zabezpieczajac je
od kurzu poprawiaja zarazem ich warunki sma-
rowania; w wiekszych strugarkach mozna wy-
kona¢ dodatkowo smarowanie prowadnic stotu
pompka przez rozprowadzenie smaru rurkami;
stoly tokarek karuzelowych starszych typow po-
siadaja zwykle wyjatkowo niekorzystne warunki
smarowania — dodanie odpowiednio uksztatto-
wanych rowkow smarowniczych (rys. 8) i za-
pewnienie kontrolowanego doptywu smaru mo-
ze radykalnie usunac zacieranie prowadnic ta-
kich stotow.

7 /
X N
Rys. 8.

W starych obrabiarkach uzyskanie dobrej
doktadno$ci obrobki jest czesto niemozliwe
wskutek nadmiernych odksztatcen ich czesci
sktadowych; np. we frezarkach do kot zebatych
przez wymiane diugich cienkich waltkéw na
watki o wiekszej srednicy, dodanie na wrzecio-
nie freza, albo nawet na bliskim watku posred-
nim, kota rozpedowego bardzo dodatnio wpty-
nie na rownomiernos$¢ pracy maszyny i doktad-
nos¢ wykonywanych kot zebatych. Zwiekszenie
ilosci obrotow starszych obrabiarek jest czesto
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mozliwe po rozpatrzeniu ich warunk6w pracy;
w wypadkach takich trzeba zapewni¢ lepsze
smarowanie wrzecion przez dodanie rozprowa-
dzajacych nielicznych rowkow na smar oraz za-
pewnienie nadmiaru oleju dla chtodzenia %ozy-
ska; uodpornié trzeba czopy wrzeciona przez
natozenie tulei hartowanej wzgl. miejscowe
hartowanie powierzchniowe acetylenem czopow
wrzeciona, zmieniajac rownoczesnie panewki na
wykonane z odpowiedniego materiatu np. bra-
zu otowiowego. Przy zwiekszeniu ilosci skokéw
strugarki trzeba nieraz pogrubi¢ jej watki na-
pedowe dla usuniecia szarpan przy koncu sko-
kow oraz zmieni¢ pasowe zwrotne kota nape-
dowe zeliwne na takiez z metalu lekkiego, dla
zmniejszenia szczytow zapotrzebowania mocy,
czyli dla odciazenia silnika napedowego.

W wiekszych maszynach dorobi¢ mozna na-
ped jednostkowy oddzielnym silnikiem elek-
trycznym. We frezarkach starszego typu posia-
dajacych naped posuwu uzalezniony od obrotu
wrzeciona mozliwe jest nieraz dodanie oddziel-
nego silnika dla napedu posuwu niezaleznie od
wrzeciona; oczywiscie elektryczne urzadzenie
sterujace maszyne powinno uniemozliwia¢ wia-
czanie posuwu przed wiaczeniem biegu wrze-
ciona oraz wytaczanie ruchu wrzeciona przed
wyltaczeniem napedu posuwu. Do czesciej sto-
sowanych sposobow zwiekszania mozliwosci
produkeyjnych nalezy rowniez dorabianie do
tokarek suportow rewolwerowych albo wielo-
nozowych. '

Zwiekszenie wydajnosci mozna wykonac
i przez utatwienie obstugi: np. w wiertarce pro-

Technolog-mechanik TADEUSZ BUKSINSKI

mieniowe]j, ciezko obracajacej si¢ na jej shupie
mozna wade te usunac¢ przez dodanie fozysk
kulkowych; dla érub pociagowych doda¢ moing
jako tozyska oporowe, tozyska kulkowe. W na.
pedach niebezpiecznych, przy ktorych moze na-
stapi¢ uszkodzenie przez zderzenie dwu czese
ruchomych, mozna niebezpieczenstwo takie usu-
naé przez dodanie na watku napedowym sprze.
gietka, posiadajacego kotek Scinany.

Wykonanie drobnych dodatkéw jak np. skali
pomiarowych z lupa albo urzadzen czujnike-
wych dla dokadnego odczytywania przesuwu
w wytaczarkach, wiertarkach itp. daje znaczne
korzysci przy matym naktadzie kosztow. Stoso-
wanie takich urzadzen daje jednak dobre wy-
niki tylko przy dobrze utrzymanych maszynach.

Czesto zacierajace sie tozyska mozna popra-
wié przez zastosowanie brazu otowiowego alho,
o ile to jest mozliwe, wylanie panewek bialym
metalem.

Zwiekszenie wydajnosci mozna osiagnaé
rowniez przez przystosowanie niektorych nor-
malnych maszyn do wykonywania pewnych
specjalnych czynno$ei jak np. przystosowanie
jednej z tokarek do obrobki slimakow (potrzeb-
ne matle obroty, moznos¢ podziatu na tarczy
uchwytowej itd.), innej do wykonywania Srub
diugich, do wykonywania dtugich otworow, do
prostowania itp. Przerobki te oczywiscie sa moz-
liwe, a nawet wskazane, gdy warsztat dysponu-
je odpowiednia iloscia obrabiarek lub tez gdy
jego produkecja dostosowana jest do wyrobu
masowego pewnej ograniczonej ilosci przed-
miotow.

WYWAZANIE | OBCIAGANIE TARCZ SZLIFIERSKICH

Wstep

Do dzis jeszeze w wielu warsztatach mecha-
nicznych nie mozna osiagna¢ nalezytej jakosci
powierzchni szlifowanych. Przyczyny, ktore
powoduja otrzymywanie nieodpowiednich po-
wierzchni szlifowanych sa albo w ogole po-
mijane, lub przypisuje sie im mniej zta, niz-
by nalezato. Najwazniejsza przyczyng otrzy-
mywania ztej powierzchni szlifowanej na szli-
fierkach do watkow sa wszelkie wstrzasy.
Wstrzasy te moga miedzy innymi pochodzié:
1) od ztego zafundamentowania maszyny, 2) od
nierownego biegu obrabiarek, pracujacych w
sasiedztwie, 3) od wyrobionych tozysk wrze-
ciona, 4) od niewywazonej tarczy szlifierskiej,
5) od niewywazonych przedmiotow szlifowa-
nych, 6) od niewywazonego silnika wzbudowa-
nego w maszyne, 7) od ztego polaczenia pasow.
W artykule niniejszym pragne omowic¢ szkodli-
- wy wplyw pracy tarcza niewywazona na do-
ktadnos¢ szlifowane] powierzchni.
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Statyczne wywazanie tarcz szlifierskich

Praca tarcza niewywazona wywiera wybif-
nie ujemny wplyw na dobre wykonczenie po-
wierzchni przedmiotow szlifowanych. Zie wy-

~wazenie tarczy moze powstaé przy samej jel

fabrykacji, lub podczas mocowania nowe] tar-
czy w uchwycie, nie posiadajacym ruchomych
wktadek lub tez co sie najczeéciej zdarza, pods
czas zuzywania sie tarczy. Wywazanie tarcz
szlifierskich w okresie ich zuzywania jest nie-
zbedne dla otrzymania przy szlifowaniu do-
brych wynikow. Drgania tarczy niewywazone]
powoduja powstawanie na powierzchni szlifo-
wanej karboéw i owalizacji przedmiotu obrabia-
nego. Powstawanie drgan przypisuje sie najezg
sciej szlifierce. Nastepuje wiec dokrecanie pa
newek wrzeciona, co oczywista mnie usuwad
drgan, a prowadzi do zacierania sie wrzeciona.
Zmniejszenie do minimum luzu wrzeciona W
panewkach przy niewywazonej tarczy nie spo-
woduje catkowitego sttumienia drgan.
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Wywazanie tarcz szlifierskich przyczynia sie
lo ekonomicznego zuzywania sie tarcz oraz dia-
nentow, gdyz tarcze wywazone nie wybijaja
se, zachowujac swoj cylindryczny ksztalt, przez
i nie wymagaja czestego obciagania.

Rys. 1 przedstawia przyrzqd do wywazania
rcz szlifierskich. Tarcze szlifierska, zamocowa-

Rys. 1. Przyrzad do wywazania tarcz  szlifierskich.

a w uchwycie, zaopatrzonym w ruchome
kladki i nasunieta na watek, umieszczamy w
1zyrzadzie, doprowadzonym uprzednio do po-
lzenia poziomego za pomoca 3 Srub. Tarcza
lewywazona, potozona swobodnie na plozach,
nzpocznie obrot i tak diugo bedzie sie wahad,
i jej Srodek ciezkosci nie zajmie najnizszego
olozenia.

Manewrujac wkiadkami, jak wskazuje rys. 2,
izenosimy srodek ciezkosci tarczy na os. Cze-
0 uzywanym przyrzadem do wywazania tarcz
difierskich na warsztacie jest przyrzad syst.
fofmana (rys. 3). Przyrzad ten sklada sie

1 podstawy, do ktorej przymocowane sa 2
olumienki, zaopatrzone w dokladne gniazdka,
a ktére naklada sie wiasciwy przyrzad — to
st wage. Waga sklada sie z 2 ramion odpo-
Wednio skreconych przez rozporki G, strzatki

Rys. 2. Ustalanie potozenia ruchomych wkladek
w uchwycie tarczy szlifierskiej.

i, |
— = S

| ~_G

L._._#.
I T 1 T

A SRRk

Rys. 3. Przyrzad do wywazania tarcz szlifierskich
syst. Hofmana.

il

C, wskazujacej wychylenia ramion wagi, cie-
zarkow B, stuzgcych do tarowania i ciezarka D,
regulujgcego czutos¢ wagi. Do ramion wagi, do-
ktadnie w jej osi obojetnej, przymocowane sg
tozyska watka, na ktéory nasadza sie tarcze,
przygotowana do wywazenia. Do podstawy
przyrzadu przykrecony jest jeszcze sworzen
z ryglem A do unieruchamiania wagi.

Instrukcja wywazania tarcz szlifierskich na
przyrzadzie systemu Hofmana

1) Przyrzad do wywazania nalezy ustawic
na specjalnej podstawie, lub fundamencie za-
mocowujac go na stale.

2) Przyrzad do wywazania nalezy starannie
ustawi¢ do poziomu. W kierunku poprzecznym
naktada sie poziomnice na cylindryczny trzpien
T, uprzednio potozony w tozyskach wagi. W kie-
runku podtuznym naktada sie na rozporki G do-
ktadny linia}, do ktorego przylega poziomnica.
Podczas korygowania przyrzadu ramiona wagi
nalezy zaryglowac¢ ryglem A.

3) Przez przesuniecie ciezarkow B taruje sie
wage, aby strzatka C wskazywata O na skali.
Czulos¢ wagi reguluje sie przez przesuwanie
ciezarka D. Im wyzej przesuniemy ciezarek D,
tym przyrzad czulej pracuje.

4) Tarcze szlifierska przed wywazeniem na-
lezy dobrze zamocowaé (skreci¢) w uchwycie.

5) Segmenty wyrownawcze H; i H, nalezy
wyjac z uchwytu. Tarcze szlifierskg wraz z u-
chwytem osadzamy na wadze, z lekka ja obra-
cajac, dopoki strzatka C nie wykaze najmniej-
szego wychylenia. W ten sposob znajdujemy
plaszezyzne Srodka ciezkosei tarczy.

6) Nastepnie drazkiem A zaryglowujemy
wage 1 na tarczy znaczymy otdwkiem (kreda)
kreski, odpowiadajace potozeniom strzatek EiF.
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7) Nastepnie przekrecamy tarcze o 900 tak,
aby kresa, odpowiadajaca pierwotnemu potoze-

niu strzatki E przeszta w potozenie dawne .

strzatki F. W ten sposob wyznaczamy plasz-
czyzne do niej prostopadia.

8) Odryglowujemy wage drazkiem A; wow-
czas waga wychyli sie w prawo, albo w lewo,
w zaleznosci od polozenia punktu Srodka ciez-
kosci tarczy. Nastepnie wkiadamy segmenty
wyrownawcze na lzejsza strone tarczy w ten
sposob, aby znajdowaly sie w jednakowych od-
stepach od ptaszezyzny srodka ciezkosci. Do te-
go celu stuza wlasnie ryski, umieszczone pro-
stopadle do ptaszezyzny s$rodka ciezkoSci. Prze-
suwanie segmentow wyrownawczych —musi
trwaé tak dilugo, dopoki wychylenia strzatki
wagi nie przekrocza drugiej dziatki skali. W wy-
padku niemoznosci wywazenia tarczy za pomo-
ca 2-ch segmentéw nalezy wzia¢ dalsze. Tarcza
dobrze wywazona nie powinna powodowaé wy-
chylen strzatki wagi wiekszych niz 1 dziatka
skali.

9) Tarcza szlifierska przed wywazeniem mu-
si by¢ pozbawiona wilgoci.

10) Przyrzad do wywazania jest przyrzadem
b. doktadnym i czutym, przeto nalezy ostroznie
z nim sie obchodzic.

Obciaganie tarcz szlifierskich

Na skutek pracy tarcza szlifierska zuzywa sie
nierownomiernie, traci swoj cylindryczny ksztatt
wlasciwy zaczyna ,bi¢” i dlatego wymaga wy-
rownania powierzchni pracujacej. Oprocz tego
tarcze szlifierska mnalezy obciggnaé wowecezas,
gdy wulega ,zatarciu”. Zjawisko to zachodzi
wowczas, gdy tarcza wskutek duzej twardosci
stepia sie do tego stopnia, ze przestaje skrawac
i zaczyna zagrzewac przedmiot szlifowany.
Wreszcie obcigganie stosuje sie wtedy, gdy przy
szlifowaniu materialow miekkich tarcza zapel-
nia swoje pory materiatem szlifowanym i w ten
sposob zamula sie. Ten wypadek zachodzi naj-
czesciej albo na skutek zbyt drobnej ziarnisto-
sci, lub tez duzej predkosci obwodowe] tarczy
a matej predkosci obwodowej przedmiotu obra-
bianego. S g

Najczesciej stoso-
&7 X\ Wwany sposob dokiad-

/ % nego obciggania tarcz

szlifierskich odbywa
Yy sie za pomoca dia-
mentu, osadzonego w
oprawce metalowej
jak na rys. 4.
Diament nie powinien posiadaé¢ rys, gdyz
przy pracy rozgrzewajac sie ulega kruszeniu.
Obciaganie tarcz szlifierskich w zasadzie powin-
no odbywac sie przy uzyciu chlodziwa. Obcig-
ganie na sucho mozna stosowaé¢ w tym wypad-
ku, jesli obrabiarka nie posiada urzadzenia chilo-
dzacego. Przy obciagganiu na mokro niezbedny
jest obfity i nieprzerwany doptyw chlodziwa.
Raptowne chtodzenie diamentu powoduje jego
pekanie. W zadnym wypadku nie wolno obcig-

Rys. 4. Diament w oprawce
metalowej.

gac glebiej jak 0,05, normalnie od 0,005--0,02. O.
cigga¢ nalezy przy powolnym posuwie i zmniej.
szonych obrotach tarczy. Po zdarciu ostatnigj
warstwy nalezy kilka razy przepusci¢ diament,
nie dosuwajac go do tarczy, aby nie spowodo-
wac zdzierania nowej warstwy.

Na rys. 5 i 6 pokazano sposob ustawienig
diamentu wzgledem tarczy podczas obciaganiy,

Rys. 5.

a) niewtasciwe b) wilasciwe zamocowa-

zamocowanie nie, przy ktérym otrzymuje
SEnile sie gtadka powierzchnie,
Rys. 6. Zaleznosé
kata nastawienia o
od ziarnistos$ci tar-
<J czy - szlifierskiej
Bardzo drobna a = 45°
Drobna — oY)
. Srednia o= A0Y
Gruba o— )

10 rad dla mlodych szlifierzy

1) Pamietaj, ze szlifierka, na ktorej pracu-
jesz jest maszyna precyzyjng i dlatego dhgj
zawsze 0 jej wzorowa czystosc.

2) Pracuj zawsze tarcza odpowiednio do-

- brana i wywazona, a unikniesz wielu przykrosci.

3) Mierz przedmiot szlifowany, po uprzed-
nim ‘ostudzeniu go do 20C, bo podwyzszona
temperatura szkodzi przyrzadom mierniczym
i powoduje bledny odczyt.

4) Przy szlifowaniu zewnetrznym doklad-
nych przedmiotéw zwroé baczng uwage na stan
nakietkow. '

5) Przy szlifowaniu wewnetrznym pamigtal,
aby os wrzeciona szlifierki lezata na te]j same]
wysokosei, co o$ przedmiotu szlifowanego.

6) Unikaj obciagania tarczy szlifierskiej na
sucho. ‘
7) Jesli szlifierka jest wyposazona w UIZd:
dzenie chlodzace, to uzywaj go we wszystkich
wypadkach i pamietaj o zmianie chtodziwa.

8) Zbiornik do chlodziwa przynajmniej ré
na tydzien czys$¢ dokladnie ze szlamu. ,

9) Nie przekraczaj dozwolonej ilosci 0bro-
tow tarczy. i

10) Tam gdzie bezpieczenstwo pracy tego
wymaga uzywaj okularéw ochronnych i nie S_t({li
w plaszczyznie wirowania ‘tarczy szlifiersklel-‘

|

—
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STANISEAW DRACHAL

NARZYNKI PROMIENIOWE DO GLOWIC GWINCIARSKICH

Jednym z najczesciej spotykanych i zasad-
iczych elementow maszynowych jest Srub a,
torej dziatanie zalezy od uksztaltowania i do-
dadnosci wykonania istotnej jej czesci, miano-
jicle gwintu. Z tych to wzgledow, podobnie
ak w otworach cylindrycznych i walkach, zwro-
ono uwage na pasowania wspoéipracujacych
1 soba elementow gwintu, tworzac uktady pa-
owan gwintow, ktore okreslaja doktadnosé sko-
u, kata i Srednic.

Czynnikami, powodujacymi nieprawidtowa
race gwintu, sa przede wszystkim: niewlasci-
iy skok, niesymetryczny profil lub niew?asci-
iy kat profilu gwintu. Gwint wykonany nie-
rawidtowo, niedoktadnie, powoduje nieréwno-
nierny rozktad naciskow na powierzchnie czyn-
e, przyépieszajac zuzycie sie gwintu. Aby spro-
fac trudnemu zadaniu praw1dlowego Wykona—
ia gwintu, baczng uwage zwr6ci¢ musimy na
arzedzia i maszyny, stuzace do ich Wyrobu
- W masowej i seryjnej produkcp nacinanie
‘metow zewngtlznych odbywa sie najczesciej
1 rewolwerowkach i automatach.

Jako narzedzia stuza narzynki, umieszczone
i glowicach gwinciarskich.

Pod wzgledem konstrukeyjnym rozrézniamy .

fowice gwincierskie z narzynkami: 1) promie-
nowymi, 2) stycznymi i 3) krazkowymi.

W artykule tym
omowione zostanag na-
rzynki promieniowe
(rys. 1), wyrabiane
przez firmy: ,,Coven-
_ try - Herbert”, , Pitt-
Rys. 1. Narzynka ler”;, , Geometric”,

promieniowa. »2Acme” i inne.

Uzywanie gtowic gwinciarskich z narzynka-
i pmmzemowymz daje wielkie korzysci, gdyz
tdna i ta sama glowica stuzy do zamocowania
arzynek dla kilku $rednic nacinanego gwintu;
tystarcza tylko zmiana narzynek. Zaleta glo-
iic gwinciarskich jest to, ze po Wykonanlu
Wintu otwierajg sie samoczynnie, nie powodu—
ﬁc strat czasu przy ruchu Wstecznyrn i nie wy-
agaja zmiany kierunku obrotu wrzeciona dla
la wykr ecenia $ruby z narzynki. Poniewaz na-
wnka ustawiona jest réwnolegle do osi przed-
liotu, dlatego nachylenie zebow narzynkl po-
mnno by¢ zgodne z nachyleniem zwojow Sruby.
L tego wzgledu przy tych samych skokach
Wintu, lecz réznych érednicach, musza by¢ uzy-
Erozne narzynki. Najczesciej uzywane 53 glo-
ice gwinciarskie, okre§lone wymiarami: 14",
W', 17, 114" i 114", Kazda z glowic pozwala na
amocowame grupy narzynek. Np. w gltowicach
, mozna zakladaé nastepujace narzynki (po-
4 Specjalnymi): 4X0,7; 5X0,5; 5X0,75; 5X0,8;

5X0,9; 5X1; 6Xx1; 7X1; 8x1,25; 10X1; 10X1,25;
ImCilEe Uity IBRX0LEE 18D 10 12 <ILE:
12X1,75. Nie optaca sie nacina¢ gwintow o bar-
dzo duzych Srednicach narzynkami, gdyz koszt
wykonania narzynek i duzych glowic jest wy-
soki. Narzynkami gwintujemy normalnie Sruby
do srednicy 28 mm, najwyzej 32 mm; Sruby
o wiekszych srednicach nalezy gwintowaé na
tokarkach lub frezarkach.

Przy gwintowaniu nalezy intensywnie chto-
dzi¢ narzedzie i nie przekraczaé dopuszezalnych
predkosci skrawania. Dla narzynek ze stali
szybkotnacej predkosci skrawania sa podane
w tablicy I.

TABLICA 1.
Predko$¢ skrawania (gwintowania) dla narzy-
nek promieniowych ze stali szybkotnacej
Predkosé
Materiat obrabiany skrawania
W m/min.
|
Stalfiofduze] twardoseiert ST e tees 21D
Stal o Sredniej twardoSei . . . . | 25-—+5
Stalémiekilcar s Ss it a s sune b= b= ()
Mosia_dz,....‘.....; 8=z 16

Jednoczesnie pracuja cztery narzynki (rys. 2);
sa one ponumerowane kolejno od 1 do 4 i stano-

Rys. 2. Zespél czterech narzynek
promieniowych.

wia komplet. W tej kolejnosci nalezy je usta-
wia¢ w glowicy gwinciarskiej, zwracajac uwa-
ge na staranne usuniecie zanieczyszczen. W ze-
spole narzynek zeby sa przesuniete wzgledem
siebie o 14, skoku (rys. 3).

Rys. 4 przedstawia schemat sprawdzania
przesuniecia skoku. Narzynke dociskamy do
plaszezyzny a-a i przy pomocy koncowki M
czujnika, ktora opiera sie o flanki zebow na-
rzynki, znajdujemy wielkoS¢é przesuniecia ze-
bow poszczegolnych narzynek.

Dla przyktadu-podajemy tabelke, okreslajaca
przesuw koncowki M czujnika i potozenie wska-
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Rys. 3. Przesuniecie zebéw w zespole narzynek.

z6wki czujnika dla poszezegélnych narzynek
zespolu, przy zalozeniu, iz skok wynosi 1 mm.

Nr narzynki : it 2 3 4

Przesuw w czeSciach
(SIe) b e R A R by s 2 1

Odeczyt na czujniku . . 25 50 75 0

O\ \‘\\\\_\ R

NN 7,
a

Rys. 4. Schemat sprawdzania przesuniecia skoku.

Rysunek 5 przedstawia narzynke z ozna-
czeniem charakterystycznych wielkosci.

Powierzchnia czotowa zebow narzynki po-
chylona jest wzgledem osi nacinanej sruby pod
katem @; wielkos¢ kata [ wynosi zwykle od 2
do 69.

-

Rys. 5. Narzynka z oznaczeniem charakterystycznych
wielkosei.

Pierwsze zeby narzynki, na diugosci b s3
Sciete pod katem o. Kat o normalnie przyjmu-
jemy w granicach od 150 do 300. Dla gwintu
o skoku do 1 mm o =20-+300; dla gwintu
o skoku 1-—+1,5 mm o — 2009, dla wiekszych sko-

kéw o =15--200. Przy nacinaniu gwintu pod
tbem Sruby dajemy kat o =25 —-359.

W oryginalnych narzynkach Herberta kat
e <300. Kat przytozenia 7 wynosi 120. Kat na-
tarcia zalezy od rodzaju materiatu gwintowa-
nego i wartosci jego podane sg w tablicy II

TABLICA I,
Wielko$é kata natarcia ¢ narzynek promienio-%
wych w =zalezno$ci od obrab1anego materla}ul"‘
) th_\
Material gwintowany natart
Zeliwo 0 =52
Stal walcowana lub kuta mlekka 8 <1139
Stalchromoniklomvaie s e i e ity 1290
Mosigdz walcowany . . . . . . 120
Miedzi.e oo T S e AR 159
Aluminium (ghn) i s n s S e e D))

Promienn r zalezy od wielkoSei narzynki
i waha sie w granicach od 3 do 5 mm.

Doktadno$é wykonania skoku i kata jest bar-
dzo wazna. I tak np. narzynki Herberta majg
tolerancje skoku = 0,006 mm; tolerancja kata
wynosi ponizej 30". Szerokos¢ narzynki [ jest wy-
konana z doktadno$cia =+ 0,005 mm. Odleglose
zamocowanych narzynek w glowicy musi bye
jednakowa i znajdowaé sie w granicach tole-
rancji Srednicy gwintu. Weiecia umozliwiaja do-
ktadne ustawienie narzynek.

Nowe narzynki, wykonywane przez powaz-
ne firmy, sprawdzamy tylko ogdlnie; sprawdze-
niu podlega skok, profil gwintu i twardost.
Twardosc narzynek powinna Wynosié 60 620
Re. Po stgplenlu sie narzynki musimy ja umie-
jetnie naostrzyé, gdyz od tego zalezy jakost
i wydajnos¢ wykonanej pracy. Przede wszyst-
kim zachowa¢ musimy wysoko$¢ h pierwszego
petnego zeba; wielkosé ta musi by¢ taka sama,
jak w nowej narzynce.

Podana na str. 335 tablica III okresla wyso-
ko$¢ h zaleznie od szerokosci. narzynki [ oraz
wielkosci nacinanej sruby. Tablica ta jest po-
mocna przy ostrzeniu narzynek.

Jak widzimy, ze wymiar h jest staly dlal
jednakowych srednic gwintu nacinanego tg sa-
ma glowica gwinciarska. 1

Kat pochylenia powierzchni czotowej zehow ’
narzynk1 B pozostawiamy podczas ostrzenia bez
zmian. Kat natarcia ¢ nadajemy ostrzone] na-
rzynce w zaleznosci od obrabianego 1'nater1ahli
(patrz tab. II).

Stara narzynka wielokrotnie ostrzona poka-]
zana jest na rys. 6.

Rys. 6. Narzynka stard
wielokrotnie ostrzona.

—
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TABLICA III.
1=12,70 mm; glowica=1/," 1=19 mm; glowica=3/,""
Wymiar narzynki 0 Wymiar narzynki 0.1
= g = o
§rednica x skok Srednica x skok
4 x 07 3,6 (el 4,6
5x 05 3,7 T 1 47
5 x 0,75 3,7 Sixaul: 47
DEx0'8 3,7 8 x 1,25 47
5x 0,9 3,7 1) 5l 49
5x 1 3,7 10 x 1,25 49
(5 2t 3,8 10 x 1,5 4,9
el 3,9 il sl 5
S X A 4 115 <15 5
8 x 1,25 4 12 x 1 5,1
B 0x 1 4,2 12 x 1,25 5,1
10 x 1,25 42 12 x 1,25 5,1
10 x 1,5 4,2 195 x=157h 5,1
11 x 1 43 13 x 1 5,2
11x 15 43 13 x 1,5 5.2
e 4,4 et 5l 5,3
| 12 x 1,25 44 14 x 1,25 5.3
12 x 1.5 44 14 x 1,56 5,3
12 x 1,75 44 14 x 2 5,3
15 x 1,25 5,4
16 x 1 5,5
16 x 1,5 5,5
18x 1 5,7
18 x 1,5 5,7
18 x 925 5,7

Ostrzenie odbywa sie przez szlifowanie pta-
wezyzn Yy, Yo 1 ys. Do ostrzenia nalezy zasad-
liczo uzywac specjalnych przyrzadow, ktore
swarantuja otrzymanie prawidtowych katow.
Przyrzad taki pokazany jest na rys. 7. Ptaszczy-
me y, szlifujemy, zamocowujac caly zespodl (4
ut.) narzynek. W celu uzyskania rownoleglo-
Wi ptaszczyzny obrabianej z plaszczyzna stolu
strzatki, narzynki sa ustawione w przyrzadzie
lod katem v oraz dodatkowo pochylone dla uzy-
kania odpowiedniego kata o.. Po kilkakrotnym
llkim ostrzeniu zachodzi potrzeba przeszlifo-
Wania plaszczyzny czolowej ys; do tego celu

TADEUSZ PRZYSTOJECKI

GAZNIKIL S A

Gaznikiem nazywamy przyrzad, umieszczo-
Iy W przewodzie ssacym silnika, w ktorym od-
bywa sie zmieszanie paliwa (benzyny, mieszan-
i spirytusowej, lub in.) z powietrzem w sto-
inku, zapewniajacym najlepsze spalanie sie
] mieszanki w cylindrze i najracjonalniejsza
lmiane energii cieplnej na energi¢ mecha-
liczng,

Gaznik sktada sie z nastgpu]qcych zasadni-
zych czesci sktadowych:

1) komory ptywakowej A (rys. 1), ktora jest
ednoczesnle zbiorniczkiem paliwa o statym po-
Zlomle

/ stuzy lewa czes¢ tego samego
przyrzadu. Narzynka umocowa-
na jest w tym przyrzadzie pod
katem @ oraz dodatkowo pochy-
lona dla uzyskania potrzebnego
kata o, ktory dobieramy w za-
leznosei od materiatu, o czym

MWV byta mowa wyzej. Zwraca¢ mu-
e4 simy przy tym uwage na za-
chowanie statej wysokosci h.
W miare zuzywania sie narzyn-
ki zeszlifowujemy plaszczyzne

Y3, jak to wskazuje rys. 8.
Zesrzili";égénie Dp_ostrzenia stosujemy tar-
el cze Scierne wyrobu krajowego,

oznaczone symbolem 60K Ilub
60 J, przy czym prace wykonujemy na sucho.
Powstaly przy ostrzeniu nalot nalezy starannie
usuwac przy pomocy docieraczy.

Narzynki nalezy przechowywac¢ w pudetkach
calymi zespotami, starannie nattuszczone wa-
zelina.

MO CHODGOG WE

2) ptywaka B,

3) iglicy C, regulujacej za pomoca pitywaka
doptyw paliwa do komory,

4) rozpylacza gtownego D (w gaznikach no-
woczesnych bywa rowniez po pare rozpylaczy
pomocniczych), potaczonego przewodami w ka-
ditubie gaznika, z komorag ptywakows i tworza-
cego z nig naczynia potaczone. Otwor wyptywo-
wy (przelot) rozpylacza jest zawsze doktadnie
kalibrowany,

5) dyszy E — stanowiacej wymienne i row-
niez Scisle kalibrowane przewezenie przewodu
ssgcego; dysza umieszczona jest zawsze przy roz-
pylaczu gltownym,
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Rys. 1. Schemat gaznika samochodowego.

6) przepustnicy F, wbudowane] w przewod
ssacy bezposrednio za dysza,

T7) komory zmieszania J, stanowigcej prze-
strzen pomiedzy dysza i przepustnica,

8) gléwnego wlotu powietrza G, na ktorym
z reguty umieszcza sie filtr powietrza,

9) wylotu H, tzn. koinierza o wymiarach
znormalizowanych, ktory przykrecony jest
szczelnie do rury ssacej silnika,

10) filtru paliwa K — przed wlotem paliwa
do komory plywakowe].

Zasada dzialania

Wskutek ruchu ttoka w kierunku dolnego
martwego polozenia, przy otwartym zaworze
ssacym i uchylonej przepustnicy, powstate w
cylindrze podci$nienie wytwarza z kolei pod-
cisnienie w calym przewodzie ssacym. ‘Wielkosc
podci$nienia jest rozna w poszczegolnych punk-
tach rury ssacej.

=3
docylindra

Rys. 2. Rozklad ci$nien w przewodzie ssacym
gaznika.

Na rys. 2 przedstawiony jest schemat czyn-
nego gainika z dolaczonymi piezometrami, tj.
z zespotem rurek, ktorych dolne konce sg za-
nurzone w naczyniu z cieczg, a gorne wprowa-
dzone w te miejsca przewodu ssacego, w kto-
rych pragniemy zmierzy¢ podcisnienie. Linia
kreskowana I okresla poziomy poszczegdlnych

wzniesien cieczy przy zupeklie otwarte] prze.
pustnicy, linia II — przy przepustnicy lekko |
uchylonej. |
W wypadku I widzimy, ze w dyszy podcié. |
nienie jest znacznie w1<gksze (czyli wartosé bez-
wzgledna ciSnienia znacznie mniejsza); jest to
spowodowane wzrostem szybkosm przeplywu
powietrza w miejscu przewezenia i tlumaczy
role, jaka spelnia dysza w przewodzie ssqcyml
gaznika.
Wewnatrz dyszy znajduje sie rozpylacz gtow-
ny, wypelniony paliwem do tego samego pozio- |
mu, co paliwo w komorze ptywakowej (w rze- .
czywisto$ei poziom paliwa w komorze plywa.
kowej znajduje sie o 1-+3 mm ponizej ujscia -
rozpylacza).
Poniewaz na swobodna powierzchnie paliwa
w komorze ptywakowej, ktora nie jest szczelna,
dziala ci$nienie atmosferyczne, a w dyszy wy-
twarza sie do$¢ znaczne podcisnienie, przy -
ujéciu rozpylacza powstaje roéznica cisnien, kto- |
ra powoduje wytrysk paliwa z rozpylacza, w
ilodci zaleznej od wielkosci podcisnienia i od
wielko$ci otworu rozpylacza. Popularnie mowi-
my, ze powietrze, przeptywajace przez dysze ze
znaczng szybkoscig, porywa paliwo z rozpylacza,
Na wielko$¢é podcisnienia mozemy wpltywac
zmieniajac Srednice dyszy. \
Poniewaz szybkos$¢ przeptywu powietrza jest
znacznie wieksza od szybkosci Wytrysku pahwa |
(stosunek tych pr@dkosm wynosi 25 :1), powie-
trze nie tylko przenosi, ale rozbl]a poczatkowo
dos$¢ duze kropelkl na coraz mniejsze, przez o
zwieksza sie stale (w czasie przelotu mieszanki
do cylindra) ogélna powierzchnia tych, unoszo- l
nych przez powietrze, kulek.
Otoéz to powiekszanie powierzchni swobod- ’
I
I
|

nej paliwa, dostarczanego silnikowi, jest bardzo
dodatnig okolicznos$cia; powoduje bowiem przy-
$pieszenie parowania paliwa, zawartego w mie-
szance. Parowanie paliwa w procesie gazowanid
(kar buracgz), odgrywa zasadnicza role. Zjawisko
to zachodzi Juz od poczatku wytrysku pahwa,
z rozpylacza i trwa niemal do momentu spale-
nia sie mieszanki w cyhndrze

Oprocz wymienionych juz czynnikéw, a mia-
nowicie: 1) szybkosci przeptywu powietrza i2) |
wielkosei povv1erzchn1 swobodnej parowania’),
szybkos¢ parowania pahwa zalezy jeszcze od
3) temperatury mieszanki i Scianek przewodi
ssacego, ogrzewanych cieptem, wyd21e1a3acym1
sie z silnika, 4) stopnia lotnosci stosowanego
paliwa, oraz od 5) ciepta parowania, ktore:
okresla sie iloscia ciepta w kaloriach, mezbed
nego dla odparowania 1 kg danego pahwa

Cieplo stracone na odparowanie obniza tem: 1
perature mieszanki w przewodme ssacym 1 ta
strata musi by¢ zrownowazona normalnym, Tub

!
|
\
v
|

1) Méwiac o powierzchni parowania nalezy Pa-
mletac ze pahwo W przewod21e ssacym znajduje sié
nie tylko w mieszance, ale i na $ciankach samego prze- ‘
wodu, na ktorych czeS¢ plynnego pahwa osiada W
postaci cienkiej i ruchomej btonki i réwniez podlega
intensywnemu ulatnianiu.
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v nawet (w wypadku stosowania splrytusu)
;pec]alnym podgrzewaniem rury ssacej.

. Zaleznie od intensywnosci parowania z rury
‘Qa‘ceJ przedostaje sie do cylindra juz przewaz-
e mieszanina, powietrza z para benzyny, ktora
jewnatrz cylindra, na skutek dalszego ogrzania
il Scianek i goracych resztek spalin, oraz z po-
jodu duiego wzrostu cisnienia i temperatury
j czasie suwu sprezania, zmienia sie — przy
iibrze dobranym stosunku paliwa do powie-
;rza — catkowicie w jednolity i tatwopalny gaz.
redko$¢ spalania, jak wykazuja doswiadezenia,
ralezy od sktadu mieszanki. Poniewaz od szyb-
usei spalania sie tego gazu zalezy sprawnoscé
ilnika, przeto dobdr wiasciwego stosunku pa-
wa do powietrza, stanowi podstawowe zagad-
ﬁenie energetyczne silnika samochodowego.

| Dla mieszanek o nieodpowiednim skladzie
sfnieja popularne okreslenia: mieszanka ,za
ﬁboga” lub ,,za bogata”. Dla orientacji w tabli-
iy II podano granice, w jakich spotykamy w
raktyce mieszanke benzyny z powietrzem, oraz
i przyblizeniu — odpovviadaja.ce poszczegolnym
‘rodzaJom mieszanki, zmniejszenie sie mocy sil-
mka w stosunku do najwyzszej mocy osiagalnej.

TABLICA II.
Wagowy stosu-| Zmniejszenie
Rodzaj mieszanki nek benzyny mocy
do powietrza w %
Bardzo uboga . 1:20 — 1:22 40
Uboga . 5 1:16 — 1:18 10
Najwlasciwsza
teoretycznie . 1:15 4
ajwlasciwsza
praktycznie 1:13,5 — 1:14,5 2
Bogata : 1:11,56 — 1:13 0
Bardzo bogata . 1:8 — 1:10 4
Widzimy, ze ﬁajlepsza sprawnos¢ uzyskuje

“llmk przy mieszance mnieco bogatszej od wia-
’CIWEJ teoretycznie; w praktyce jednakze — ze
Wzglgdu na zbyt duze zuzycie paliwa — nie
losujemy mieszanek o takim skladzie.

Opis konstrukeji

Majge do rozporzadzenia gaznik prymityw-
] konstrukeji (rys 1) oraz przyrzady do po-
fiaru mocy silnika i zuzycia paliwa w jednostce
asu, mogliby$my — droga doboru odpow1ed—
liego zespotu dyszy i rozpylacza — znalezé naj-
Pszy sktad mieszanki dla poszczegélnych obro-
W i obciazen silnika. W silniku, zaopatrzonym
Ktakl prymitywny gaznik, przy kazde_] zmia-
€ obcigzenia, musielibySmy rowniez regulowac
unik w ten sposob, by ilo§é paliwa w mie-

fok XVIII MECHANIK Zeszyt 8

TABLICA I. szance byla odpowiednia. Rzecz jasna, ze gaz-

= Temperatura Cieplo nik, ktory by wymagal wymiany elementow

Paliwo wrzenia parowania w zalezno$ci od warunkow pracy silnika, nie

w stopniach C| w kal/kg mogtby mie¢ szerszego praktycznego zastoso-

a 3 wania. Zwlaszeza przy silniku samochodowym

B oyna 40=115 0 byloby to nie do pomyslenia, ze wzgledu na
Benzol chem. Czy— 2 - Ak :

sty . i 80 99 czesta zmiane obrotow w czasie jazdy, co — jak

Alkohol etylowy : 78 205 wiadomo — powoduje zmiane szybkosci prze-

Nafta . 150 + 300 75,6 ptywu powietrza przez przewod ssacy.

To tez istnieje szereg konstrukcyj gaznikow,
ktére bardziej lub mniej skutecznie rozwigzuja
sprawe samoczynnej regulacji ilosci paliwa w
mieszance — czyli tzw. kompensacji mieszanksi
paliwowej — a wszystkie, postuguja sie jedynie
dwiema zasadniczymi metodami, a mianowicie:

1. Metodg regulacji sktadu mieszanki, juz
po jej wytworzeniu — tzn. w komorze zmiesza-
nia, lub dalej w przewodzie ssacym — za pomo-
ca doptywu dodatkowego powietrza, ktére w
miare szybszych obrotow silnika, a wiec i sil-
niejszego porywania paliwa z rozpylacza (zbyt
bogata mieszanka) przedostaje sie do przewodu
ssacego, przez odpowiednio skonstruowane kla-
py, lub zawory (dzialajace rowniez na zasadzie
podcisnienia) i rozrzedza przeptywajaca mie-
szanke do wlasciwej normy. Na tej zasadzie
zbudowane zostaly gazniki amerykanskie: , Mar-
wel”, ,,Stewart”, , Packard” oraz szereg gazni-
kow europejskich dawnej budowy, obecnie juz
nie uzywanych.

Gazniki tego typu nie maja dziS szerszego
zastosowania ze wzgledu na charakterystyczne
wady, z ktoryech najwazniejsze sa:

a) skomplikowana konstrukcja i duzy koszt
produkeji,

b) stosunkowo duzy rozmiar i ciezar gaznika,

¢) regulacja mieszanki za pomoca czesci ru-
chomych — stad zuzywanie sie wspoipracuja-
cych elementow gaznika,

d) trudno$¢ rozbiorki w celu oczyszczenia
przewodow i mozliwosc¢ tatwego rozregulowania.

2. Druga metoda polega mna: kompensacji
mieszanki za pomocq zmniejszenia doptywu pa-
Liwa.

Rys. 3. Schemat kompensacji mieszanki za pomoca
zmniejszania doplywu paliwa.

Na rys. 3 podany jest schemat pomystu, kto-
ry postuzyt licznym konstruktorom do zbudo-
wania skomplikowanych, na pierwszy rzut oka,
lecz w gruncie rzeczy prostych i dziatajacych
niezawodnie gaznikow. Zasada jest nastepujaca:
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obok komory ptywakowej A mamy studzienke
S, ktéra jest polaczona z komora A za pomoca
$cisle kalibrowanego otworu O. Studzienka jest
polaczona u dotu z rozpylaczem R, u gory zas
jest zakryta korkiem, ktory posiada réowniez
doktadnie wykonany otworek K.

W czasie pracy, przy pelnym otwarciu prze-
pustnicy — tzn. wowezas, gdy ped powietrza
powoduje najsilniejszy wytrysk paliwa z rozpy-
lacza, tworzac zbyt bogata mieszanke — poziom
paliwa w studzience gwaltownie opada, ponie-
waz, przez odpowiednio maty otwor O, paliwo
nie zdazy naplyna¢ z komory plywakowej w
ilosci odpowiadajacej zuzyciu. Ostatecznie, po
oproznieniu sie studzienki, paliwo wytryskuje
bezposrednio z otworu O, studzienka zas przez
otwor K wypelnia sie powietrzem, przy czym
ze wzgledu na maty przekroj tego otworka,
w studzience bedzie panowac podcisnienie, tym
wieksze (tym bardziej zblizone do podcisnienia
w dyszy) im otworek K jest mniejszy. Jasne
jest jednak, ze podcisnienie w studzience jest
mniejsze niz w dyszy i ze wytrysk paliwa
z otworu O bedzie stabszy; poza tym do rozpy-
lacza, wraz z paliwem, beda przedostawaty sie
pecherzyki powietrza, ktére — z powodu przy-
legania do $cianek rozpylacza — beda jeszcze
bardziej opozniaty doplyw paliwa do przewodu
ssacego.

Nie trudno sie zorientowac, ze przez odpo-
wiedni dobér przelotow O i K mozemy — przy
danym otwarciu przepustnicy — uzyskaé¢ do-
wolny skitad mieszanki. Otwor O mnazywamy
otworem kompensacyjnym, albo po prostu kom-
pensatorem.

Opisana wyzej zasada jest, oczywiscie, tylko
podstawa przy budowie nowoczesnego gaznika,
od ktéorego wymagamy by dawal dobra mie-
szanke przy wszelkich obciazeniach silnika
(przy roznych potozeniach przepustnicy); wia-
sciwa bowiem kompensacja mieszanki jest do-
stosowana do Srednich obrotow. Jest to bardzo
stuszne ze wzgledu na eksploatacje silnika sa-
mochodowego, ktory mnajdituzej pracuje przy
srednich otworach przepustnicy.

Dla uzyskania dobrej pracy silnika przy in-
nych obcigzeniach, budowane sa w gazni-
kach nastepujace urzadzenia dodat-
kowe:

1) Urzaqdzenie rozruchowe, stuzace do wy-

1

Inz.-met. ALFRED WOJTYLA

twarzania bogatej mieszanki przy matej szybko-
Sci ttoka, a wiec stabym przeptywie powietrzy
przez przewod ssacy.

2) Rozpylacz wraz z odpowiednimi przewo-
dami wewnatrz kadluba (na paliwo, powietrze
i mieszanke specjalnie dla matych obrotow),
stuzacy do pracy silnika na jatowych obrotach
i najmniejszych obciazeniach. W poblizu ujscia
mieszanki bywa wbudowana specjalna srubka,
regulujaca doptyw powietrza dodatkowego; mo-
zemy przy pomocy tej Srubki dokltadnie wyre-
gulowac¢ sktad mieszanki, przez co — dzieki do-
bremu spalaniu — uzyskujemy rownomierng
prace silnika.

3) Urzgdzenie stuzqce do wzbogacenia mie-
szanki przy nagltym otwarciu przepustnicy,
Przez szybka zmiane kata nastawienia prze-
pustnicy, podcisnienie w przewodzie ssgeym
gaznika (przed przepustnica) rowniez nagle sig
zmienia (patrz rys. 2). W tym wypadku przez
szybkie otwarcie przestony nastapi wraz z wzro-
stem podcisnienia zwiekszenie sie szybkosei
przeplywu powietrza, mimo wzmozonego row-
niez wytrysku paliwa z rozpylacza, rozrzedz
mieszanke, pobierana w danym momencie przez
silnik.

Dzieje sie to wskutek tego, ze bezwladnosé
paliwa jest znacznie wigksza od bezwtadnosei
powietrza, a wiec, przez krotka chwile, mamy
nadmiar powietrza w mieszance, co powoduje

.chwilowe zahamowanie biegu silnika. Mowimy

woweczas, ze silnik nie ma dobrego przejscia
z matych obrotow na duze, lub tez, ze nie po-:
siada ,,zrywu”.

Dla usuniecia tego niedomagania stosowane
sa specjalne pompki ttoczkowe, lub przepono-
we, sprzezone z przepustnica, ktore, w momen-
cie otwarcia przepustnicy, wstrzykuja paliwo
do przewodu ssacego.

4) Urzqdzenie wzbogacajgce mieszanke przy
petnym otwarciu przepustnicy.

Jak juz moéwiliSmy, wiasciwa kompensacja
mieszanki jest obliczona dla $rednich obrotow:
silnika, dlatego przy pelnym obciazeniu mie-:
szanka jest nieco za uboga i silnik nie daje swej
najwyzszej mocy. Istnieja wiec urzadzenia me-
chaniczne lub pneumatyczne, ktére przy catko-
witym otwarciu przepustnicy powoduja stab"l
zwiekszony doplyw paliwa do przewodu ssi-

cego. !

ZARYS ROZWOJU HUTNICTWA ZELAZA

Od zarania swych dziejow, obejmujacych
okres okoto 250000 lat, podlega ludzkos¢ na
rowni ze wszelkimi przejawami zycia nieubla-
ganemu prawu walki o byt. Natura, ktora jedne
stworzenia wyposazyta w sile i zreczno$é¢, inne
w zdolno$¢ lotu, jeszcze inne w szybko$é lub
duza odporno$é, jako bron w walce o byt i za-

!
chowanie gatunku, poskapita czlowiekowi t){Ch"’
zalet, dajac mu wszakze wzamian bron, kt_OTa;:
uczynita go z biegiem czasu panem stworzenia—
myS$L i

Ta wilasnie my$§l umozliwita cziowiekoW!
pierwotnemu wynalezienie czego$, co by mu w
w walce z przyroda zastapilo sile 1P

—
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%zurry drapiezeow, doprowadzilo do wynalazku
ustr z a.
. Ostrze, uformowane w ksztalt wi6czni,
sekiery, strzalty, towarzyszylo cztowiekowi w
fego pochodzie dziejowym po dzien dzisiejszy,
lecydujac, wraz z wynalazkiem ognia o wyr-
jraniu cztowieka pierwotnego ze stanu zwierze-
wsei 1 pchniecia go na droge postepu. Jak we
gszystkim, tak i w wypadku ostrza, o znaczeniu
igo decydowata jego jakosc.
| Zaleznie od jakosci ostrza, od materiaty,
1ktorego je wykonano, dzieli nauka historie na
Jokresy:
' 1) okres kamienny — do ok. 15000 lat przed
Chrs
2) okres brazowy — do ok. 3000 lat przed
Chry
3) okres zelazny — po dzien dzisiejszy.
' W pierwszych dwoéch okresach jakos$é ostrza
yla nieszczeg6lna, w pierwszym byto twarde
(kruche, w drugim raczej miekkie, a co zatem
izie, rozwo6] kulturalny ludzkosci byt powolny.
. Dopiero z nastaniem okresu zZelazne-
10 jakosc ostrza stata sie zadawalajaca. Zaden
iy ze znanych nam metali nie pozwala na tak
zeroka skale zmiany swych whasnosci fizycz-
ych jak tego mozna dokonaé z zelazem, dzieki
aezesliwemu zjednoczeniu sie w tym metalu
lementu sprezystosci z elementem twardosci.
\ic tez dziwnego, ze dopiero od chwili poznania
rlaza, a co zatem idzie, od momentu udosko-
nlenia jakosci ostrza, datuje sie wszechstronny
iszybki postep w rozwoju kulturalnym ludz-
K08ci.
| Pierwsze zelazo, z ktorym ludzkos¢ zetkneta
e, byto pochodzenia poza ziemskiego. Archeo-
lgia i historia notuja sporo wypadkéw upadku
0 ziemie z przestrzeni miedzygwiezdnych ol-
izymich bryt zelaza tzw. meteorytéw, o wadze
Heraz kilku tysiecy ton, a wehodzaceych uprzed-
o w sktad jakiej$ planety. Jest to jedyny wy-
ndek wystepowania zelaza w przyrodzie w
lanie rodzimym czyli metalicznym.
* Dzieki przypadkowo poczynionemu spostrze-
Jkniu, ze pewne mineralty w zetknieciu z rozza-
Tionym weglem ogniska daty grudki zelaza,
“zpowszechnila sie z czasem umiejetnoscé
trzymywania zelaza z rudy, da-
it tym samym poczatek okresowi zelaznemu
kladac podwaliny pod przemyst hutniczy, sta-
wigcy dzi§ jeden z najwazniejszych czynni-
W w zyciu ekonomicznym narodow.
. Zelazo chemicznie czyste jest miekkie i w
/m stanie znajduje ograniczone zastosowanie
0 celow specjalnych. Zelazo uzyskane z rudy
,df_Oga przerobki hutniczej nie jest zelazem che-
lcznie czystym, zawiera obok innych domie-
1k, o ktérych w dalszym ciagu bedzie mowa—
akegiel, ktory zmienia wiasnosci zelaza w sensie
-dwyzszania twardo$ci i wytrzymato$ei w mia-
Feowzrostu swej procentowej zawartosei w ze-

1ie,
V Zelazo o zawartosci wegla do 1,5%, odzna-
-4jace sie kowalnoscia, nazywamy stalg.

Zelazo o zawartosci wegla 1,5-+—25% nie
znajduje zastosowania.

Zawartosci wegla 2,5+7% czynia zelazo nie-
kujnym. Okres§lamy je wtedy mianem surowki,
o ile stluzy jako material wyjsciowy do wytwa-
rzania stali. Jezeli ten sam materiat przeznacza
sie do wykonania zen gotowych wyrobow np.
odlewow, bez istotnej zmiany skladu chemicz-
nego, to wtedy nosi nazwe zeliwa.

Pierwsze piece hutnicze przedstawialy sie
bardzo niepokaznie. Badania archeologiczne
oraz porownanie wynikow tych badan ze spo-
sobami otrzymywania zelaza, stosowanymi do-
tychczas przez ludy stojace na niskich szcze-
blach cywilizacji, pozwalaja nam na urobienie
sobie pogladu na sposoby otrzymywania zelaza
w czasach przedhistorycznych i odlegtej staro-
zytnosci. Z badan tych wynika, ze polegaly one
na otfrzymywaniu zelaza w tzw. dymarkach
o najroznorodniejszej konstrukeji. Ruda zmie-
szana z weglem drzewnym w dymarce, pod
wpltywem wysokiej temperatury, uzyskanej po
zapaleniu wegla przez wytwarzanie ciggu natu-
ralnego lub sztucznego, dawata duze ilosci zuzla
oraz pewna ilos¢ ciastowatego metalu zmiesza-
nego z zuzlem, zwana opltawkiem lub ,krélem”.

Przedhistoryczna dymarka wskazana na rys.
11 2 byta po prostu ocembrowang plytsza lub
glebsza kotling, w ktérej boczny kanat umozli-
wiat powstawanie ciagu potrzebnego dla proce-
su spalania wegla.

Rys. 2. Dymarka jurajska.

Dymarka jurajska, wskazana na rys. 2, nosi
te nazwe od gor Jura w Szwajcarii, gdzie po
raz pierwszy stwierdzono istnienie dymarek te-
go typu.

I
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Rys. 3 przedstawia przekroj dymarki w

pracy.

fiyes== ;
A R,
\\\v %\v/ ST

Y
Rys. 3. Przekro6j dymarki pracujacej.

Wydajnosé tych przedhistoryeznych dyma-
rek nie przekraczala kilkudziesieciu kg ,kréla”
na dobe. Wymiary pieca z rys. 2 wynosity 40 cm
szerokosci i 2,5 m wysokosci.

Stata dazno$¢é do podwyzszenia produkeji,
obnizenia rozchodu wegla i zmniejszenia ilosci
zuzla doprowadzity w czasach rzymskich do
powstania tzw. piecow pétwysokich, pracujacych
na sztucznym dmuchu (rys. 4).

Rys. 4. Piec pélwysoki.

Jak nas przekonuje chociazby pobiezny rzut
oka, piece te przypominaja swym profilem dol-
ne partie nowoczesnego wielkiego pieca, ktore-
g0 sa prototypem.

System wytapiania zelaza w tych piecach
dotrwat w niektorych krajach poprzez srednio-
wiecze do poczatku czasow nowozytnych.

Zelazo ze wszystkich dotychezas opisywa-
nych piecow odznaczalo sie dobra kowalnoscia,
a zatem zawarto$¢ wegla w tym zelazie lezata
w granicach 0-+1,5%.

Czasami jednak w piecach pétwysokich, przy
za duzej ilosci wdmuchiwanego powietrza otrzy-
mywano oplawek zawierajacy czesciowo ptynna
surowke, a* wiec materiat, ktory okazywal sie
niekujnym i kruchym. Poczatkowo wyrzucano
go razem z zuzlem na haldy, niebawem jednak
przekonano sie, ze przez powtérne wrzucenie
rzekomo nieudanego wytworu do pieca otrzy-
muje sie wytwor kowalny o wlasnosciach lep-

szych, niz wytwor uzyskany bezposrednio y
stanie kowalnym, przy czym caly proces odhy-
wa sie ekonomiczniej ze wzgledu na mniejsz;
ilos¢ zuzla.

Zaczeto wiec budowaé piece o bardzo dy-
zych, jak na owe czasy, wydajnosciach, tzy,
piece wysokie, przedstawione na rys. S. 3

Rys. 5. Piec wysoki. |

W piecach tych otrzymano do 2 ton na dobe!
tzw. ,,masy” czyli wytworu, ktory byt w polo-
wie zelazem kowalnym, w potowie suréowka,
Wytwoér ten poddawano dalszej przerobee w,i
piecach zblizonych konstrukecja do ognisk ko-i
walskich, tzw. uszczerzakuch lub Swiezarkach
(rys. 6).

Jest to skrzynia
wylozona ptytami ze-
laznymi, z doprowa-
dzeniem powietrza za
pomoca dyszy. Kotli-
ne wypeiniano we-
glem drzewnym. U-f
mieszczona wyzej si-
réwka wzgl. ,masa’;
topiac sie, spada kroplami miedzy rozzarzonym
weglem, przy czym nastepuje czeSciowe wypa-i
lenie sie wegla, na trzonie kotliny zbieraja si¢ If
ziarna zelaza kowalnego, ktére zbija sie draga
mi w ciastowate bryty i przekuwa, by wycisngs
zuzel i nadac¢ ksztalt.

We wszystkich dotychczas opisywanych me-
todach otrzymywano zelazo kowalne w stanie
ciastowatym, a to ze wzgledu na stosunkowd
niskie temperatury, panujace tak w dymarkach
jak i $éwiezarkach (maks. 1300 C); zelazo 13
droga otrzymane nosi nazwe zelaza zgrzewnego:

Dalsze zwigkszanie ilosci dmuchu doprowa:
dzi w rezultacie do wytwarzania wylacznie Sus
réwki, dymarka (wysoki piec) przeksztalci Si€
z poczatkiem XIX wieku w urzadzenie, kioré
do dzisiaj stuzy wytwarzaniu suréwki — w wies,
ki piec. &

R —

Rys. 6. Swiezarka.

tow z dziedziny hutnictwa, ktére obejma nastepujie
tematy: o rudach, wegiel i koks, topniki, koksownis
produkty uboczne koksowni, wielki piec, aparaturt
wielkiego pieca, piec pudlarski, gruszki Bessemer®
i Thomasa, piec martenowski, piece elektryczne, tl_P'I'S
ratura pieca martenowskiego, walcownie grube, Pecay
grzewcze i walcarki, walcowanie blach na zimno t M

goraco, tramsport ma hucie, gospodarkae cieplna haityetu
Przyp. red.). :

(Artykut powyzszy stanowi poczatek cyklu artyk er
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

.LPLANETARNY” PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA

Przy wykonywaniu doktadnych otworéow w
przedmiotach, nie dajacych sie zamocowac na
wrzecionie tokarki, napotykamy na duze trud-
nosci. Juz przy roztaczaniu nozem tokarskim,
szczegOlnie otworow diugich, wady materiatlowe
jak np. wilki, lub rzadzizny, nie pozwalaja na
otrzymanie otworu dostatecznie doktadnego.

Rozwiercanie za pomoca rozwiertakow row-
niez nie prowadzi do bardzo dobrych wynikow,
a przy tym sposob ten mozna stosowac tylko
do robdt seryjnych. Najlepsze wyniki przy tego
rodzaju robotach daje szlifowanie, gdyz wady
materialowe wtedy nie wpltywaja praktycznie
na doktadno$é otworu. Natomiast do szlifowania

Rys. 2.
A B cC D
W @)
H
&D)
{ 1 ASS
_l_, =

niezbedne sa specjalne i kosz-
towne maszyny.

W wydziale Remontowym
Fabryki Amunicji w Skarzysku
zastosowaliSmy witasnego po-
mystu przyrzad, za pomoca kto-
rego mozna wykonaé przez szli-
fowanie bardzo doktadnie roz-
ne otwory w przedmiotach ciez-
kich i zlozonych. Przyrzad ten,
zamocowany na tarczy na wrze-
cionie wytaczarki, pokazuja rys.
11 2. Moze by¢ on rowniez przy-
stosowany do tokarki, albo fre-
zarki poziomej.

Przyrzad sktada sie z podsta-
wy suportu E (rys. 2), przymoco-
wanej do tarczy B wrzeciona A.
W prowadnicach podstawy C
slizga sie suport D przesuwany

sruba S (rys. 1).
suport wkrecony jest
korpus przyrzadu, zto-
zony z dwoch czesel
E i F $ciggnietych
~ Srubami. Na obwo-
dzie cze$ci F' w Wy~
cieciach jest pie¢ ro-
lek J osadzonych na
tozyskach kulkowych:
Za posérednictwem ich
przenosi si¢ moment

L obrotowy z kotka p
sowego G na kotko
wrzeciona szlifiers

i skiego L, osadzoneg

w tulei zaciskowej Ki
‘Wrzeciona szlifiers

Rys. 1.

skie sa w handlu @

sie one z tulei i 0s&
dzonego w niej nd
Yozyskach kulkowych
wrzeciona. ]

Osie obrotu tarczy
i przyrzadu przy PO
mocy Sruby S rozsitt
wamy na wymagans
odlegtos¢. Kotko pal
sowe napedza silnﬂ_{/

N réznych $rednicach i
{ dtugoéciach. Sktadajd
U
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v[zaw1eszony wahliwie na osi P (rys. 1). Sil-
ik, wychylony w Jednym kierunku z potozenia
ownowagi statej, napina pas. Zaznaczy¢ nalezy,
¢ srednica tarczy szlifierskiej musi byc¢ nie-
jiele mniejsza od Srednicy otworu,

. Roznica srednic otworu i tarczy decyduje
yodsunieciu $rodka przyrzadu od $rodka wrze-
jona, a tym samym o amplitudzie wahan sil-
sika.

Przy przeniesieniu obrotéow silnika n=3000
jpr/min, za pomoca przekladni pasowej i cier-
], otrzymujemy na wrzecionie szlifierskim
koto 7000 obr/min.

Przyrzad powyzszy umozliwia szlifowanie
fworow o srednicach od ® 20 mm do ® 30 mm.
hsuw przy szlifowaniu uzyskujemy za posred-
lictwem stotu wytaczarki.

. Dla zmniejszenia poslizgu powierzchnie
ispotpracujace z rolkami namoletowano, a na
nlkach umieszczono nakladki skorzane.

Pawet Sucholot.

RZEKRGJ FORMY RURY WODOCIAGO-
' WEJ STOJACO LANEJ

ucho do wyciqgania
~razennika
nadew

r‘
: " '._: )
E v praszczyzna
obciecia rury
| [ura woobociqge- i
WO :
! ko potowa \V prawa potowa
N et N
~ mosaraze- Tk '1
T — S | zegga wzmacnia
i /g
\ losaformy | " | powrdsto sfomiane
| NN i bi
] = | otwory przewie-
{ N trzgjgee
§>[ otwory przewie-
1 kielich pury ! s
g masa poapink(
1 Y Sruba maw/q
| capocpinkg /
] 1 \ /
0 /
| S
! i
i Afaiekcenf/’u gy \ poapinka w

= QO

PRZYRZAD DO WIERCENIA OTWOROW
JW SZCZEKACH UCHWYTU WIERTAR-
SKIEGO

zeba nawierci¢é otwory o Srednicy 3,5 mm,

&W trzech szczgkach uchwytu wiertarskiego
orych osadzone beda spiralne sprezynki do

rozsuwania szczek. Korpus przyrzadu A ma na
jednym rogu wybranie, odpowiadajace nawier-
canej szczece; na plaszezyznach nachylonych do
siebie pod katem 1200 zamocowane sg dwie
ptytki B z wcisnietymi w nie tulejkami wiert-
niczymi. Podczas pracy kropus A lezy na prze-
ciwlegtych ptaszczyznach. Przedmiot wsuwany
jest w wybranie pod pitytkami B i dociskany
przy pomocy sruby C.

8
e =
Przedmiot
C
B

7

A — korpus przyrzadu z Scieciami pod katem 1209,
B — dwie plytki zamocowane na S$cieciach pod 120°

z wecisnietymi tulejkami wiertniczymi,

C —séruba z odsadzeniem do mocowania przedmiotu,
D —chwyt z drutu do trzymania przyrzadu podczas

wiercenia.

(Ramm, ,,Werkstatt una Betrieb”, rok 69, str. 165).
E. K.

ZAOKRAGLANIE BRZEGOW OTWOROW

NA MLOCIE
%

Tanim sposobem
mozna  wykonywac
zaokraglenia otworow
na milocie.

A W tym celu za-
rowno miot A jak i
kowadlo B maja ni-
skie wystepy tak jak

/ to wskazano na ry-

/ sunku. Zaokraglenia

wykonane w ten spo-

sob sa bardzo gtadkie
stale jednakowe; po-
nadto przy tego ro-
dzaju operacji naste-
puje wyrownanie pta-
szezyzn dolnej i gor-
nej przedmiotu.

TR

(Lester Mengel ,,The Machinist” vol. 82).

.‘.s__.___
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GOSPODARKA

NARODOWA

ZAGADNIENIA EKONOMICZNE — BOGACTWA NATURALNE — WYTWORCZOSC — HANDEL

Dr TEOFIL BISSAGA
TARG],

Gospodarczym zadaniem targéw jest okazanie licz-
nym rzeszom gotowych towardw, péifabrykatéow, su-
rowcow, udoskonalen technicznych, nowych wynalaz-
kéw, zblizenie wytwoércy do spozywcy, utatwienie za-
wierania tranzakecyj handlowych oraz propaganda po-
stepu gospodarczego jednego lub wiecej krajow. Na-
tomiast wystawy obejmuja zbiory odpowiednio dobra-
nych préb i wzoréw towarowych, ktére uzupelnione
tablicami, kartogramami i wykresami informuja o pod-
stawowych celach polityki gospodarczej, o iloSciowym
i jakoSciowym stanie wytworczosci i nieraz jednoczes-
nie o rozwoju sztuki oraz kultury.

W Polsce nie ma wyraznego podzialtu miedzy tar-
gami a wystawami. Bardzo czesto przedsiewziecia te
wystepuja razem, co w naszych warunkach nalezy
uznaé¢ za celowe, praktyczne i oszczedne.

Ustawodawstwo polskie w zasadzie rozréznia jed-
nak:

a) wystawy, bedace przegladem wytworczosci prze-
mystowej i rolnej, majace na celu, obok propagandy
handlowej, gto6wnie wykazanie w ce-
lach dydaktycznych poziomu wy-

twérczos§ci i podniesienie tego
pomiomu;
b) targi (jarmarki, kiermasze), bedace rdéwniez

przegladem wytworeczosci przemystowej i rolnej, m a-
jace na celu obok propagandy handlowej, g6 w-
nie dokonywanie tranzakecyj.

Ze wzgledu, na zasieg terytorialny
targi i wystawy moga mie¢ charakter regionalny, ogdl-
nokrajowy, miedzynarodowy lub wszechswiatowy.

Zarowno targi, jak i wystawy moga obejmowaé
tylko specjalne gatezie wytworczosci np. wystawy
i targi lotnicze, samochodowe, radiowe lub szereg
branz np. przemyst metalowy i elektrotechniczny,
rolnictwo i hodowle, $rodki komunikacyjne itp.

Pierwsza wystawa na ziemiach polskich byla Wy-
stawa Krajowa we Lwowie w 1894 r. Ze wzgledu na
owczesny podziat polityczny narodu polskiego miata
ona jednak charakter regionalny. Powszechna Wysta-
wa Krajowa odbyla sie dopiero w 1929 r. w Poznaniu.
Przedstawita ona spoteczenstwu polskiemu i zagranicy
wielki postep gospodarczy, dokonany w ciagu pierw-
szego dziesieciolecia i u$wiadomita nalezycie o moz-
liwosciach gospodarczego rozwoju zjednoczonych ziem
polskich.

Jako stale instytucje ustahly sie w Polsce Miedzy-
narodowe Targi Poznanskie i Miedzynarodowe Targi
we Lwowie. Charakter regionalny maja nastepujace
imprezy gospodarcze: Targi Wotynskie w Rownem,
Targi Katowickie w Katowicach, Targi Gdynskie w
Gdyni, Targi Pélnocne w Wilnie.

Do targéw specjalnych naleza Targi Kalwaryjskie,
Targi w Nowem, Targi w Swarzedzu, Ogélnokrajowy
Jarmark Nasienny w Warszawie, Ogélnopolskie Targi
na Jeczmien Browarny i Stéd Piwowarski w Poznaniu,

WYSTAWY |

AUKCIJE

Targi Patuckie w Zninie, Targi Grzybowe w Sarnach,
Jarmark Poleski w Pinsku.

W miejsce obowiazujacego dotychezas rozporzadze-
nia Prez. Rzeczyp. z 1927 r. o wystawach i targach go-
spodarczych od 11 lipca 1939 roku weszta w zycie usta-
wa o wystawach i targach gospodarczych oraz aukcjach
(Dz. U. R. P. Nr 61, poz. 400). W mysl tej ustawy
pozwolen na urzadzanie targow i wystaw mozna udzie-
la¢ jedynie:

a) instytucjom samorzadu terytorialnego;

b) instytucjom samorzadu gospodarczego;

¢) zrzeszeniom przemyslowym i ich zwiazkom;

d) cechom rzemie$lniczym i ich zwigzkom;

e) zrzeszeniom i organizacjom rolniczym oraz ich

zwiazkom;

f) instytucjom, ktorych statuty przewiduja -cele

spoteczno-gospodarcze;

g) spoldzielniom;

h)kupcom rejestrowym.

Pozwolenia udzielane sa po wysluchaniu opinii
wlasciwych Izb Przemystowo-Handlowych, Rzemiesl-
niczych wzglednie Rolniczych oraz w razie potrzeby
i innych odpowiednich organizacyj gospodarczo-spo-
tecznych. :

Na targach i wystawach moga by¢ udzielane od-
znaczenia honorowe, pieniezne lub przedmiotowe przez
organizacje samorzadowe, gospodarcze i spoleczne.

W 1937 r. w Polsce odbylo sie ogétem 37 targéw
i wystaw. Dla uczezenia 25-lecia Niepodleglosci po
raz pierwszy na ziemiach polskich projektuje sie
Wszechswiatowa Wystawe, ktéra ma sie odby¢ w War=
szawie w 1943 r.

Powolana ustawa normuje tez pojecie aukeji. Sa
to publiczne przetargi na SciSle okreSlone w regu-
laminie aukecyjnym rodzaje towaréw (aukcje na owo=
ce w Gdyni, aukcje na welne w Poznaniu), odbywa-
jace sie okresowo w oznaczonym czasie i miejscu.
Aukcje przeprowadzaé moze wylacznie przedsiebior-
stwo aukcyjne. Pozwolenia na prowadzenie tego I0=
dzaju przedsiebiorstwa udziela wedlug swobodnego
uznania Minister Przemystu i Handlu, jednak po U=
przednim wystuchaniu opinii wlasciwej instytucji sa=
morzadu gospodarczego: |

'

a) spoldzielniom i firmom rejestrowym;

b) instytucjom samorzadu gospodarczego;

c) stowarzyszeniom i zwiazkom wytworcow rol-
nych;

d) zrzeszeniom przemystowym i

1
rzemieélniczym-‘
Przedsiebiorstwu aukcyjnemu, ani tez cztonkom
wladz i pracownikom takiego przedsiebiorstwa nie
wolno nabywaé towaréw wystawionych na Sprzedaz
aukcyjna przez to przedsiebiorstwo oraz sprzedawa@
wlasnych towardw, jezeli pozwolenie na prowadzem
przedsiebiorstwa aukecyjnego nie zawiera wyraznego
uprawnienia w tej mierze.
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I Gospodarcze znaczenie aukcyj polega na mozliwo-
!;’ci szybkiego zbycia wiekszych ilosci towaru, nagro-
%nadzonego w pewnych osrodkach i ustalaniu odpo-
iwiednich cen rynkowych na okres do nastepnej
jukcji.

j OmoOwiona ustawa nie ma zastosowania do: wy-
!.;taw i targéw, urzadzanych przez instytucje panstwo-
1;?19» do przedsiewzie¢ reklamowych, wystaw prac
Lkolnych, wystaw na zjazdach naukowych oraz za-
wdowych, do pokazow rolniczych z udzialem wy-
fawcow z terenu jednego powiatu, a w koncu do
§rzetargéw (licytacyj) sadowych, celnych, skarbo-
eh, kolejowych itp. urzadzanych na podstawie obo-
jiazujacych przepisow prawnych.

Sprawozdanie z dziatalnoSci
plskiego hutnictwa zelaznego w czerweu 1939 r.

| Natezenie pracy hutnictwa zelaznego w czerweu
.b. utrzymato sie na wysokim poziomie. Nieznaczne
‘mniejszenie cyfr produkcji niektorych dzialéw, spo-
wdowane zostalo mniejsza liczba dni pracy w poroéw-
paniu 7z miesigcem poprzednim. Wedlug danych Na-
selnej Organizacji Hutnictwa Zelaznego wytwoérczosé
wrowki zmniejszyta sie o 6,5% i wyniosta w czerwcu
113.720 t, wyrob6éw walcownianych o 5,6 % do 120.272 t,
wr o 8,8% do 10.015 t. Produkcja stali pozostata bez
iekszych zmian osiagajac 182.427 — a wiec taka sama
Ds¢ co w maju rb., ktéry byl miesiacem rekordowej
nodukeji miesiecznej hutnictwa zelaznego.

| W poréwnaniu z czerwcem ub. r. wytworczosé hut

i miesiacu sprawozdawczym we wszystkich dziatach
Iyta znacznie wyzsza i tak: suréwki o 45.659 t czyli
Y67,1%, stali o 64.167 t czyli o 54,3%, wyrobow wal-
‘ownianych o 31.532 t czyli o 35,5% oraz rur o 3.855 t
:‘tzyli 0 62,6%.

3

r 1938 r. 1939 Réznica
ey | Mai | Sons | tony | %o
Sur6wka . . | 68.061|121.647(113.720(— 7.927 |—6,5
lS'cal . . . .|118.260(182 449|182.427|— 22 —0,01
| Wyroby walc. . | 88.740(127.418(120.272|— 7.146 |—5,6
gRury: 6.160| 10.982| 10.015(— 967 |—8,8

‘ Ogoélna ilo$¢ zamoéwien krajowych przydzielonych
_Tlutom przez Syndykat Polskich Hut Zelaznych w mie-
Jacu ezerweu rb. wyniosta 59.232 t. W poréwnaniu
\ tem z majem rb. nastapil duzy wzrost o 24.545 t,
yli o0 70,8%. :
- Najwiekszy wzrost nastapit w zamoéwieniach rzado-
%'}'Ch o 11.740 t. Bardzo duzy wzrost zamoéwien wyka-
@ handel o 11.688 t, czyli o 54,9%, nastepnie prze-
F\Ysl o 740 t, czyli o 8,1%. Miedzy innymi zwiekszyt
e zamoéwienia przemyst budowlany przeszlo trzy-
‘otnie w poréwnaniu z miesiacem poprzednim.
Wywoéz wyrob6éw hutniczych wyniést w miesiacu
'?prawozdawczym bardzo powazna ilosé 43.805 t, byt
Ydnakze o 5.018 t mniejszy od najwyzszej osiagnietej
‘Otychczas przez hutnictwo miesiecznej cyfry wywozu
2maja rh.
¢ Wzrosly wysytki zelaza tasmowego o 1.860 t oraz
“lateriatu nawierzchni kolejowej o 1.654 t. Wysylki
dzostalych wyrob6w nieznacznie spadly.
E miesiacu sprawozdawczym zwiekszyly sie wy-~

sytki do nastepujacych krajow: Brazylia, Cejlon, Cu-
racao, Egipt, Finlandia, Holandia, Irak, Litwa, Niemcy,

‘Palestyna, Portugalia, Szwajcaria, Szwecja, Urugwaj

i Rosja. Zmniejszyt sie wywoz do: Argentyny, Buigarii,
Chin, Czech, Estonii, Grecji, Indii Bryt. i Hol., Iranu,
Japonii, Jugostawii, Norwegii, Rumunii, San Salvado-
ru, Turcji, Wenezueli.

Nowa farbyka Forda we Francji

Nowa fabryka Forda polozona na drodze z Acheres
do Poissy w departamencie Seine et Oise zapowiada
sie jako jedno z najwiekszych przedsiebiorstw budo-
wy samochodow i silnikow lotniczych w Europie, a to
zaroOwno pod wzgledem zamierzonej produkeji jak
i zajmowanej powierzchni, okreSlanej na 250.000 m?Z.
Same budynki fabryczne pokryja okoto 60.000 m2.

Polozona nad Sekwang, posiadaé bedzie na 280 m
wybrzeza, wszystkie najnowoczesniejsze urzadzenia,
umozliwiajace zaopatrywanie zakladéw w surowce
i wegiel droga wodna. Linia kolejowa Paryz — Le
Havre usprawnia dodatkowo =zaopatrzenie wytworni.

O wielkosci bedacej w budowie fabryki najlepiej
mowia nastepujace dane:

niwelacja terenu i wykopy na fundamenty wyma-
galy przerzucenia 65.000 m?® ziemi,

zuzyto 1150 stupéw zelazobetonowych diugosci od
5 do 15 m i wytrzymujacych kazdy 70 ton obciazenia,

jako oparcie zelaznej Kkonstrukecji dachéw oraz
15.000 m® zelazobetonu, przy 3000 ton samego zelaza
zbrojeniowego.

Pod zelazobetonowa podloga warsztatow miescicé
sie ma prawie 10 km sie¢ kanalizacyjna, obejmujaca
doprowadzenie wody deszczowej i przemystowej, zao-
patrzenie w wode dla réznych celow, gidwne kable
pradu, rury doprowadzajace lakiery, oleje, benzyne itp.

Wode dla celow przeciwpozarnych czerpaé¢ be-
da zaklady bezposrednio z Sekwany przy uzyciu
1 pompy elektrycznej i 1 parowej. W hali o pow.
600 m? znajda pomieszczenie sprezarki powietrzne
oraz 3 Kkotly centralnego ogrzewania. Z magazynu
gtownego 1 podziemnego, specjalnymi - rurociagami
i pod cisnieniem zespolu parowych pomp, beda do
poszezegbdlnych dzialéow wytworni dostarczane mate-
rialy plynne.

Prad dla celow os$wietleniowych i roboczy czerpa-
ny z elektrowni w Nanterre o nap. 60.000 volt, bedzie
we wilasnej podstacji transformowany na nap. 10.000
volt. :

Wszystkie obrabiarki posiadaé¢ beda indywidualny
naped elektryczny. Jako inowacje w dziedzinie susze-
nia materialéw karoseryjnych, maja by¢ wprowadzo-
ne lampy infra-czerwone. Kazdy budynek stanowié
ma jednolita nie dzielona scianami hale. Posiada¢ ma
ona na calej dtugosci oSwietlenie gérne oraz z olbrzy-
mich okien w $cianach frontowych i bocznych.

Budowa rozpoczeta w listopadzie 1938 r. prowa-
dzona jest w tak szybkim tempie, ze juz w pierwszym
kwartale r. 1940, a wiec po niespelna 115 roku, za-
ktady iS¢ beda cala para. Tymeczasem od lipca w ha-
lach wykonczonych rozpoczal juz prace dziat silnikow
lotniczych Rolls-Royce a wkrotce rozpocznie sie se-
ryjna produkcja wozéw Ford V8 oraz 4 cylindrowych. .

(,La Vie Automobile” 1165 - 1939). S. M.
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ZATRZASK|I PRZYRZADOW PODZIALOWYCH

Zatrzask stanowi cze§¢ przyrzadu podziatowego,
stuzaca do zamocowania wrzeciona w potozeniu, okre-
§lonym przez tarcze podzialowa. Dobro¢ urzadzenia
podzialowego zalezy nie tylko od ulozyskowania wrze-
ciona i dokladnos$ci tarczy podzialowej, lecz rowniez
i od niezawodno$ci dzialania zatrzasku. Nastepujace
rysunki daja przeglad najczesciej stosowanych zatrza-
skow.

Zatrzaski samoczynne

Rysunki od 1 do 3 przedstawiaja zatrzaski dla po-
dziatek zgrubnych. Moga one samoczynnie zmieniac¢
swe polozenie w tym wypadku, gdy obciazenie w ja-

kimkolwiek kierunku jest tak duze, ze kulka lub za-

padka zostaje wypchnieta ze zlobka. Kulka lub zapad-
ka sa dociskane sprezyna i zaskakuja samoczynnie
przy dalszym przesuwaniu tarczy, lub listwy podziato-
wej do nastepnego ztobka.

TR
VALY

Rys. 1 do 3. Samoczynne zatrzaski do zgrubnych
podziatek.

Rys. 1. Kulka centrujaca.
Rys. 2. Trzpien z centrowaniem poétkulistym.
Rys. 3. Trzpien z centrowaniem stozkowym.

Zatrzaski tego rodzaju nie moga zapobiec mimo-
wolnemu przestawieniu przyrzadu podziatowego, dla-
tego jest konieczne po dokonaniu podziatki zacisnac
czeSé przyrzadu, na ktérym spoczywa przedmiot obra-
biany.

Proste zatrzaski odciagane recznie

Dla dokladniejszych robdt, lub przy dzieleniu dla
ogolnych celow, stosuje sie przewaznie zatrzaski, przed-
stawione na rys. 4, 5 i'6. W przeciwienstwie do opi-
sanych poprzednio, nie dzialaja one samoczynnie, lecz
przed przelaczeniem nalezy je wyciagnac¢ z gniazd, od-
powiadajacych pierwotnemu potozeniu. Po nieznacznym
przesunieciu tarczy podzialowe] mozna je pusci¢ wol-
no, aby przy dalszym obrocie tarczy, lub przesuwie
listwy podzialowe] wpadly samoczynnie do nowego
gniazda pod dziataniem sprezyny. Do tej grupy nalezy
tez zatyczka (rys. 8), stanowiaca jeden z czeSciej spo-
tykanych elementéw konstrukecyjnych.
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Rys. 4. Zatrzask z podwoéjnym cylindrycznym prowa-
dzeniem i gniazdem stozkowym.
Rys. 5. Zatrzask z podwojnym cylindrycznym prowa-
dzeniem i gniazdem cylindrycznym.
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Rys. 7. Zatrzask dzwigniowy z 7
ustalaniem przy pomocy zeba.
‘W tym wypadku jest koniecz-
ne dobre ciasne prowadzenie
sworznia i podwoéjne boczne

prowadzenie,

P

Rys. 8. Wtyczka
ustalajaca.
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1 Zatrzski bezluzowe

Przy opisywanych dotad zatrzaskach odczuwa sie
hieraz w niepozadany sposéb luz, wystepujacy w pro-
radzeniu zatrzasku. Wady tej nie posiada’jq zatrzaski,
nzedstawione na rysunkach 9 do 11. Zatrzaski te ma-
ijg zakonczenie w ksztalcie widetek w celu 'osiagniecia
\prezynowania.

Rys. 9 do 11. Zatrzaski bez luzu (gry).
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fys. 9. Wykonanie ptaskie z wcie-

ciem na tarczy podzialowej. A-B

fys. 10. Wykonanie okragle z wsta-
ylionym zebem na tarczy podzialowej.

R

konanie zatrzasku
i gniazda.
Zab i otwoOr pozwalaja
na doktadniejsze i ta-
twiejsze wykonanie.

DI

Rys. 11. Wykonanie plaskie z otworem na zab

na tarczy podziatowej.

{

Ten sam rodzaj zatrzask6w moze mieé czeS¢ usta-
fsajaca stozkowa jak to wskazuje rys. 10, lecz jest przy
ym konieczne, aby ftrzpien wsadzony w tarcze, lub
ﬁistwe podziatowa, nie przylegat wzdiluz calej pla-
uzyznie stozkowej gniazda. W celu osiagniecia tego
jh‘zpier’l winien by¢, jak pokazano na przekroju A—B
70 obu bokach Sciety. Wykonanie podane na rys. 11
),Ila te wade, ze jest znacznie trudniejsze i ze zatrzask
),lﬂjmuje znacznie wiecej miejsca.

' Wyciaganie zatrzaskéw podanych na rysunkach 9
30 11 jest tatwiejsze, niz pokazanych na rys. 4 do 6.
Jlzez niewielkie pociagniecie zapadki zostaje ona unie-
Vha ze swego zlobka i sprezynuje, a powstajacy
\iskutel tego na prowadzeniach wiekszy luz pozwala
A tatwiejsze odciagniecie. W celu umozliwienia la-
liejszego i doktadniejszego wykonania zaleca sie sto-
i*’Wac’ konstrukcje podana na rys. 12. Przy tym jest
lifloiliwe wykona¢ dokladnie plaszezyzne x, za$ pta-

8

Rys. 12. Ulepszone wy-

szczyzna Yy na zatrzasku moze by¢é wykonana nieco
wypuklo, gdyz ma stuzyé jedynie do dociskania pla-
szczyzny x. Zatrzask na rys. 9 moze byé réwniez wy-
konany jako dzielony jak podano na rys. 13. Zaleta
tej konstrukeji jest tatwo$é wykonania.

0
/,

\

== e Rys. 13. Dwudzielny
zatrzask.

Zatrzaski z ruchem przymusowym

Przy duzych i ciezkich przyrzadach podziatowych
nie nalezy zapewnia¢ wprowadzenia zatrzasku do
gniazda przy pomocy sprezyny, gdyz wéwczas odciag-
niecie go wymaga znacznego wysitku. Rys. 14 przed-
stawia cylindryczny =zatrzask, obstugiwany recznie.
W Kkonstrukeji tej wprowadzenie trzpienia do gniazda
dokonywa sie przez pokrecenie chwytéw o dowolnym
ksztatcie.
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Rys. 14 i 15. Zatrzaski bez sprezyn uruchomiane
recznie.
Rys. 14. Zatrzask z cylindrycznym gniazdem.
Rys. 15. Zatrzask ze stozkowym ztobkiem
¢ rozwiniecie spiralnego zlobka.

Rowek na trzpieniu 'zapewnia przy obrocie zatrza-
sku jednoczesny ruch osiowy. Rys. 15 przedstawia za-
trzask z gniazdem stozkowym. Rowek spiralny na
trzpieniu nalezy wykonaé¢ pod katem 30° w celu otrzy-
mania duzego skoku, a odpowiedni docisk plaszezyzn
stozkowych zapewni zakonczenie rowka pod katem 59
(patrz rozwiniecie rowka na rys. 15). Kat obrotu za-
padki wynosi od 90 do 120°. W celu latwego wpro-
wadzenia trzpienia do gniazda po obrocie tarczy, lub
przesunieciu listwy podziatowej =zaleca sie ustalié
uprzednio zatrzaskiem zgrubnym (rys. 1 do 3) potoze-
nie tarczy podziatowej.

(G. Mecke VDI , Maschinenbau”, 1939. Nr 11/12).

Wt. Gr.
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Inz. Eugeniusz Raabe ,DZWIGI OSOBOWE I TO-
WAROWE”. Wydawnictwa techniczne Ministerstwa
Komunikacji Nr 14. Warszawa, 1939. Format 240 X 170.
Stron 258. Cena zt 3,50.

Inz. E. Raabe, autor znanej pracy o kolejkach li-
nowych, wydal obecnie zrédtowy podrecznik o dzwi-
gach osobowych i towarowych, zawierajacy zar6wno
wzory, potrzebne do obliczen konstrukeyjnych, jak
i opisy konstrukecji najczesciej spotykanych systemow.
Zostaly réwniez uwzglednione zagadnienia konserwacji
dzwigéw, tak wazne z punktu widzenia niezawodnosci
dzialania i bezpieczenstwa ruchu tych urzadzen.

Calo$é materiatu zostata ujeta w nastepujace roz-
dziaty: I. Dzwigi z napedem elektrycznym: dzwigi oso-
bowe i towarowe, dZzwigi okrezne, dzwigi peronowe,
przyrzady spustowe towarowe. II. Dzwigi z napedem
hydraulicznym, III. Dzwigi z napedem pasowym.
IV. Dzwigi z napedem recznym. V. Schody ruchome.

Na szczegbélna uwage zastuguje rozdzial I, w kté-
rym omoéwiono w sposob szczegélowy elementy zasad-
nicze dzwigéw, znajdujace zastosowanie réwniez i w in-
nych urzadzeniach transportowych, jak mechanizmy
napedowe, elektryczne urzadzenia sterujace, przyrzady
bezpieczenstwa itd.

Bardzo interesujacy i aktualny jest rozdzial, opisu-
jacy schody ruchome, ktore znajduja coraz to wieksze
rozpowszechnienie na podziemnych dworcach kolejo-
wych i kolei miejskich (métro) oraz w wielopietrowych
domach towarowych. Schody tego typu zostaly poraz
pierwszy zbudowane w 1900 r. w jednym z pawilonéw
Powszechnej Wystawy w Paryzu; w Polsce znajda po
raz pierwszy zastosowanie na Dworcu Gléownym
w Warszawie.

Ksiazke cechuje jasny i przystepny wyklad, bogate
wyposazenie graficzne i ukléd, umozliwiajacy latwe
i szybkie korzystanie z podrecznika. Poza spisem tresci,
na koncu ksiazki zostal umieszczony spis rysunkow,
utatwiajacy wyszukanie odnosnych cze$ci dzwigu da-
nego systemu i stanowiacy zarazem przejrzysty wykaz
wszystkich czesci, potrzebnych w danej grupie.

Umieszczony na koncu ksiazki zwiezly stownik
polsko-francusko-niemiecki zawiera wiele terminéw po
raz pierwszy zastosowanych w mianownictwie czesci
dzwigdéw, a zarazem utatwia poglebienie wiadomoseci
z tego zakresu przez lekture dziet w obcych jezykach.
Przyklad ten powinien znalezé jak najszersze zastoso-
wanie w naszym piSmiennictwie technicznym.

Ksiazka ta odda niewatpliwie duze ustugi inzynie-
rom i technikom, projektujacym dzwigi, mechanikom
przy wykonywaniu i montazu tych urzadzen oraz elek-
trotechnikom przy zakladaniu i konserwacji elektrycz-
nych urzadzen sterujacych, dzieki licznym schematom
potaczen elektrycznych. Ulatwi ona rowniez inzynie-
rom i technikom budowlanym racjonalny wybor syste-
mu dzwigu w zaleznosci od warunkow lokalnych.

Wydanie tej wartosciowej pracy o tak szerokim za-
kresie uzytecznosci, stanowi jeden z powazniejszych
wynikow zywej dzialalnosei wydawniczej Ministerstwa
Komunikacji.

AT T

KSIAZKI NADEStANE

Inz. Edward Herzberg ,,OBRABIARKI I NARZE-
DZIA DO METALI”. Podrecznik dla szkoér technicz-
nych. Tomm III. Torun, 1939. Format 230 X 155. Stron
X -+ 424. Cena zt 18,—.

Ukazat sie od dawna oczekiwany przez szerokie
kola techniczne trzeci i ostatni tom dziela prof. Herz-
berga o obrabiarkach i narzedziach do metali. Tom
ten obejmuje nastepujace dzialy: Strugarki i narzedzia
do strugania. Pily oraz narzedzia i obrabiarki do prze-
cinania i przebijania. Narzedzia i obrabiarki do wy-
robu kol zebatych. Narzedzia i obrabiarki do wyrobu
gwintéw. Charakterystyki obrabiarek oraz zasady ich
wykorzystania.

Zawiadamiajac na razie czytelnikéw o ukazaniu
sie tego niezwykle cennego i potrzebnego dzieta, od-
kladamy obszerniejsza recenzje do jednego z najbliz-
szych zeszytow.

Aleksander Lucinski ,,WODOCIAGI KOLEJOWE",
Wydawnictwa techniczne Ministerstwa KXKomunikacji
Nr 16. Warszawa, 1939. Format 240X 170. Stron 259.
Cena zt 3,50. §

Inz.-techn. Jozef Weber ,ZARYS KOWALSTWA
I OBROBKI CIEPLNEJ”. Wydanie drugie uzupehio-
ne. Warszawa, 1939. Ksiegarnia Techniczna ,,Przegladu
Technicznego”. Format 230 X 165. Cena zt 4,50.

Ukazato sie w druku drugie wydanie podrecznika
inz. Webera o kowalstwie i obrébce cieplnej, utrzy--\‘
manego na poziomie dostepnym dla szerszych sfer
technicznych i odpewiadajacego wymaganiom progra-
moéw z dzialu kowalstwa liceum mechanicznego i elek-
trycznego oraz gimnazjum mechanicznego. Recenzjei‘
tej ksiazki zamie$cimy w jednym z najblizszych zeszy-
tow ,,Mechanika”. (

CZASOPISMA NADESLANEj

,BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY” Nrf
7-8/39 zawiera m. in. artykuly: inz. A. Wasilewski
,Zwalczanie obojetnosci pracownikéw wobec wyma-,
gan bezpieczenstwa pracy’”, ,Bezpieczenstwo pracy
przy wykonywaniu robét na wiekszych wysoko$ciach”,
,,Bezpieczenstwo i higiena pracy na terenie fabryk:
przemystu metalowego” i in.

Ukazal sie Nr 5/39 ,,DZIENNIKA URZEDOWEGO
Min. W.R. i O.P.”, zawierajacy tekst Ustawy o Pol-
skiej Akademii Nauk Technicznych oraz szereg I'0Z-
porzadzen, normujacych warunki prowadzenia Prze=
myshu rzemie§lniczego i ksztalcenia terminatoréow.

,GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA” Nr 7/39
zawiera m. in. artykuly: inz. H. Szymanski ,Poglad
na dziatanie wodomierzy skrzydelkowych”, K. Osifiski
,Projekt normalizacji wodomierzy skrzydelcowych”

L,2HUTNIK” Nr 7/39 poza artykulami specjallnymi
zawiera niezwykle interesujacy artykut dr L. Lako-
mego p.t. ,Zelezianie - Slezanie”, traktujacy o znajo-
mosei sztuki kuzniczej wéréd Stowian w czasach pras
dawnych.
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Wodotrysk na-
pedzany elek-
tropompa na
tle stupa 1li-
nii o napieciu
150000 woltow.

twhinie reakcyjnej, ktora posiada czterokrotnie wiek-
s7a liczbe stopni.

Kazda z tarcz turbinowych sprzezona jest bezpo-
Stednio i w sposéb sztywny z generatorem o mocy
odpowiadajacej polowie lacznej mocy turbiny.

Para o wysokim ci$nieniu doprowadzona jest przez

zawor rozruchowy do wnetrza systemu lopatkowego
gi lozpreza sie na zewnatrz, oddajac energie. Wysokie
tifnienia i temperatury panuja zatem tylko wewnatrz
2 daje nastepujace korzysci:
. L. Wysoka sprawnos$¢ w obrebie wysokiego ci$nie-
| nia ze wzgledu na male predkosci obwodowe.
2. Nieznaczne naprezenia materiatu wobec malej
 Srednicy pierscieni topatkowych.

3. Male straty szczelinowe.

Po rozprezeniu sie pary w systemie lopatkowym
| wykorzystaniu cieplika skrapla sie ona w konden-
atorze.

Kazdy turbozespét jest dostarczany ze wszystkimi
liezbednymi urzadzeniami pomocniczymi i przewoda-
I rurowymi, wobec czego do ustawienia zespotu,
itiry zreszta malo zajmuje miejsca, przewidzie¢ na-
ezy jedynie przylaczenia dla pary, wody i przewodow
i»lektrycznych.

Jaki widzimy, w ostatnim roku zrobiono wielki
:, ok naprzéd, rozpoczynajac w kraju (COP) produk-
}'ie wielkich turbozespolow. Maksymalna moc mozli-
ivych do wykonania w kraju turbin stanowi 50 ty-
fiecy KW. DY
. Jesli chodzi o wyposazenie mechaniczne elektrow-
{i to zwracamy jeszcze uwage na pompe odérodkowa,

aiﬁstalowana na terenie otwartym, a uzyta tym ra-
em do napedu wodotrysku. Jest to pompa o wydaj-
losei 200 m3/godzine i wysokoéci podnoszenia 25 m,
tora napedzona jest silnikiem elektrycznym o mocy
KM i 1450 obr/min.

\ W danym wypadku pompa zasila 40 wylotow
| Srednicy 8 mm przy wysoko$ci wytrysku ok. 12 m.
Zademonstrowano tez na Wystawie wszelkiego
Wdzaju przyrzady pomiarowe jak np.: ciagomierze
Eiestrujqce, manografy i vacuummanografy, prze-

taczniki do termopar, termometry rteciowo-sprezyno-
we wskazujace i samorejestrujace. Przy tej okazji
ogladamy ciekawy eksponat, patent polski — piro-
metr optyczny, w ktérym zamiast lampy wzorcowej,
ktéra wulegata czesto przezarzeniu — zastosowano
plytke selenowa (fotoogniwo), dzialajaca posrednio
na uklad monochromatyczny.

Przechodzac jednak dalej za wytworzona juz ener-
gia elektryczna ogladamy urzadzenia do jej przesy-
Yania.

Elektrotechnika daty dzisiejszej stawia coraz wiek-
sze wymagania, gdyz o ile dawniej elektryfikacja za-
mykata sie w oddzielnych okregach, o tyle teraz mu-
si obejmowac¢ cate Panstwo. Zwlaszcza w czasach
obecnych, kiedy elektryczno$é, jako zrédlo energii
przemystowej nabiera znaczenia strategiczno - obron-
nego, sprawa laczenia poszczegdélnych okregéw nabie-
ra kapitalnego znaczenia. W Polsce mamy zapoczat-
kowana budowe linii przesylowych o bardzo wyso-
kich napieciach, mianowicie budowane sa linie o na-
pieciu 150 tysiecy Woltow.

Najwyzsze to napiecie wymaga specjalnej apara-
tury, ktéra mozna obejrze¢ na Wystawie. Sa to wy-
taczniki, odlaczniki, transformatory miernicze itp.
o ciekawej konstrukecji mechanicznej.

Konstrukeja specjalnie interesujaca dla mechani-
ka jest stup wahliwy do linii o napieciu 150 tysiecy
woltéw systemu Darrieus. Stup taki zostal zbudowa-
ny na terenie Wystawy i juz zdaleka zwraca uwage
swoja niezwykle lekka konstrukcja a duza wysoko-
Scia (22 metry).

Stup ten o ksztalcie bramowym odznacza sie tym,
ze obie nogi oparte sa na fundamentach betonowych
na przegubach typu Cardana. Goérna jego czes¢ row-
niez zamontowana jest przegubowo wobec czego stup
ten, pracujacy jako stup przelotowy, trzymany jest
przez przewody i tatwo poddaje sie w kierunku wiek-
szego naprezenia. Probna linie na stupach tego sy-
stemu zbudowaly Slaskie Zaklady Elektryczne koto
Chorzowa, przy czym uzyto przewodow o przekroju
3 X 150 mm? Cu 2 X 70 mm? Fe. Dlugosé linii wy-
nosi 1,12 km, rozpietos¢é 280 m, odstepy miedzy prze-
wodami 7 m.

Dla przewodow, stuzacych do przesylania energii
elektrycznej o nizszych mnapieciach, technika obecna
daje miedzy innymi stupy eliptyczne blaszane. Stupy

WIE LASOW

AR Y -1t OPALANE:
¢ v

Plastyczna mapa elektryfikacyjna Polski.
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te ustawiono na terenie Wystawy. Odznaczaja sie one
Yatwoscia montazu i mala waga. Kazdy stup sktada
sie z szeregu odcinkéw z rur blaszanych o przekroju
eliptycznym. Przy transporcie rury te wsuwane sa
jedna w druga, tworzac pakunek o diugosci jednego
odcinka (ok. 1,5 m).

Niezwykle estetycznie przedstawiaja sie stupy sta-
lobetonowe, stuzace zaréwno do zawieszenia pPrzewo-
dow jak tez armatur o$wietleniowych.

Niewatpliwie interesujacym dla mechanika dzia-
tem Wystawy byl dzial spawania elektrycznego, za-
demonstrowany przez pare wytworni. Produkcja tych
wytwoérni obejmuje zaréwno elektrody de spawania
elektrycznego jak tez transformatory, przetwornice
obrotowe, maski, uchwyty, kable, zaslony itp.

Ciekawy typ transformatoréw zademonstrowata
jedna z firm. Odznaczaja sie one moznos$cia regulacji
ciagltej w 2 zakresach pradu spawania. Prady spawa-
nia produkowanych transformatoréw wahaja sie
w granicach od 20 do 900 Amp.

Ogladamy jeszcze obrabiarki, napedzane silnikami
elektrycznymi, narzedzia, stale specjalne, surowce do
produkcji elektrotechnicznej, wyroby lano-kute jako
uzbrojenia do sieci tramwajowych i izolatoréw itp.

Nie spos6b zreszta opisa¢ wszystkiego lub obejrzeé
tylko cze$é wystawy. Nie mozna tez oddzieli¢ pro-
dukecji elektrotechnicznej od mechanicznej, sa one ze
soba, jak powiedzialem, $cile powiazane.

Pozegnatem sie z moim mechanikiem, ktéry jak
sam o$wiadezyl zostat przekonany w stu procentach.

Mz R R

Sprostowanie biedéw w Nr 6/39.

-~ W artykule inz. J. Obrebskiego, zamieszczonym w
Nr 6/39 ,Mechanika”, nalezy wprowadzi¢ nastepujace
poprawki:

Rysunek na stronie 265, przedstawiajacy piec do
odpuszezania wyrobu firmy ,,Hartownia” w fodzi, jest
4-tym z kolei rysunkiem; natomiast rysunek oznaczo-
ny blednie, jako czwarty, 5-tym z kolei. Pod tym
rysunkiem (na str. 264 szpalta prawa u dotu) nalezy
umie$ci¢ podpis: Rys. 5. Piec hartowniczy pionowy
z podgrzewaniem wsadu na opat ropowy lub gazowy
(w wyk. firmy ,Hartownia’).

|
Rok X\/1
Wielkimi krokami ku motoryzacji Polski

Twierdza, ze wielka bitwe nad Marna wygj
Joffre, dzieki paryskim takséwkom, na ktérych g
Gouraud, oOwczesny komendant Paryza, dostard
marszatkowi Francji stutysieczna armie positkoy
Motoryzacji kraju i z punktu gospodarczego i mi
tarnego poswiecaja panstwa, a w $réd nich i Polg
wiele bacznej uwagi. Ostatnio, jak stwierdza statysf
ka, liczba pojazdow mechanicznych, a wiec samocl
dow 1 motocykli wzrosta w Polsce na przestrz
ostatnich 6-ciu miesiecy z 54.009 jednostek na 62.4
Cheac wiee szerokim rzeszom umozliwié zapozn';
sie z najnowszymi postepami motoryzacji w kraju {
granica, Targi Wschodnie organizuja w dniach G
do 12 wrzes$nia br. specjalny Pawilon Motoryzac;
ktéry zgromadzi najnowsze typy samochodow z 26 ;
towych fabryk Europy i Ameryki. Ponadto zorgant
wany bedzie bogaty przeglad motocykli oraz sp
motoryzacyjnego.

Uprzemystowienie Polski postepuje szy,

naprzod = 4
Wskaznik produkeji 'przemyslowej W Polsci
ostatnich kilku latach podniést sie nader w
i osiagnat w czerwcu br. 129,82 wobec 94 w roku
O wiele jednak wyrazniej od wskaznika przenm i
do nas w roku biezacym III Targi Techniczne Vﬁ
mach XIX Miedzynarodowych Targow Wschod}?
ktore wykaza, ze polscy fachowey nie marnowal
su i ze pracowali nad udoskonaleniem polskichi
szyn, obrabiarek, konstrukeji stalowych, zelaz
itd. Tegoroczne Targi Wschodnie udowodnia t
zycie gospodarcze Polski plynie normalnym torer
mimo miedzynarodowej sytuacji politycznej. Prz¢
bowiem naszego przemystu na Targach od 2 ¢
wrzesnia br. zapowiada sie niespodziewanie okazal
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