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SZLIFOWANIE NOZY Z OSTRZAMI WYKONANYMI
ZE STALI NARZEDZIOWYCH

A. DEFINICJA KATOW 1 ELEMENTOW
CZESCI ROBOCZEJ NOZA

Rozpatrujac katy czesci roboczej noza nale-
zy zdawaé sobie sprawe z szeregu poje¢ zasa-
dniczych 1), ktore pokrotce oméwimy, odnoszac
nasze rozwazania do rysunku 1.

1. Plaszezyzna skrawania.

Plaszczyzng skrawania S—S nazywamy pla-
szezyzne styczng do obrabianej powierzchni
przedmiotu, a przechodzgcg przez krawedz tna-
cg noza K;. CzeScig tej plaszezyzny jest element
powierzchni powstalej przez oddarcie widra,

.
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§ ptaszczyzna boczna
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krawed? thaca czyli
osirze glowne noza Ky

btaszczyzna J=3

skrawania

kierunek
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—
Rys. 1.

1y Pojecia te zostaly omoéwione obszernie w arty-
kule inz.-mech. K. Ocheduszki w pierwszym zeszycie
»Mechanika”.

a znajdujacy sie bezposrednio pod krawedzig
tngeg K,.
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2. Trzy plaszczyzny glowne.

Celem utatwienia opisu katow i elementow
czeSci roboczej noza wprowadzamy trzy plasz-
czyzny gtéwne, wyobrazalne myslowo:

1—1 — jest to plaszczyzna gtéwna pier w-
sza, przechodzgca przez wierzchotek ostrza no-
za W, a ponad to: w wypadku toczenia, prze-
chodzaca przez o$ obrotu przedmiotu obrabia-
nego; w wypadku strugania — prostopadta do
powierzchni obrobionej przedmiotu i réwnole-
gta do kierunku posuwu. :

2—2 — jest to plaszczyzna glowna druga,
przechodzaca przez wierzchotek ostrza noza W,
i réwnoczesnie prostopadia do plaszezyzny gto-
wnej 1—1 i do kierunku posuwu.

3—3 — jest to plaszczyzna glowna trze-
cia, prostopadta réwnoczesnie i do plaszczy-
zny 1—1 i do plaszezyzny 2—2, a przeprowadzo-
na przez dowolny punkt A, lezacy na przecieciu
sie ptaszezyzn 1—I i 2—2 w niewielkie] odlegto-
$ci od wierzchotka ostrza noza W,.

Wiszystkie trzy wyzej omoéwione plaszczyzny
w rzeczywistosci nie istniejg; ¥fatwo jednak mo-
zna je sobie wyobrazi¢, np. w postaci bardzo
cieniutkich ptytek szklanych, ulozonych w spo-
s6b wyzej opisany i przecinajacych'sie w jed-
nym, wspélnym dla nich wszystkich, punkcie A.

3. Normalna skrawania.

Normalna skrawania N—N jest to wyobra-
zalna my$lowo linia prosta, prostopadta do pta-
szezyzny skrawania S—S i przechodzgca przez
punkt A. Dla ulatwienia, mozemy sobie wyobra-
zi¢, iz prosta te stanowi cienki prosty drucik.
Na rys. 1 widoczne sg dwa rzuty tego drucika,
a mianowicie NN’ i N"—N",

4, Plaszczyzna pomiarowa.

Plaszczyzna pomiarowa jest to plaszczyzna,
ktora rowniez mozemy sobie wyobrazi¢ w po-
staci cieniutkiej ptytki szklanej, przechodzacej
przez normalng skrawania N—N i rownoczesnie
prostopadtej do plaszezyzny gtownej 1—I1.

Wszystkie zasadnicze katy ostrza
noza mierzy sie w plaszezyznie pomiarowej.

5. Glowne powierzchnie czes$ci roboczej noza.

Piersiqg noza nazywamy te powierzchnie jego
czedci roboczej, o ktorg opiera sie i na ktorej
zagina sie widr, oddarty od obrabianego przed-
miotu.

Grzbietem noza (pietq) nazywamy te po-
wierzchnie czesci roboczej noza, ktéra przecina
si¢ z piersig noza wzdtuz krawedzi tnacej K,
zwane]j inaczej ostrzem gléwnym noza, a lezy
naprzeciwko plaszezyzny skrawania S—S.

Plaszczyzng boczng czesci roboczej moza na-
zywamy te powierzchnig czesei roboczej noZa,
ktéra przecina si¢ z grzbietem i piersia noza
wzdtuz krawedzi, przechodzacych przez wierz-
chotek ostrza W, .
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6. Wierzcholek ostrza noza.

Wierzcholkiem ostrza noza W, nazywamy
krafncowy punkt krawedzi tnacej K, , dotykajacy
obrobionej powierzchni przedmiotu.

7. Zasadnicze katy ostrza noza.

Kgtem matarcia noza 8 nazywamy kat, lezg-
cy w plaszczyznie pomiarowej, a zawarty po-
miedzy normalna skrawania N—DN, a przecie-
ciem plaszezyzny pomiarowej z piersia noza.

Kqtem przylozenia (odsadzenia) noza y nazy-
wamy kat, lezacy w plaszezyznie pomiarowej,
a zawarty pomiedzy przecieciami tej plaszczy-
zny z grzbietem noza i plaszezyzng skrawania

Kgtem ostrza noza o nazywamy kat, lezacy
w plaszezyznie pomiarowej, a zawarty pomie-
dzy przecieciami tej plaszczyzny z grzbietem
1 piersia noza.

8. Ostrze boczne noza.

Ostrzem bocznym noza (nie oznaczonym na
rys. 1) nazywamy krawedz przeciecia sie pla-
szczyzny bocznej noza z piersia noza.

9. Kat wierzcholkowy.

Kgtem wierzchotkowym noza ¢ nazywamy
rzut kata, zawartego pomiedzy krawedzig tnaca
K,, a ostrzem bocznym noza, na ptaszczyzne
giéwnag 1—1.

10. Kat przystawienia.

Kgtem przystawienia noza » nazywamy rzut
mniejszego kata, zawartego pomiedzy krawe-
dzig tnaca K., a kierunkiem posuwu, na pla-
szezyzne glowng 1—1.

11. Kat pocﬁylenia krawedzi tnacej.

Kqgtem pochylenia A krawedzi tngcej K; na-
zywamy kat nachylenia tej krawedzi w stosun-
ku do plaszezyzny gléownej 1—I1, mierzony w
ptaszezyznie skrawania S—S. Kat A uwazamy
za dodatni (rys. 2), gdy wierzchotek ostrza W,
jest najniiszym punktem krawedzi tnqceJ K;.
za ujemny za$, gdy jest on punktem najwyz-
szym (rys. 3).

12. Podstawa noza.

Podstawq noza (na rysunku 1. nie oznaczo-
no) nazywamy kazdg taka plaszezyzne trzonka,
ktora lezy po przeciwne] stronie $rub dociska-
jacych néz do wiezyczki suportu, imaka nozo-
wego lub odpowiedniej oprawki.

Zazwycza] noze trzonkowe posiadaja jednag
podstawe, a wyjatkowo dwie. Podstawa noza
nie zawsze jest rownolegla do plaszczyzny
gléwnej 1—1.




Rok XVII B MECHANIK Zeszyt 3
TABLICA L
WYTYCZNE WARTOSCI KATOW SZLIFOWANIA NOZY
Material obrabiany: Katy w stopniach
. 'Ql Charakterystylk R Twardosé .
8 arakterystyka 9 Bri b) Y % ) o
o kg/mm wngell’ill ‘ Roc‘;\%.“)
1 2 3 4 | 5 6 7 8 9 10
» miekkie — 80140 {(40—76)B|| 16 8 [30—90] 3-—+5 66
- ggé $rednie — 140200 |((76-+94)B| 13 7 (3090 35 70
= || °3% | twarde — 200260 |(18+28) C| 10 6 (3090, 46 74
- SE% pbardzo twarde, kokilowe —_ — — 5 5 |30+60| 68 80
o || £ 8 | lano - kute, (ciagliwe) 8240 | 90+114/(d5+64)B 14 8 [30+90, 3=5 | 68
~ kwasoodporne, 16% Si — — — 8 7 18060 4-—+6 75
Skorupy odlewéw zeliwnych — —_ — ’5—310 46 3060 6-+8 |81+74
2 < s 30-=-40 | 85=-114 |(42--64)B| 25 10 (3090 83—+5 55
o| § | mickkie 41 =50 | 115+-142 (65+77)B| 22 9 [30+90 85 | 59
= T
= EE |, 51+ 60 143172 |(18=87)B| 18 8 [3090 85 | 64
T g | Sreawe 6170 |173--200 |(87+9)B| 14 | B8 |30+90| 4—6 | 68
2 5% | twarde 7080 | 2002230 (03100 5| 12 | 7 3060 6+8 | 71
— <
5 & bardzo twarde 81 =90 | 230--260 |(22-+-28) O'i 10 6 |30-+60! 6—+38 74
=
- Skorupy odlew6w staliwnych — —_ — 5+10| 4-6 |30--60| 68 |81=74
—
E Skéry suréwek kutych, prasowanych, wal- . . _ EI ak 1dla practy w l'dxzenlu,1 %)eci dladn;a-
3 e Tzyma: 1 wa
cowanych itp. o Te::ix;la (])11:22 wgzeg g?icrzeuczymstgjo °
= a) niklowe, 60 =70 | 170---200 [(86+93)B| 16 8 (30901 8-=5 66
Ei b) chromo-nikl. zwykle, 71 +-90 | 208+-256 |(18-27) C| 14 7 180=90| 8-—+5 69
3 c) chromowe o matej 91 +120 | 260345 |(28+38) O] 12 7 |30—+90] 83-+5 71
E ;% zawarto§ci Cr 121--140 | 345400 |(38-+43) C| 10 6 [30=60 4--6 74
= [
S || 8 |a) chromowe o 10 +12% Cr 6070 |170--200 [(86--93)B| 14 7 13090 3-+5 69
S g g | b) chromo-nikl. o 12 = 15% Cr 71-+100 | 208285 [(18+32) C) 12 7 180-+90] 3—+5 71
g § chromo - wanadowa ~ 100 |280--290 |(30-+32) C||L0+—12| 7 |30—+90; 3 =5 |73-=71
“ | ® | manganowa austenit. 12% Mn ~ 100 — — 8+10( 8+9 | 90 |0+(—3) 7471
Skéry suréwek kutych, prasowanych, wal- . _ Kat § o 12, kat y 0 0~ 1° mniejsze
cowanych itp. - niz dla pracy w rdzeniu materialu.
¢ Elektron —_ 5060 — 34 10 |60--90| 0=-(—30)| 46
=8
£s | Glin i kie st 1i - . .
= 5% Cniedriowe Y EONO — | 60%100) -— 30 | 10 [60+90) 0-(—30) 50
34
= gg Silumin, skleron — 5100 — 20 8 160=-90| 0-+(—20)| 62
(S5}
= || 8% [ Duraluminy i stopy glinowo - inie- ] . . ) )
E M dziowe o duzej wytrzymatoséci - 100--140 - 1620 8 |60-+90 0-(—6) \66—'—62
Skorupy odlewdw i skéry suréwek kutych, Kat 3 o 2°—-4° mniejszy niz dla pracy w
prasowanych itp. - - - rdzeniu; kgt y bez zmiany.
- Twarde i kruche dajace wiér pokru- zwykle: ‘
. T szony w formie oddzielnych bla- — 0--300 . 02 6 (3090 4-+—6 8482
= 3 szek 200+ ‘
2|z
= || B2 | Twarde i ciggliwe, latwo ulegajace Kle: |
= 52 zgniotowi obrabiaja sie wiorem —  |zwyke 19-14] 8 | 90 | 0-~(—3) 7064
= | =8 plynnym, wstegowym 180+250 |
[~-} «
W | £ | Preecietne, zwykle — | 60+120] — | 16 | 10 |60-90] 3+5 e
= i
"é Miekkie i ciggliwe — — — “ 22 10 90 | 0+(—3) | 858
=
Skorupy odlewéw i skéry surdéwek kutych, . l Kat 3 o 1 -~ 4° mniejszy niz przy pracy
walcow., ciagnionych itp. - - { w rdzeniu; kat  bez zmiany.
*) Uwaga 1: brazale inaczej zwane sa brazami glinowymi albo aluminiowymi.

##) Uwaga 2: Znak B oznacza stopnie skali B Rockwell’a, za$
C Rockwell’a.

Znak C ” 2 ”
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Rys. 2.

B. ZALECANE WARTOSCI KATOW
ZAOSTRZENIA NOZY

W tablicy I-szej podane sg wytyczne warto-
Sci katéw na czesci roboczej noza, w zalezno$ci
od materiatu obrabianego. Wartosci te nie sg
dokladne, gdyz nie mogag byé dokladne.
W praktyce néz zawsze trzeba ,,dopasowywac”,
nawet do poszczegélnych partyj jednego i tego
samego materiatu.

Przecietne wartosci liczbowe kata ¢ w zalez-
nosci od kata % podano w tablicy II-giej, jed-
nakze wielko$¢ kata ¢ bywa zalezna i od wzgle-
déw fabrykacyjnych. Takze koniecznosé stwo-
rzenia dogodnych warunkéw odprowadzenia
wioréw ma czesto wplyw na wielkosé kata .

TABLICA II

Kat p'rzyslzizvienia noza | Kat wierzchotkowy noza

300 90° = 110°
450 900 = 110°
650 90° = 100°
850 800 — 880
900 ~ 820

Noze normalne nalezy ostrzyé na standarto-
we katy, podane w tablicy IIl-ciej, dozwalajgc
na lekkie dostosowanie ich do obrabianego ma-
terialu, w granicach dozwolonych odchylek
czyli tolerancyj kata. Standaryzuje sie zasadni-
czo tylko katy 8 i vy, natomiast katy A, zalezace
nie tyle od materialu obrabianego, ile od cha-
rakteru przedmiotu (skrawanie ciaglte lub prze-
rywane) moga by¢ zmieniane w wiekszych gra-
nicach.

Porownujac tablice IIl-cig z tablicg I-szg,
tatwo spostrzee, ze przy dopuszezaniu popra-
wek, wzgl. przy ,,dopasowywaniu” kgta natarcia
w granicach = 2° a kgta przylozenia w grani-
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Rys. 3.

cach =+ 1°, mozna z jednej z szeSciu par katow
standartowych otrzymaé¢ zawsze taka pare kag-
tow, ktora najlepiej nadaje si¢ do danego mate-
riatu obrabianego. Cechujac na nozu poda-
ne w tablicy Ill-ciej oznaczenie standartowej
pary kqtéw i stosujac dopuszezalne odchyiki,
wiadomo na warsztacie, ze n6z z litera a posia-
da¢ moze kat 8, wahajgcy sie w granicach od
18° do 22° a kat vy w granicach od 80 do 100 i ze
jezeli ,,dopasowanie” noza do materialu obra-
bianego w tych granicach wykonaé sie nie da,
to nalezy wzigé néz inny. Np. jezeli nédz z lite-
ra a, naostrzony pod katem & = 18°1i y = 8 tepi
sie jeszcze zbyt szybko, to nie nalezy w dalszym
ciggu zmieniaé¢ jego katow 8 i vy, lecz wzigé noz
tego samego typu z literag b, ktéry z kolei mo-
ze by¢ dopasowany w granicach katéw: & =
= 13°+17° oraz y = 6°+ 8°,

Opisana wyzej metoda nie odgrywa wiekszej
roli o ile chodzi o noze jednolite, ale ma pod-
stawowe znaczenie dla nozy nakladanych, ptyt-
kowych, gdzie nieprzestrzeganie jej prowadzi
do bardzo szybkiego zuzywania sie ptytek, a co
za tym idzie i catych nozy.

TABLICA IIL

Standartowe katy ostrzenia mozy
Oznaczenie standartowej pary kaléw Tolerancja
Kat wycechowane na nozu *)
d ‘ ¢ ] b a l . J b
0 30 | 100 | 159 | 200 | 270 | 320 + 20
/ 50 | B0 70 90| g0 g 4 10

*) Wycechowanie na noZu jednego z tych oznaczen jest
stwierdzeniem, ze néz ten jest naostrzony (i moze byé ostrzony)
wylacznie pod takimi katamigi?, ktére odpowiadaja temu ozna-
czeniu, jednakZze z tym zastrzezeniem, Ze dopuszezalne sa mimo-
wolne lub umys$lne odchytki w granicach podanej tolerancji.
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C. SPOSOBY ZAPEWNIENIA DOBREGO
ZWIJANIA SIE WIORA

Przy ostrzeniu nozy nalezy pamietaé, aby
wykonanie noza zapewniato dobre zwijanie sie
wiora.

Materiaty twarde i kruche,
ktérych typowym przedstawicielem jest zeliwo,
nie wymagaja zadnej modyfikacji ostrza noza,
ze wzgledu na zwijanie sie widéra. W czasie
obrébki daja one wiér pokruszony w formie
oddzielnych piytek. Materialy ciggli-
we wymagaja pewnej korekcji piersi noza,
przy czym istniejg dwa zasadnicze sposoby jej
przeprowadzenia.

1. Zwijanie wiéra przy pomocy ztobka na
piersi noza (rys. 4) jest pierwszym z tych spo-
sobow. :

W celu uzyskania noza zapewniajacego do-
bre zwijanie sie widra nalezy przede wszystkim
na czesci roboczej noza wykonaé pier§ podsta-
wowa pod katem 8" =('/,—+"4)8, gdzie § jest
wlasciwym dla danego materiatu obrabianego
kgtem natarcia.

Rys. 4.

Kat 8" winien byé¢ tym wiekszy im wieksze
sg: posuw A mm/l obr i gleboko$¢ skrawania
g mm (por. rys. 1).

Wskutek wykonania tej podstawowe] piersi
noza, na wysokoéci punktu P, powinna powstaé
tymczasowa krawedz tnaca, nachylona pod wta-
Sciwym katem A. Nastepnie wzdluz tej tymecza-
sowej krawedzi tngcej nalezy wykonac¢ Zzlobek
(w warsztacie zwykle z niemiecka zwany
,holkelem”) na wymiary o, f' i 8, przy czym:

Obnizenie o rzeczywistej krawedzi tnacej
K, powinno wynosié

0= (2-—+0) mm,
a przy bardzo duzych katach 8 obnizenie moze
by¢ nawet ujemne:
0=—3 mm.

Szeroko$é f rzeczywistej piersi noza powin-

na wynosié
f'= (1=5) mm,
a ponad to plaszczyzna ta powinna byé stycz-

na do zakrzywionej powierzchni zlobka o pro-
mieniu R mm.

Kqt natarcia 8 rzeczywiste] piersi noza po-
winien odpowiada¢ Sci$§le obrabianemu mate-
riatowi.

Wobec tego, ze wymiary o, f' i & zaklada sie
z gory, wielko§¢é promienia R jest liczbg wy-
padkowsg. Zaznaczy¢ jednak nalezy, ze w prak-
tyce, na rysunkach nozy podaje sie wymiary 3,
o i R, a nie podaje sie wymiaru f'.

Obnizenie o przyjmuje sie tym wieksze,
a szerokos$é f' tym mniejsza, im cienszy jest skra-
wany widr, czyli im mniejsze sg: posuw A i gle-
bokos¢ skrawania g.

Zapewnienie zwijania sie wiéra przez wyko-
nanie ziobka jest sposobem b. prostym i daja-
cym b. dobre wyniki, ale nie jest wskazane sto-
sowanie go do nozy ptytkowych, gdyz przez
wykonywanie zlobkéw plytki szybko sie zuzy-
waja; szczegoblnie nie mozna tego sposobu po-
leca¢ dla nozy z ptytkami, ze stopoéw twardych,
po pierwsze z powodu wysokiej ceny tych ply-
tek, po drugie z powodu trudnosci wykonywa-
nia zltobkow.

v d
7203mm >z
\ D4
a1 " o
— - 2'!-
Rys. 5.
N
K.
\
Rys. 6.

W celu podniesienia zywotno$ci ostrza no-
za zar6wno na nozach ze stali narzedziowych,
jak i na nozach z piytkami ze stopéw twar-
dych stosuje sie czesto fazke (rys. 5) pod kg-
tem & == ~'/, 8. Jeéli jednak fazka ta ma we wita-
$ciwy sposOb spelni¢ swoje zadanie, to szero-
ko$¢ jej f nie moze byé wieksza niz 0,3 mm,
a musi by¢ tym mniejsza, im mniejszy jest
posuw noza A mm/1 obr.

Oczywiscie istnienie zlobka na piersi noza
nie przeszkadza w zastosowaniu fazki.
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2. Zwijanie wiéra przy pomocy nakltadki
(rys. 6) jest sposobem drugim. Nakladke N wy-
konang ze stali weglistej umieszcza si¢ na nozu
i zamocowuje we wlasciwym polozeniu przy po-
mocy tych samych $rub, ktére mocuja néz w ima-
ku nozowym, wzgl. w oprawce. Wbrew pozorom,
jakie daje rysunek, nakiadki tego rodzaju spel-
niaja swe zadanie b. dobrze, a jedyna trudno-
$cig jaka spotyka sie w warsztacie jest koniecz-
no$¢ posiadania niemal tylu nakladek, ile typow
nozy jest w uzyciu. Nie stanowi natomiast zad-
nej trudnosci dostosowywanie naktadek do po-
trzeb zuzywajacego sie przez ostrzeénie noza,
po pierwsze dlatego, ze przy wilasciwym ostrze-
niu nozy (ob. rys. 7) pier$ noza niemal ze sig
nie obniza, po drugie dlatego, ze naktadki sa
miekkie i daja sie przy pomocy mlotka nagigé
w sposéb taki, ze stykaja sie z piersia noza.
W razie zbyt silnego zagiecia nakitadki lub w
wypadku nierownego jej zagiecia, krawedz jej
stykajaca sie z piersiag noza zeszlifowuje sie
nieco na recznej szlifierce. W celu powieksze-
nia trwaloSci naktadki poleca sie sam jej
konieec, bedgcy w bezposrednim poblizu kra-
wedzi K zahartowaé¢ w oleju.

Grzbielu noza nie zdziera¢
lylko lekko wygfadzic

Przy osirzeniu zbierac le
powlierzchnie jak wskazujq
linie kreskowane

Rys. 7. K

Takie nakiadkowe zwijacze wibra sa godne
polecenia dla wszelkich nozy plytkowych, a w
szezegblnosei dla nozy z plytkami ze stopéw
twardych.

D. UWAGI O OPERACJI OSTRZENIA

Przed przystapieniem do ostrzenia noza, na-
lezy oszlifowaé z gruba, czyli ,,zabieli¢” na ma-
gneséwce podstawe noza. Koszt tej operacji jest
niewielki, a umozliwia ona dokladne wykona-
nie katéw ostrza, sprawdzenie ich, a pbzniej
wlasciwe ustawienie noza do pracy na obra-
biarce.

Ostrzenie nozy przeprowadza sie albo na
(dwu lub trzy skalowych) szlifierkach typu
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Gisholt’a, albo na tzw. ostrzalkach uniwersal-
nych, tj. szlifierkach posiadajacych stoly skret-
ne, o jednym ruchu pionowym i dwu pozio-
mych, sterowane recznie albo wreszcie na jedno
lub wielotarczowych szlifierkach recznych, po-
siadajgcych ustawialny pod dowolnym katem
stot oporowy. Ostrzatki uniwersalne oraz ostrzal-
ki reczne zostaly opisane w drugiej czesci arty-
kulu inz. J. Piotrowskiego, zamieszczone] w 2
zeszycie ,,Mechanika”.

Do ostrzenia nozy ze stali narzedziowych
weglistych lub szybkotnacych uzywane sa tar-
cze szlifierskie korundowe (korund jest to kry-
staliczna posta¢ zwigzku chemicznego Al,Og,
wystepujaca w naturze w ztozach skalnych lub
tez otrzymywana w piecach elektrycznych z
boksytu, tj. niekrystalicznej postaci Al,Ogz)
o $redniej twardosci i Sredniej grubosci ziarna.

Sposréd wyze] wymienionych maszyn do
ostrzenia nozy, ciezkie maszyny typu Gisholt’a
z duzymi, gruboziarnistymi tarczami szlifierski-
mi, najlepiej nadaja sie do zgrubnego szlifowa-
nia katéw, w operacji ,,zgrubna obrébka mecha-
niczna”, wykonywanej po kuciu i wyzarzaniu,
a przed hartowaniem. Woéwczas bowiem nie
uwydatnia sie zupelnie zasadnicza wada tych
maszyn, polegajaca na malym ,czuciu” sity do-
cisku noza do tarczy szlifierskiej. Gdy silne do-
ciskanie do tarczy szlifierskiej noza zahartowa-
nego powoduje silne nagrzanie sig¢ stali, od-
puszczanie sie jej podczas szlifowania, a czesto
rysy i pekniecia, to przegrzanie (nawet silne)
przed hartowaniem jest zupelnie nieszkodliwe.

Ostrzatki uniwersalne pozwalajag na bardzo
precyzyjne wykonanie wlasciwych katéow na
ostrzu noza, jednakze ostrzenie na nich jest
dosé diugotrwate i kosztowne. Z tej przyczyny
poleca sie je stosowaé do ostrzenia nozy jedynie
w tych wypadkach, gdy chodzi o wykonanie
z¥obka na piersi noza, gdyz reczne wykonywa-
nie zlobkéw prowadzi zwykle do wykonania
zbyt wielkiego kata 8, a nastepnie do przed-
weczesnego tepienia sie i szybkiego zuzywania
sie nozy. Ponadto na ostrzatkach uniwersalnych
poleca sie ostrzyé wszelkie noze profilowe.

Do ostrzenia wszelkich nozy o ksztattach nor-
malnych najbardziej nadaja sie mowoczesne
szlifierki reczne. Szczegélowy opis ostrzenia
nozy na tych szlifierkach bedzie podany w jed-
nym z nastepnych artykuléw, przy omawianiu
ostrzenia nozy z ptytkami ze stopéw twardych.
Poniewaz ostrzenie nozy z ostrzami ze stali na-
rzedziowych ma przebieg zupeinie podobny,
a roéznica zachodzi jedynie w rodzaju stosowa-
nej tarczy szlifierskiej, przeto tutaj ograniczy-
my sie jedynie do stwierdzenia, ze tylko
przy lekkim dociskaniu noza
do tarczy szlifierskiej mozna
otrzymaé¢ dobre i prawidtowe
ostrze noza.

Silne dociskanie noza do tarczy powoduje
przegrzewanie sig stali i powstawanie rys, a za-
razem obnizenie wydajnoseci tarcz szlifierskich.
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Inz-mech. PAWEL RDULTOWSKI.

O STOPACH TWARDYCH

Wprowadzenie stopéw twardych do uzytku
warsztatowego datuje sie zaledwie od niespet-
na 10-ciu lat, jednak niezwykle cenne zalety
sprzyjaja nader szybkiemu ich rozpowszechnie-
niu. Z drugiej strony stale wzrastajace zasto-
sowanie tych stopdéw, powoduje ustawiczne ich
ulepszanie i coraz to nowe wynalazki w tej
dziedzinie.

Pierwsze stopy narzedziowe, ktérych twar-
dos¢ w temperaturach t > 4000 znacznie prze-
wyzsza hartowang stal szybkotnaca, tzw. stelli-
ty otrzymano w Ameryce juz przeszio 30 lat
temu, bo w 1907 r. Giéwnym jego skladnikiem
stellitow byt kobalt (40 = 55%). Poza tym za-
wieraly one 15 -+ 33% chromu, 10 — 17% wol-
framu, do 2% wanadu i 1 +— 3% wegla. W pier-
wotnym swym stanie, stopy te okazaty sie zbyt
kruche i nie nadajace sie do praktycznego uzyt-
ku, totez wkroétce, celem ulepszenia jego wia-
sno$ci mechanicznych, zmieniono ich sktad che-
miczny; mimo to stopy te nie znalazly szer-
szego zastosowania.

Drugi twardy stop otrzymany w 1914 roku,
droga spiekania weglikéw wolframu nazwano
Wolomitem. Aczkolwiek rowniez nie zdotal sie
on rozpowszechnié, z powodu nadmiernej kru-
chosci, jednak wypada o nim wspomnieé jako
o pierwszym stopie, otrzymanym drogg cerami-
ki metalowej.

Wzorujac sie na wolomicie, firma Xrupp
otrzymata w 1926 r. niezmiernie twardy, a je-
dnocze$nie mniej kruchy od poprzednich stop,
ktory zostal nazwany Widia (wie Diamant).
Mniej wiece] w tym samym czasie w Ameryce
wypuszezono na rynek stopy: Carboloy, Dia-
mondite i Ramet, za§ w Europie — Titanit i Cu-
tanit, po czym juz w do$¢ szybkim tempie, réz-
ne panstwa rozpoczely wypuszcza¢ na rynek
stopy swojej produkeji, wzorowane jednak w
wiekszos$ci wypadkow na stopie widia.

Dzisiaj bardziej znane stopy sa nastepujgce:
I — Stellity czyli stopy lane:

Stellit
Celsit

Ticit
Akrit

Percit
Lomanit Miramant.

II — Stopy ze spiekanych weglikow:

Wolomit  Cutanit Secco
Widia Thoran Ergonit
Carboloy Elmarid Wimet
Diamondite Béhlerit Ardoloy
Ramet Stalinit

Titanit Pobiedit Baildonit.

Poniewaz stopy lane z jednej strony nie zna-
lazty wiekszego zastosowania, z drugiej — wy-

réb ich nie przedstawia sobg nic nowego, przeto
w dalszym ciggu bedziemy moéwié wylacznie
o stopach twardych, otrzymywanych droga
spiekania weglikdéw z metali
trudno-topliwych. Nalezy zaznaczyd¢,
ze twardoéci tych metali w stanie czystym sg
wzglednie nieznaczne, a ogromnie wzrastajg
dopiero w ich weglikach, tj. w polaczeniach
chemicznych tych metali z weglem. Oczywiscie
nie wszystkie metale posiadaja zdolnosé two-
rzenia weglikéw. We wspodlezesnych twardych
stopach stosowane sa wegliki: wolframu, molib-
denu, tytanu, tantalu, cyrkonu, wanadu, chro-
mu i manganu. Jako spoiwa stosuje sie: zelazo,
nikiel i kobalt. Wiekszo$¢ stopoéw jest jednowe-
glikowych, istniejg jednak réwniez stopy za-
wierajace w swym skladzie wegliki paru me-
tali, np. znane sa stopy tytano - wolframowe.
Wszystkie stopy powstate droga spiekania we-
glikow skladaja sie z dwéch podstawowych
sktadnikow: weglikow i spoiwa. Oba te sktadni-
ki zasadniczo réznia sie miedzy sobg. Metale po-
mocnicze (zelazo, nikiel, kobalt), tworza spoi-
wo wigzace, elastyczne, zdolne do odksztalcen,
wegliki za$ sa niezmiernie twarde, o twardosci

- mato odbiegajacej od diamentu, a jednocze$nie

kruche. W trakcie operacji zapiekania; metal
pomocniczy $cisle otulajacy krysztaly wegli-
kéw, czeSciowo lgczy sie z nimi, tworzac roz-
twor staly weglikéw w metalu. Ostatecznie
wiec, w gotowym stopie krysztaly weglikéw
otoczone sg nie czystym metalem, a roztworem
stalym weglikow w tym metalu, przez co otrzy-
muje sie niezmiernie twarda a zarazem dosé
elastyczng budowe. Wlasnosci rozmaitych sto-
péw moga znacznie réznié¢ sie w zaleznosci od
stosunkowej ilosci obu skladnikoéw, oraz od
wielko$ci ziaren weglikéw. Zawartosé weglikdow
zazwyczaj wynosi od 87 do 95%.

Schematyczny tok wyrobu tych stopow
jest nastepujacy:

1) Przygotowanie sproszkowanego metalu,

2) Wyrdb weglikow,

3) Proszkowanie i przesiewanie weglikow,

4) Mieszanie weglikéw z metalem pomocni-
czym,

5) Przygotowanie masy do prasowania,

6) Prasowanie,

T7) Suszenie, :

8) Obroébka mechaniczna,

9) Spiekanie,

Sprawdzenie.

Poniewaz rozmaite wytwoérnie wytwarzaja
swoje stopy przy pomocy operacji nieco réznig-
cych sie miedzy sobg, przeto dokladniej opi-
sujgc poszczegblne czynnosei, zatrzymam sie na
konkretnym przykladzie stopu Pobiedit, wy-
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twarzanym w Rosji. Stop ten sklada sie z we-
glikéw wolframu ze spoiwem kobaltowym.

Do wyrobu weglikéw wolframu uzywa sig
metalu bardzo drobno sproszkowanego i zupel-
nie czystego. Metal w tym stanie otrzymuje sig
z tlenkéw wolframu WO3;, réwniez b. drobno
sproszkowanych o ziarnach rzedu 0,1 mikrona.
Sproszkowane tlenki zmieszane z sadza o za-
wartosci min. 98% C, zatadowane do zelaznych
tygielkéw, przesuwa sie wolno wzdiuz pieca
o temp. 11000, W pierwszej fazie otrzymuje
sie dwutlenek wolframu pg wzoru:

WO, -+ CO = WO, + CO,

Powtarzajac te operacje w temp. 1300° otrzy-
muje sie czysty wolfram:

Lepsza metoda, przy ktorej otrzymuje sie
drobniejsze ziarna (rzedu 6 u) jest postugi-
wanie sie wzamian wegla wodorem. Tu tygiel
z tlenkiem wolframu posuwa si¢ w piecu o t.
650° przeciwko pradowi wdmuchiwanego wodo-
ru. W pierwszej fazie zachodzi reakcja:

W03 —I— H2 = WO2 +H2O
Nastepnie w temp. 850°
WO, + 2H, = W 4 2H,0.

Posiadajac czysty metal poddajemy go na-
weglaniu. W piecach o temp. 1380° — 1400°,
w atmosferze wodoru przesuwa sie grafitowe
tygielki z mieszaning sproszkowanego metalu
i sadzy. Otrzymuje sie wegliki pg nastepujace-
g0 Wzoru:
lub w atmosferze tlenku wegla:

W +2CO = CO, + WC

Otrzymane w ten sposdb wegliki posiadaja
ziarna wielkosei 20 u, a czasem rowniez i spie-
czone grudki. Poniewaz za§ do nastepnej ope-
racji nie powinny one przekraczaé wymiaru
4 u, wobec tego poddaje sie je mieleniu w mty-
nach kulowych, po czym — przesiewaniu przez
jedwabne sita.

Majac gotowe wegliki, nalezy zmieszaé je
z metalem pomocniczym, w tym wypadku —
kobaltem. Poniewaz czasteczki kobaltu winny
jak najszczelniej otula¢ sobg kazde ziarenko
weglika, a droga mieszania mechanicznego tru-
dno to osiagnaé, przeto stosuje sie tu metode
posrednig — chemiczng. Mianowicie, miesza sie
wegliki z pytem cynkowym po czym mieszanine
ta zadaje sie roztworem soli amonowej kobaltu.
Nastepuje reakcja, w ktorej cynk wypiera z so-
1i kobalt, tworzac sél cynkowa, zwolniony za$
kobalt szczelnie osiada na ziarnkach weglikow.
Po ustaniu sie mieszaniny, zlewa sie roztwor
soli cynkowej, pozostaty zas osad przemywa sie
2-+-3 razy woda amoniakalng, wreszcie spirytu-
sem. Zazwyczaj w osadzie pozostaje okoto 0,5%
Zn, ktéra to jednak domieszka nie okazala sie
szkodliwg. Otrzymana mieszanine suszy sie w
nieco podwyzszonej temperaturze. Tag droga
otrzymany suchy proszek, przy prasowaniu nie
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ma zdolnosci trwatego laczenia ze soba poszcze-
golnych czasteczek, miesza sie wiec go z roz-
tworem kleju. Najlepszym do tego celu okazal
sie klej otrzymany przez rozpuszczenie synte-
tycznego kauczuku w benzynie. Po zmieszaniu
kleju z proszkiem, benzyna odparowuje, po
czym otrzymany produkt laduje sie do form.
Nalezy tu zaznaczyé, ze nie zawsze stosuje sie
dodawanie kleju; wowczas prasowanie odby-
wa sie przy wyzsze] temperaturze i wiek-
szym ci$nieniu. Przy wyrobie Pobieditu praso-
wanie odbywa sie pod ci$nieniem 1500 kg/cm?2,
przy czym czynno$¢ tg nalezy wykonywac bar-
dzo ostroznie i powoli, by nie nastapilo prze-
prasowanie, na skutek ktérego otrzymuje sie
rozwarstwienia i pekniecia. Po prasowaniu usu-
wa sie resztki wilgoci i benzyny przy pomocy
ponownego suszenia w przeciggu kilku godzin
w temp. 120°.

Czesto prasuje sie niektére wyroby nie w po-
jedynezych formach, lecz w wielokrotnych, po
czym dopiero otrzymany produkt podlega dzie-
leniu. Np: aby otrzymaé mate ptytki, prasujemy

-wpierw dlugie paski i tniemy je na kawatki

odpowiedniej dtugosci. Operacje rozcinania u-
skutecznia sie przed zapiekaniem bezposrednio
po suszeniu. Do obrébki mechaniczne]j stosuje
sie tarcze karbundowe.

Wreszcie nastepuje operacja spiekania we-
glikow. Dzieli sie ona na 2 fazy. Pierwsze spie-
kanie odbywa si¢ w temp. 950 do 1000° po czym
przedmioty podlegaja dokladnym ogledzinom.
Wszelkie szczeliny, rozwarstwienia i pecherze
dokladnie wychodza na jaw po tym wstepnym
spiekaniu, za§ braki obecnie odrzucone moga
jeszcze ulec sproszkowaniu i ponownemu pra-
sowaniu. Druga faza spiekania odbywa sie
w temp. 1400-:-1420°. Wegliki wolframu rozpo-
czynaja dyfundowaé z kobaltem juz w temp.
1200° tworzac roztwor staly, ktory ma nizsza
temperature topliwosci niz czysty kobalt. Na-
lezy zaznaczyé, ze wieksze ziarna weglika two-
rza mniej roztworu statego z kobaltem, przez
co otrzymuje si¢ stop bardziej elastyczny, od-
wrotnie, przy drobniejszych ziarenkach weglika
spoiwo bedzie bogatsze w weglik wolframu,
a stop bardziej kruchy.

Przy projektowaniu form nalezy mieé na
uwadze kurczenie sig stopu w trakcie spieka-
nia. Powstaje ono na skutek wypelnienia poréw
roztworem. Przed spiekaniem pory wynosza
okolo 30% objetosci; po tej operacji — okotlo
2%. Skurcz wynosi zwykle 20+-25%.

Przedmioty podlegajace spiekaniu, uklada sie
w tygle weglowe mozliwie najszczelniej obok
siebie, po czym zasypuje sie je tluczonym we-
glem drzewnym. W piecu atmosfera wodoru,
azotu lub gazu $wietlnego.

Otrzymany stop posiada twardo$é okoto 90°
Rockwell’a czyli do 1700° Brinell’a; ciezar wta-
Sciwy ~ 14 g/cm3, wytrzymatoéé na rozerwanie
przy t. 20°— 175 kg/mm?, przy 900°—100 kg/m?2
Przewodnictwo cieplne o 50% lepsze niz u sta-
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li) przez co podczas nagrzewania przy pracy
narzedzie lepiej odprowadza ciepto.
Przedmioty takie, jak matryce do ttoczenia
miseczek lub do ciagniecia drutu po operacji
spiekania, podlegajg jeszcze ostatecznej obrob-
ce mechanicznej, jak toczenie, szlifowanie i po-
lerowanie. Zewnetrzng powierzchnie matrycy
obrabia sie na tokarce przy 2000 obr/min, skra-
wajac diamentem osadzonym na trzpieniu sta-
lowym w miedzi. Grubo§¢ wiéra wynosi 0,02
mm, na szlifowanie pozostawia sie 0,0 mm.
Szlifuje sie tarcza diamentowg o & 100 mm,
n = 2000 obr/min, przy obrotach matrycy —
50 obr/min. Szlifowanie wnetrza uskutecznia sie
tarczg szlifierskg o ® od 1=-12 mm przy 75000
obr/min. Tarczka taka jest to stalowy precik
pokryty na koncu proszkiem diamentowym, za-
inkludowanym w metalu. Dla ostatecznego do-
tarcia pozostawia sie 0,05 mm. Dociera sie ko-
lejno proszkami diamentowymi nr 80, 100, 150,

220, i 300 tak diugo kazdym proszkiem, az zni-

kng rysy poprzedniego. Na 1 karat proszku daje
sie 10 kropli oleju maszynowego.

Najwieksze zastosowanie znajduja stopy
twarde w dziedzinie obrébki metali. Oczywiscie,
w stosowaniu twardych stopéw do réznych ce-
16w zasadnicze znaczenie ma wilaSciwy dobdr
odpowiedniego gatunku stopu, gdyz kazdy
z nich posiada maksymalng sprawno$¢ przy

Technik-mech. ZDZISEAW NARECKI.

USTALANIE

W numerze 1-m , Mechanika”, w artykule pt.
,Planowanie czasu roboczego”, podaliSmy pro-
sty sposob planowania czasu w matym warszta-
cie mechanicznym. Sposéb ten ulatwia zorien-
towanie sie¢ w ogolnej ilosci posiadanych robot
oraz pozwala na ustalenie przyblizonych termi-
néw wykonania poszczegélnych zamowien.

W warsztacie mechanicznym S$redniej wiel-
kosci, zatrudniajgcym kilkudziesieciu pracowni-
kow, uktadanie robdt w ten sposoéb byloby zbyt
skomplikowane. Szczegdlnie trudno byloby
wprowadzaé¢ zmiany, ktére przy wszelkich prze-
widywaniach sa przeciez nieuniknione. Musimy
wiec tutaj zastosowaé inny sposéb planowania,
nie dajacy moze tak dokladnego obrazu obcig-
zenia dla kazdego poszczegdlnego stanowiska
jak poprzedni, ale réwniez dajacy mozno$¢ okre-
Slenia terminu dla kazdego zamoéwienia oraz
okreslenia stopnia obcigzenia warsztatu.

Przygotowanie robot.

Planujgcy roboty musi otrzymywaé ma-
teriat podstawowy z biura przygotowania robdt.
W érednim warsztacie mechanicznym wypisuje
sie zwykle dla kazdej roboty komplet kart war-
sztatowych, zawierajacy:

$ci$le okreslonych warunkach obrobki, zas sto-
pow uniwersalnych, nadajacych sie do rozmai-
tych rodzajow obrébki i rozmaitych metali nie
ma. Np. przy zastosowaniu twardych stopéw
do toczenia stali Sredniej twardosdci otrzymano
w ciggu jednej godziny nastepujace ilosci wio-
row:

przy nozu ze stali weglistej . 72 kg

3] ” 25 3 SZykatnacej 14>4 3
z Pobiedit’u . . . . . . 264
z RES8 .. . . . . . 360 ,
ze stopu tytanowolframowego . 60,0 ,,

Przy przecigganiu drutu zelaznego przez ma-
tryce stalowa przeciggnieto 80 kg, przez matry-
ce z Pobieditu przeciggnieto tegoz drutu 50.000
kg. Odpowiednio przy ciagnieciu drutu mie-
dzianego otrzymano 40 i 700 kg. Na matrycy
stosowanej do tloczenia miseczek z blachy mel-
chiorowanej, wykonanej ze stali wytlacza sie
100.000 szt. przy takiejze matrycy z widii —
3.000.000 szt.

Na zakonezenie nalezy zaznaczy¢, ze w Pol-
sce do wyrobu twardych stopdéw przystapita hu-
ta Baildon, wypuszczajac na rynek 3 gatunki
stopu pod nazwa Baildonit, ktéry w zastosowa-
niu do odpowiednich celéw w niczym nie uste-
puje wyrobom zagranicznym.

TERMINOW

a) karte materiatows,
b) ,, dla rozdzielni,
c) ,  obiegowsg,

d) rysunek przedmiotu,
e) karte instrukcyjna,
f) karty robocze.

Do planowania wystarcza zazwyczaj tylko
karta dla rozdzielni; niezaleznie jednak od tego
planujacy powinien otrzymaé caly komplet
kart, a to w tym celu, aby po ustaleniu terminu
mogt zaopatrzy¢ kazda karte w umoéwiony —
znany wszystkim na warsztacie i ogélnie obo-
wigzujacy — znak terminowy.

Karta dla rozdzielni (rys. 1) powinna zawie-
ra¢ nastepujace dane:

a) nazwe przedmiotu,

b) »  czesci,

¢) symbol,

d) nr rysunku,

e) ilo$¢ sztuk na komplet,

£y , ogbélem do wykonania,

g) rodzaj, wymiary i ilo§¢ materiatu,

h) kolejne operacje,

i) stanowiska robocze,

k) przewidywane rzeczywiste czasy wyko-
nania.
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d) nr kolejny roboty,
KARTA DLA |5 e) nazwe zlozenia i czeci,
ROZODZIELNI | 2628/7 f) ilo$é sztuk do wykonania,
Zamawiajacy Nr.zam. | Data zam. |Nr.wewn.zam, g) Slatkg kalendarzowq,
Star Zars § -F. Lsrsfm | 12838 | 115 h) sumariusz czaséow dla poszczegélnych sta-
Przedmiot Symbol Nr.rysunku [llodéna 1 kempl {loéc ogolna nowisk.
trmtoisa M-z | wesso 7 o Z kart dla rozdzielni wpisuje sie do planu
tzese wszystkie powyzsze dane oraz ilosci godzin na
Bdstawa WKEZ-7 | K85y 7 <o poszczegdlne grupy stanowisk. Nastepnie obli-
—T e vy oot vatvy : cza sie ogdlng sume godzin dla kazdego zamo-
oper. Operace b Trm T oo T Uwagi wienia. Sumy ogélne przenosi si¢ nastepnie do
W 7y 3 20 tzw. wykresu obcigzenia warsztatu.
2| 785 | 003 | Ho| -
30 - ) 5] - Wykres obcigzenia warsztatu
e | 902 £ 140 Wykres obcigzenia warsztatu (rys. 3) stluzy
s\ w1 | 722 7% do ustalenia ogbélnego terminu wykonania dla
6| fa2 | 204 6 4o kazdego zamoéwienia oddzielnie. Sumy godzin
7| p3 | 77 | 250 dla poszczeg6lnych grup pozostate z poprzednie-
go miesigeca (liczby z przeniesienia) dzieli sie
przez ilos¢ stanowisk w poszczegdlnych gru-
pach, otrzymujac dotychczas posiadane obcig-
zenie danej grupy w godzinach biezacych (ka-
lendarzowych). Obciazenie to oznaczono na wy-
Rodzoj moteristu Symbol | Wymiary | Setuk [Okresdowowyi  kregie liniami grubymi. Nowe zamoéwienie — po
Odlew Zelicng |y 5 — 27 ) przeliczeniu jak poprzednio — dodaje sie linio-
(tareecy’ 74 e wo (ciggle, puste prostokaty). Przed tym jednak
Uwagi musimy ustali¢ termin wykonania. W tym celu
75 rysujemy tymeczasowe linie z uwzglednieniem
7438 dfz?,/:;f $redniej kolejnosci obrobki w poszczegoélnych

Rys. 1. Karta dla rozdzielni.

Przy opracowywaniu roboty nalezy wyré6znié
operacjeod stanowiska robocze-
go. Zwykle popelnia sie blad, wyznaczajac tyl-

ko operacje (np. toczenie), nie oznaczajac na-.

tomiast stanowiska, na ktérym czynno$é ma byé
wykonana i pozostawiajac wybér rozdzielczemu.
Rozdzielezy moze robote wydaé nie tej grupie
stanowisk, ktéra obciazyt planujacy i w ten
spos6b — po pewnym czasie — powstaje falszy-
wy obraz obcigzenia warsztatu, co powoduje
ustalanie niewlaSciwych terminéw wykonania.

Wspomnimy tu jeszcze, Ze operacje i stano-
wiska zachodzace w danym warsztacie powinny
by¢ dokladnie opisane, a przy wypisywaniu kart
warsztatowych zamiast pelnych oznaczeh po-
winny by¢ stosowane skroty (np. operacje:
001 — nakietkowanie, 002 — planowanie, 003 —
zdzieranie, 004 — gladzenie itd., stanowiska:
T11 — tokarka l-sza z grupy tokarek lekkich,
Fu3 — frezarka uniwersalna 3-cia itd.).

Opracowanie planu

Na podstawie materialéw, otrzymywanych
z biura przygotowania robot, planujacy opraco-
wuje plan robot dla warsztatu. Plan pracy
(rys. 2) powinien zawieraé:

a) nazwisko zamawiajgcego,

b) nr jego zamoéwienia,

c) nr wlasny zamoéwienia,
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grupach (przerywane, puste prostokaty).

Srednia kolejnosé robét moze byé ustalona
droga obserwacji i zalezna jest od charakteru
robot wykonywanych przez warsztat. Grupy
mogg wykonywaé zamoOwienie roéwnoczesnie,
moga sie zazebia¢ lub mniej albo wiecej wyprze-
dzaé. Termin zejscia roboty z ostatniej grupy
jest teoretycznym terminem dostawy, do ktoére-
go z reguly nalezy doliczy¢ 10-+-20 dni jako re-
zerwe na ewentualne opodznienie, na czynnosci
odbiorcze, magazynowe itp.

Oproécz terminu zakonczenia musimy réwniez
na kartach oznaczy¢ termin rozpoczecia roboty.
Ma to szczegdélne znaczenie dla rozdzielni, ktora
w ten sposdéb moze zwrdcié uwage na roboty
trwajace dluzej i w pore wydaé je na warsztat.
Oznaczenie terminu rozpoczecia pracy ulatwia
nam siatka kalendarzowa w planie robét (rys. 2).
Majac juz ustalony termin dostawy, wkreslamy
poszczegdlne roboty na siatke idac wstecz od .
ostatniej operacji i dajgc odpowiednie przerwy
miedzy jednag a drugg. W ten sposéb dojdziemy
do operacji pierwszej; poczatek linii wskazuje
na siatce kalendarzowej ilo$¢ dni roboczych,
jaka co najmniej uptynie od rozpoczecia do skon-
czenia roboty.

Oznaczenie terminu na kartach warsztato-
wych moze nastgpié przez postawienie daty lub
innego znaku terminowego. Dobrym sposobem
jest oznaczenie terminéw przy pomocy kolo-
rowych nalepek. W tym celu dobieramy
szereg koloréw tak, aby kazdy miesigc oznaczo-
ny byl innym. Kolory powinny byé dobrane




Rok XVII MECHANIK Zeszyt 3

Dnie robocze llosei godzin rzeczywistych

falu!rz];l'r:{/slvlﬂu[a 2/J£!ﬁ12—5[25—[2;l25{29]31‘ TU|€ |FuFp{H iHs| S |SpiSq(W [Wp Uwagi

z przeniesienia |2sa610|117|290| 22| 20|200|345|315| 72|384\r0

Zama- | Nr. | Nr | o . lios<
g zewn. {whasny| oﬁJ Przedmiot
WIBJACY | am. | zam, [roboty stk

=
0

el s

4

s

Stan. 45785 175 Sorauwdlz i du'gra%g ,
Zakd” 2628/ | £, s tcrcom, 20 I U e 1 7 st 3
§-% 2| Watk 20 henkldhs . 20| 5 10
3| Narsthea 40 | TPy
4| Alie 20 Fr ! 1 2
5|l wetaF |20 — =] 7l |2 v ¢
e| wouzax 20 -~ 20
Smawdlziaw | E{dck g
Pe%| Ttocresc 5 T 3 z
2| Hgheorese 5 3 b 7
3| Jtocneke 5 e 3 &

Rys. 2. Plan pracy.

o
{
L,
(Vo)
(&)
O
'~

Dnie
. N 5 1° %0 a 37
Stanowisko [symet| /105 | L : ¢.1..., ' . . H Uwegi

60 20 o 4 @ 6 0 80 e e ml wme o e o o |
I i ! I 1 1 | 1 1 i [ I ,T’ I i I 1 i :
Tokarki lekkie | Te 6 | ! !
Tokarki cigzkie | Tt | 10 ) I
I
Frezarii F =} ll

Frezarki uniw. Fu s N e}

Frezarki pionowe| Fp
Strugarki podt. H
Strugarki poprz.| Hs
Selifierki S
Szlifierki plaskis| Sp

Szlifierki gwint. Sq

Slusarze w

3

ENE IR IR SN L T

-

Wzorcarze Wp

o |fearetycsny termin_ dostomy wstarlony termn
= oscic kse o 775 reeacva

x v
£23 ymcicsowe rozplanomanie cam. 115 celem witolenia termuny.

Rys. 3. Wykres obciazenia.

77




Zeszyt 3

MECHANIK

Rok XVII

logicznie, w celu latwiejszego zapamietania (np.
wrzesien — fioletowy — wrzosy) i podane na
tablicy do ogdlnej wiadomosci. Gumowany pa-
pier kolorowy, pociety na mate znaczki, nakleja
sie na wiasciwe pole terminéw (z prawej strony
u goéry na rys. l-szym), przy czym znaczek na-
klejony na lewej kratce oznacza 10-ty, na srod-
kowej 20-ty, a na prawej stronie 30-ty danego
miesigca. Kolor czerwony nie oznacza zadnego
Z miesiecy, lecz oznacza roboty pilne, poza ko-
lejnoscia. Zaréwno rozdzielnia jak warsztat,
kontrolerzy itd. po pewnym czasie przyzwycza-
jaja sie do barwnych i wyraznych oznaczen,
a roboty sa wydawane, wykonywane i odbie-
rane w przewidywanej z gory — i niezbednej
dla dotrzymania terminéw — kolejnosci.

Tablica obcigzenia

Wykres obciazenia warsztatu mozna réwniez
prowadzi¢ w formie tablicy, na ktérej umie-
szczone sg ruchome karteczki. Tablice wykonu-
je si¢ z pilyt drewnianych grubosci 8—10 mm,
na ktérych przymocowuje sie¢ mosiezne sprezy-

Inz.-chem. JOZEF KRZEMIENIEWSKI.

!Vrzesler'\ 1938
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Rys. 4. Tablica obciazenia.

nujace listewki (rys. 4). Dla kazdego zamowie-
nia odcina si¢ komplet kartonikéw odpowied-
niej dlugosci, ktoére oznacza sig po lewej stronie
nr zamowienia. Operowanie ruchomymi karto-
nikami jest o wiele wygodniejsze od kreslenia
na wykresie. Poza tym mozemy tu réwniez
wprowadzi¢ oznaczanie rdéznego rodzaju zamo-
wien kolorami np. kolor bialy — zamdwienia
zewnetrzne, kolor rézowy — roboty wiasne, ko-
lor zielony — zamoéwienia, ktore mamy nadzie-
je otrzymac (tzw. zapytania).

FARBY | LAKIERY JAKO SRODKI OCHRONY
PRZED KOROZJA METALI

Malowanie i lakierowanie przedmiotéw me-
talowych jest jednym z najstarszych sposobow
zabezpieczenia metali przed korozjg przy réw-
noczesnym nadaniu tym przedmiotom korzyst-
nego wygladu zewnetrznego.

Rozmaitos¢ gatunkéw farb i lakierédw pozwa-
la na otrzymanie powtok o dowolnych barwach,
réznym stopniu przejrzystosei i potysku. W przy-
padku metali skuteczno$¢ dziatania powloki
ochronnej odsuwa na plan dalszy wzgledy zdo-
bnicze, jednakze w wielu przypadkach uzycie
farb i lakieréw laczy w sobie skuteczng ochrone
przed korozja i daje zadany wyglad.

Natozenie na metal powloki lakieru lub far-
by wydaje sie na pierwszy rzut oka czynnoscig
latwa, nie wymagajaca osobnych préb wstep-
nych, ktéra kazdy bez trudu potrafi wykonaé.
Doswiadczenie jednak poucza, ze pomalowane
przedmioty przez niefachoweca w krotkim prze-
ciggu czasu zmieniaja swoj wyglad. Farba prze-
waznie odpada, lub powloka jej matowieje, o ile
byla przed tym potyskowa, zmienia barwe itp.
Znacznie gorzej sprawa przedstawia sie o ile
malowanie lub lakierowanie zostato wykonane
nie dla celéw zdobniczych, a w celu ochrony
przed korozja.

Woéwezas dobre checi nie starcza za do$wiad-
czenie. Czynnosei wszystkie muszg byé wykona-
ne z planem i przewidywaniem mozliwych nie-
powodzen.
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Nie jest obojetne, czy przedmioty przezna-
czone do malowania bedg przyniesione z ma-
gazynu poprzedniego dnia, czy tez bezposrednio
przed malowaniem. Jesli bowiem na warsztacie
mamy temperature 209, a w magazynie 5% przy
deszczowej pogodzie, to para wodna, zawarta
w cieplym powietrzu warsztatowym, wykropli
sig na zimnych przedmiotach przyniesionych
z magazynu w formie niewidocznej rosy. Przed-
mioty takie nie nadaja sie do malowania lub
lakierowania dopdki wilgoé z nich nie zostanie
usunieta.

Przedmioty metalowe malowane przy po-
mocy natrysku mimo starannego oczyszczenia
powierzchni i doboru odpowiedniej farby moga
wykazywaé zacieki, miejsca ktére nie chca
schnaé, powloka wykazuje miejscows tendencje
do sptywania itp. Nawet suszenie w podwyz-
szonej temperaturze woOwczas nie pomaga.
Z praktyki wiadomo, ze przyczyna tego nienor-
malnego zjawiska moze by¢ sprezarka, z ktoérej
powietrze wychodzi czestokro¢ zaoliwione, a tra-
fiajac do pistoletu natryskowego zanieczyszecza
farbe olejem mineralnym — jak wiadomo nie
schnacym. :

W innym przypadku moze sie zdarzyé, ze
jedna partia malowanych przedmiotéw wyka-
zuje inng barwe niz nastepne, chociaz uzyto tej
samej farby z tego samego naczynia. Okazuje
sie przy blizszym zbadaniu. ze do malowania
brano farbe z wierzchu naczynia nie mieszajac
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mimo napiséw ostrzegawczych, co jest ble-
dem zasadniczym.

Zdarza sie rowniez, ze do konserwacji przed-
miotow stalowych uzyto lakieru szellakowo-spi-
rytusowego. Skutki nie daja diugo czekaé¢ na
siebie, poniewaz lakiery szellakowo-spirytusowe
posiadaja na ogdél mats odpornosé mechaniczna.
Po krétkim czasie przedmioty rdzewieja, ponie-
waz lakier odpryskuje.

Gdzieindzie] moze sie zdarzy¢, ze farbe wy-
konano we wlasnym zakresie z pokostu, suchej
farby i terpentyny. Poniewaz farba nie chciala
schnaé wobec tego jako $rodek zaradczy zasto-
sowano dodatek sykatywy, ktory w istocie przy-
Spieszy? schniecie farby, ale wystarczylo po
tym, aby przedmiot polezal przez kilka dni
w wilgotnym pomieszczeniu i woéwcezas wziety
w reke przylepiat sie do dioni. Dziata w tym
przypadku szkodliwie nadmiar sykatywy dajac
tak zw. wtérny odlep.

Tych kilka przyktadéw wystarcza dla pod-
kreslenia, ze malowanie i lakierowanie stanowi
zespot czynnosci, ktére powinny by¢é wykonane
z dokladna znajomoscig rodzajow farb i lakie-
row, ich wlasnosei mechanicznych i sposobow
naktadania.

Azeby wiec powloka lakieru lub farby spet-
nita swoje zadanie jako $rodka ochronnego przed
korozja musza byc¢ speilnione nastepujace ogol-
ne warunki:

1) powierzchnia metalu musi by¢ przed ma-
lowaniem lub lakierowaniem odpowiednio przy-
gotowana, wolna od zanieczyszczen mechanicz-
nych i $ladéw metalu skorodowanego. -

2) Zaleznie od przeznaczenia przedmiotu
i warunkow w jakich bedzie przebywal, a wiec
od czynnik6w mechanicznych i chemicznych na
jakie bedzie narazony, musi by¢ wybrany odpo-
wiedni lakier lub farba. Wlasnoseci tych mate-
riatdw musza byé zawczasu znane.

3) Do kazdego rodzaju przedmiotéw musi
by¢ dostosowany sposob nakladania powtoki
ochronnej.

4) Czynnoéci nastepne po natozeniu powloki
musza by¢ dostosowane do rodzaju farby lub
lakieru i do wymiaréw przedmiotéw.

Przygotowanie powierzchni metalu

O sposobach przygotowania powierzchni me-
talu do malowania wspomniatem krotko w Nr 1
»Mechanika”. Sposoby te odnosily sie przede
wszystkim do przedmiotéw stalowych. Z kolei
wypada oméwié je bardziej szczegdltowo z uw-
zglednieniem metod oczyszczania innych metali.

Najpospolitszymi zanieczyszczeniami jakie
znajduja sie na powierzchniach metali sg ttu-
szcze i warstwa tlenkow.

Odttuszczanie powierzchni odbywa sie przy
pomocy czynnikow chemicznych: alkalicznych
(fugéw) 1lub rozpuszczalnikéw organicznych.
Czynniki alkaliczne zmydlaja ttuszeze roslinne
i zwierzece, a emulguja tluszcze mineralne.
Praktycznie kapiel takag wykonywa sie przez

rozpuszezenie jednej czesci tugu sodowego (so-
dy kaustycznej) w 1020 czesciach wody. Roz-
twor podgrzewa sie wezownicg parowg do po-
trzebnej temperatury w kadzi Zzeliwnej. W ka-
pieli zanurza sie przedmioty odtluszczane, za-
wieszajac je na drutach albo tez umieszczajge
w koszach metalowych lub kamionkowych. Po
skonczonym tugowaniu oplukuje sie dokladnie
woda, szczotkuje, a w razie potrzeby zanurza
powtérnie w tugu, w koncu dokladnie obmywa
woda.

fugowanie w roztworze sody kaustycznej
dziala energicznie na metale. Z powodzeniem
stosowac je jednak mozna do stali, zeliwa i mo-
sigdzu. Nie mozna natomiast tugowaé przedmio-
tow cynkowych i aluminiowych, ktore sie w nim
rozpuszczajg.

Zamiast sody kaustycznej do przedmiotéw
bardziej delikatnych uzy¢ mozna 5% roztworu
sody amoniakalnej (bielidta), fosforanu sodowe-
go (patentowany w Niemczech $rodek ,,Pj3”),
lub mleka wapiennego w mieszaninie z kreda
szlamowang w formie rzadkiej pasty.

Wskazowkg dostatecznego odtluszczenia jest
to, ze cala powierzchnia metalu daje sie zwil-
za¢ woda jednakowo i nie wykazuje miejsc,
ktére wody nie przyjmuja.

Metale, ktére nie znoszg kapieli alkalicznej
oczyszcza sie od tluszczu przy pomocy rozpusz-
czalnikéw organicznych jakimi sg: benzyna,
czterochlorek wegla, tréjchloroetylen.

Benzyna jest srodkiem najtanszym, jednakze
jej latwopalno$¢ uniemozliwia szersze zastoso-
wanie. Pomieszczenie, gdzie sie odbywa odtlu-
szczanie benzyng musi byé zabezpieczone od
ognia otwartego, a naczynia w ktéorych sie ptu-
cze — szczelnie zamykane.

Na przeszkodzie w stosowaniu czterochlorku
wegla i tréjchloro-etylenu, ktore sg zupelnie nie-

palne, stoi wysoka cena. Ponadto odttuszczanie

tymi rozpuszczalnikami moze doprowadzi¢ do
korozji powierzchni metalu, poniewaz rozkla-
daja sie one w pewnych warunkach dajac kwas
solny.

Wspomnie¢ nalezy réwniez o odttuszezaniu
elektrolitycznym, ktéore ma zastosowanie do
przedmiotéw drobnych o gladkiej powierzchni.
Najprostsza kapiel zawiera na 100 1 wody 5 kg
sody kaustycznej i 2 kg cyjanku potasu. Przed-
mioty odttuszczane umieszezone w koszu meta-
lowym lgczy sie z biegunem ujemnym a jako
anode stosuje sie blache zelazng niklowana.
Elektrolizuje sie przy podwyzszonej tempera-
turze pradem o napieciu 4--10 Volt, tak regu-
lujac doptyw pradu, aby na katodzie wydzielaty
sie energicznie banki gazu. Wigksza czes¢ ttu-
szczu jest mechanicznie porywana przez wy-
dzielajgcy sie gaz, reszta za$ zostaje zmydlona
lub zemulgowana wobec duzego stezenia alka-
libw przy katodzie.

Usuwanie tlenkéw z powierzchni metali od-
bywa sie przy pomocy czynnikéw mechanicz-
nych, ktére omowitem w Nr 1 ,Mechanika”.
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Kazdy metal jednak wymaga specjalnego
obchodzenia sie z nim, a przy bardzo rozwinie-
tej powierzchni sposoby mechaniczne zawodzg.

Sposoby chemicznego usuwania tlenkow
z powierzchni metali polegaja na zanurzaniu
przedmiotéw do odpowiednich kapieli lub po-
wlekaniu ich plynami odrdzewiajgcymi. Od
sktadu chemicznego metalu zalezy skiad kapieli.

Przedmioty miedziane i mosigzne poddaje
sie albo dzialaniu kwaséw rozcienczonych, jest
to tak zwane bejcowanie, albo tez dziataniu sil-
nych kwasow o duzym stezeniu w ciggu krot-
kiego czasu, jest to tak zwane gelbrynowanie.
Sktad bejcy do mosiadzu jest nastepujacy: 1
cze$é stezonego kwasu siarkowego na 9 czesci
wody. Przedmioty zanurza sie na pewien czas
w bejecy a po wyjeciu przeciera ostra szczotka
stalowa i przemywa doktadnie woda.

Gelbrynowanie mosigdzu odbywa si¢ w mie-
szaninie kwasu azotowego i siarkowego z do-
datkiem soli (chlorku scdowego) i sadzy. Ty-
powy sklad kapieli do gelbrynowania jest nast.:
400 czesci na wage stezonego kwasu azotowego
(c. wl 1,33), 200 czesci wody, 100 czesci stezo-
nego kwasu siarkowego (c. wi 1,84), 1 cze$é
soli i 1 cze$¢ sadzy. Drzialanie tej kapieli jest
gwaltowne, co tatwo poznaé po wydzielaniu sie
wielkiej ilo$ci bardzo szkodliwych dla zdrowia
tlenkow azotu. Przedmioty wykapane musza byé
szybko i dokladnie obmyte woda. Przygotowu-
jac kapiel nalezy zwroci¢ uwage na sposéb wy-
konania mieszaniny, mianowicie kwas siarkowy
nalezy dodawaé stopniowo do kwasu azotowe-
go rozcienczonego woda, nie za$§ odwrotnie.

Sposob6éw chemicznego usuwania rdzy z
przedmiotéw stalowych jest bardzo wiele. Dzia-
tanie silnych kwaséw solnego i siarkowego nie
prowadzi do celu, poniewaz w krotkim czasie
rdza wystepuje ponownie. Korzystne natomiast
jest uzycie jako Srodka odrdzewiajacego kwasu
fosforowego np. wg recepty podanej przez Pa-
jewskiego 1) o skiadzie: 1 cze§é kwasu fosforo-
wego, 1 cze$¢ wody i 2 czeSci spirytusu ska-
zonego.

Lakiery

Przedmiot, ktérego powierzchnia jest dosta-
tecznie oczyszczona, moze by¢ lakierowany lub
malowany. Decyzje co do uzycia farby, czy la-
kieru nalezy powziaé¢ po dokladnym poznaniu
wlasnosei tych materialow.

Lakierami przyjeto nazywaé roztwory ciat
statych w odpowiednich rozpuszeczalnikach, da-
jace po nalozeniu na powierzchnie cienka war-
stwe ochronna. Typowym lakierem zgodnie
z powyzszym okreSleniem jest lakier szellako-
wo-spirytusowy. Roztwory spirytusowe zawie-
rajagce 5+10% szellaku nadaja sie do konser-
wacji przedmiotéw miedzianych, mosieznych
- 1 nawet w pewnych przypadkach moga stuzyc
za czasowy S§rodek ochrony zeliwa. Warstewka

1) Inz. K. Pajewski ,,Technologia i technika malar-
sko-lakiernicza” W-wa, 1937, str. 268.
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szellaku posiada mala odpornosé na dziatania
mechaniczne, daje sie zarysowaé¢ paznokciem
i odpryskuje. Dla zmigkeczenia powloki szellaku
stosuje sie¢ w lakiernictwie olej rycynowy lub
lepiej trojkrezylofosforan, ktoére zmniejszajg
krucho$é lakieru, przez co moze byé¢ on uzyty
do przedmiotéw wigkszej wartoSci. Lakiery
szellako-spirytusowe moga by¢ tatwo wykonane
w kazdym warsztacie i maja ta wtasnos¢, ze
przez dodatek barwnikéw organicznych rozpu-
szezalnych w spirytusie mozna im nadaé do-
wolny kolor, ponadto — co jest moze jeszcze
wazniejsze dla warsztatu — wysychaja bardzo
szybko (kilka minut).

Stosowanie lakieréw szellakowo - spirytuso-
wych do konserwacji przedmiotéw stalowych
jest niewskazane, poniewaz praktycznie war-
stwa szellaku nie daje dostatecznego zabezpie-
czenia przed czynnikami mechanicznymi i atmo-
sferycznymi.

Podobne wtasnosei co lakiery szellakowo-
spirytusowe posiadaja lakiery kopalowo-spiry-
tusowe. Skladnikiem staltym w tym lakierze jest
zywica kopalowa, Manilla migkka.

Znacznie cenniejsze i bardziej odporne po-
wloki daja lakiery olejne. Przygotowanie ich
jest czynno$cia wymagajaca diuzszej praktyki.

Lakiery olejne moga by¢ produkowane na
zywicach naturalnych lub sztucznych. Dla otrzy-
mania lakieru Zzywice naturalne pochodzenia
egzotycznego stapia sie w specjalnych kottach
i podgrzewa az do usuniecia zbednych lotnych
skladnikow, a nastepnie na goraco rozpuszcza
w odpowiednio przygotowanych olejach. Zalez-
nie od przeznaczenia lakieru i wymaganych
wlasnosci mechanicznych i chemicznych spo-
rzadza sie mieszaniny stopionych zywic z ole-
jami w réznym stosunku wagowym. Stad po-
wstaje wielka rozmaito$é gatunkow lakierow.

Lakiery o duzej zawarto$ei zywic nazywa-
my chudymi. Daja one po wyschnieciu po-
wloki twarde i kruche. Lakiery o wiekszej za-
wartosci olejoéw daja powloki mieksze — nosza
nazwe ttustych.

Réwnoczesnie, oprocz zmiany stosunku cie-
zarowego zywicy do olejow, producenci lakie-
row rozmaicie przyrzadzaja oleje przeznaczone
do mieszania z zywicami. Korzystne okazato sie
stosowaé zamiast oleju Inianego, olej lniany
zageszczony przez podgrzewanie bez dostepu
powietrza (w atmosferze dwutlenku wegla)
przez czas dluzszy w podwyzszonej temperatu-
rze. Wlasnosci lakieru sporzadzonego na oleju -
Inianym zageszczonym okazaly sie znacznie lep-
sze niz na oleju zwyklym. Dla osiagniecia wyz-
szej odporno$ci lakieru na dzialanie wody do
oleju Inianego zageszczonego dodaje sie oleju
drzewnego tungowego (chinskiego), zageszczo-
nego w inny sposob niz lniany. Fabryki lakie-
row posiadaja w tej mierze swoje wtasne do-
swiadczenie i wlasne metody zageszczania ole-
jow oraz sporzadzania stopow olejno - kopalo-
wych. Trudno w tej sprawie poda¢ doktadne
dane ze wzgledu na rbéznice we wlasnosciach
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zywic kopalowych i w metodach produkeyj-
nych.

Aby ze stopu olejno-kopalowego dojé¢ do
lakieru nalezy po rozpuszczeniu zywicy w ole-
jach dodaé¢ substancji powodujacej schniecie
oraz rozcienczy¢ mieszanine terpentyna lub ben-
zyna lakierowg dla otrzymania wlasciwej kon-
systencji lakieru.

Przy zamawianiu lakieréw kopalowych, kté-
re maja stuzyé do konserwacji przedmiotow
metalowych, nalezy zwrdcié uwage na warunki
w jakich gotowy polakierowany przedmiot be-
dzie si¢ znajdowal. Przedmioty narazone na
czynniki mechaniczne (uderzenie, Scieranie),
powinny byé powlekane innym lakierem niz
przedmioty narazone wylacznie na dziatanie wil-
goci. Nie ma bowiem lakieru, ktérego by wia-
snoéci byly pod kazdym wzgledem doskonate.
O przydatnosci poszczegdlnych gatunkéw lakie-
réw najlepiej wypowiedzie¢ sie moze sam pro-
ducent.

Lgkiery kopalowe poza rozmaitoécia zywic
i olejow podzieli¢ nalezy pod wzgledem stopnia

zageszezenia olejow w nich zawartych. Olej
wyzej zageszczony wymaga wyzsze] tempera-
tury w jakiej przedmioty polakierowane winny
by¢ suszone. Stad rozrdzniamy lakiery schnace
na powietrzu w temperaturze pokojowej — po-
wietrze i lakiery schngce w suszarni w tempe-
raturze podwyzszonej nawet do 1800 — lakiery
piecowe.

Lakiery powietrzne schng naogdt doé¢ diugo,
po 24 godzinach jeszcze sg migkkie. Ogrzewa-
nie w suszarni przyS$piesza znacznie schniecie
lakierow do tego stopnia, ze po krotkim czasie
(od kilkunastu minut do kilku godzin zaleznie
od rodzaju lakieru i temperatury suszenia) po-
wloka jest podeschnieta i nie wykazuje odlepu.

Zywice naturalne kopalowe zostaja coraz
bardziej wypierane z uzycia przez zywice sztu-
cznie otrzymywane. Ligczg one w sobie twardosé
zywic naturalnych i odpornoé¢ na dziatanie
wody jaka daja oleje zageszczone. Zywice te
0 nazwach najrozmaitszych (albertol, gliptal,
bekacyt) zastepuja w zupelnosci kopale natu-
ralne a nawet je przewyzszaja. (c. d. n.).

ALEKSANDER TOMASZEWSKI, technik pomiarowy.

SEZONOWANIE SPRAWDZIANOW | PLYTEK WZORCOWYCH

~ Hartowanie wywoluje w stali pewne napre-

zenia wewnetrzne, ktére, ustepujac z biegiem
czasu, powoduja zmiany wymiaréw przedmio-
tow stalowych. Zmiany te bywaja czesto przy-
czyng tak zwanych ,,peknieé sezonowych”.

Wielko$¢é tych zmian jest uzalezniona od ro-
dzaju materialu, wielkoSci wymiaréw przed-
miotu i stopnia zahartowania.

Proces, majacy na celu usuniecie naprezen
wewnetrznych, wystgpujacych w materiale po
hartowaniu, ma szczegdlne znaczenie dla spraw-
dzian6éw. Proces ten nazywa sie sezonowaniem.

Sezonowanie bywa naturalne i sztuczne.

Sezonowanie naturalne polega na tym, ze
zahartowany przedmiot stalowy jest przecho-
wywany przez szereg miesiecy lub nawet lat
w magazynach lub na wolnym powietrzu, przez
co stopniowo i samorzutnie traci nabyte przy
hartowaniu naprezenia.

Wadg sezonowania naturalnego jest jego
dtugotrwatosc.

Sezonowaniem sztucznym nazywamy obrdb-
ke termiczng, ktorg stosuje sie celem usuniecia
naprezen wewnetrznych z hartowanej stali.
Obrébka ta polega na ogrzewaniu przedmiotéw
stalowych przez pewien czas w temperaturze
na ogél nie przekraczajacej 200 C, nastepnie
powolnym ich chtodzeniu.

Zahartowane przedmioty stalowe poddaje sie
zwykle sztucznemu sezonowaniu po zgrubnej
obrobee, przed obrébka wykonczajaca.

Nalezy tu przyjaé jako zasade, ze w miare
. podwyzszania temperatury czas sezonowania

mozna skrécié, jednak powierzchnie sg wtedy
mniej odporne na zuzycie.

Jedna z wytwoérni krajowych stosuje sezo-
nowanie, polegajace na ogrzewaniu przedmio-
tow w oleju maszynowym w stosunkowo niskiej
temperaturze 100 C, trwajacym jednak przez
tydzien bez przerwy.

Sposéb sezonowania zalezy zaréwno od ga-
tunku materiatu, jak i od rodzaju hartowania,
dlatego trudno jest podaé jaka$ ogdlng recepte
tego procesu.

Z badan przeprowadzonych w Ameryce przez
,Bureau of Standards” nad kilkoma gatunkami
stali, wynika, ze najlepsze rezultaty daje sezo-
nowanie, polegajace na wielokrothnym ogrzewa-
niu i chtodzeniu przedmiotéw sezonowanych.

Jednak z pé6zniejszych prac w tym kierunku
zdaje sie wynikaé, ze pulsacja temperatury nie
ma znaczenia zasadniczego dla sztucznego sezo-
nowania.

W ,,National Physical Laboratory” dokonano
badan sztucznego sezonowania dla trzech ga-
tunkow stali.

Z tego samego gatunku stali wykonano dwie
cylindryczne plytki wzorcowe B; i B,, ktorych
dtugo$¢é wynosita 100 mm, przekrdj zas posiadat
Srednice okolo 20 mm. Obydwie plytki zostaty
zahartowane w tych samych warunkach, po
czym poddano ostatecznej obrébce ich po-
wierzchnie robocze.

Pilytka B, zostata sztucznie wysezonowana
przez powolne ogrzanie do temperatury 210C
i nastepnie swobodne ostudzenie w temperatu-
rze pokojowe].
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Pilytka B; nie byla sezonowana.

Podany ponizej rysunek przedstawia graficz-
nie wyniki pomiaréw diugosci plytek By i By,
mierzonych systematycznie przez kilka mie-
siecy.

Po tym procesie ptytki sa poddane wykan-
czajacej obrobce mechanicznej, podczas ktorej
materiat zostaje zebrany okolo 0,06 mm.

Amerykanska firma ,Pratt and Whitney”
stosuje nastgpujacy sposéb sezonowania dla
swych plytek wzorcowych.

% 50,7705 Riytka sezonowana g
;:0,005
0070- Ptytka niesezonowana
g 0015, S ——— 2 B1
,\El 5 70 75 20 25 30 35 40 45 50
Tygodnie

Z rysunku tego wynika, ze wysezonowana
ptytka By nie zmienia swego wymiaru w spo-
s6b dostrzegalny nawet po uptywie 50-ciu ty-
godni, gdy tymczasem nie sezonowana plytka
B, w tym samym czasie zmienita swag dlugosé
o 0,015 mm.

Wyniki otrzymane dla piytek z pozostalych
gatunkéw stali sg tego
Ogoélnie biorage, plytki wysezonowane nie wy-
kazaly wiekszych zmian dlugoseci niz 0,0003 mm
na 100 mm diugosci, podczas gdy ptytki nie pod-
dane sztucznemu sezonowaniu zmienialy swe
dtugosci dos¢ znacznie nawet po uplywie 50-ciu
tygodni.

Oprécz tego zauwazono, Zze powierzchnie
robocze plytek wysezonowanych pozostawaty
plaskie przez caly okres badan, natomiast ptytki
nie sezonowane, po pewnym czasie, posiadaty

wklestosci dochodzace do 0,0025 mm na 20 mm

$rednicy.

Jeszeze kilka stéw poswiecimy sezonowaniu
ptytek wzorcowych. Dla ptytek tych, ktére sa
giéwnymi warsztatowymi wzorcami diugosci,
stabilizacja wymiaréw ma szczegolne znaczenie,
dlatego muszg one byé poddawane specjalnie
starannym procesom sezonowania.

Zaklady ,Pittler Gauges and Precision Tool
C-o Ltd” dla stali tyglowej, hartowanej, po
ogrzaniu do 760 C w wodzie i po oskoérowaniu
stosuja nizej podany sposéb sztucznego sezono-
wania.

Ptytki umieszezone w wanienkach z piaskiem
S§ na przemian ogrzewane w piecu elektrycz-
nym i chtodzone swobodnie. Kolejno$é tempe-
ratur, do jakich plytki sa ogrzewane, wynosi
odpowiednio 40, 70, 130 i 200 C.

Po kazdym ogrzaniu przedmioty sa studzone
swobodnie w zwyklej temperaturze przez szes¢
godzin, po czym sa gotowe do dalszego kolej-
nego ogrzania.
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samego charakteru. .

Sezonowanie tych plytek polega na zmien-
nym ogrzewaniu i chlodzeniu od -+ 100C do
—40C na przemian w piecu elektrycznym
i specjalnej chlodni, przy czym proces ten po-
wtarza sie okoto 70 razy. Dzigki temu plytki
wzorcowe uzyskujg duza stabilizacje swych wy-
miaréw.

Gdy jedna z krajowych wytworni wprowa-
dzita u siebie sztuczne sezonowanie stali, uzy-
wanej do wyrobu narzedzi i sprawdzianéw,
poczatkowo personel narzedziowni odnidst sie
do tego procesu bardzo niechetnie, uwazajac go
za zbedny. Jednak z biegiem czasu, gdy przeko-
nano sie o wielkiej stabilizacji wysezonowanego
materiatu, sami rzemieslnicy domagali si¢ uprze-
dniego sezonowania przedmiotéow stalowych
przed ich obrébka mechaniczng.
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JOZEF SZREJDER.

KALKULACJA CZASU DLUTOWANIA KANALOW KLINOWYCH

Przy kalkulacji czasu dlutowania kanalkéw klino-
wych nalezy uwzglednié tolerancje kanatkéw, co po-

Tablica 2.

woduje potrzebe ditutowania jednym lub dwoma wid- ;: Y& Va4 =
rami (jedno lub dwa zakladania). Tablica nizej poda- 26 8 ANy, B/
na odnosi sie do dlutowania narzedziem ze stali szyb- 24 7 7 7
kotnacej. Tablica 2. obejmuje tylko czasy maszyno- 2| 4 1/ Wi / yA
we (przy zalozeniu: szybko$¢ powrotna Vp = szyb- 70 —2-71 {Q ﬁ/ ,-,-/[ /
kosci roboczej V). o 7= Yi 9
2XLXH A == %f / 4
— ————a 62 500 1000 1590 /2000 /
VXS 60 / /| -
T — czas maszynowy w minutach, :: / /- —~
L — skok noza w mm, 4 7/ p 4
H — gteboko$é dlutowanego kanatu w mm, 52 7 7
V — szybko$é skrawania w mm/min, 50
Vp — ' powrotna, w mm/min, 8‘: / ~ —~
S —posuw na 1 skok w mm, ‘g:‘ i y D7
2 — wspélezynnik uwzgledniajacy skok jatowy. Ea2 / —/ / pd
40 /
Tablica L 23 ] 7
- 5 236 II / ,/ //
» Ozr ie 34 / E
Materiatl siii‘%‘,‘;’;?a Posuw ’TZ(T;W_Z_ 532 /I VAR WA pLd pd
w m/min | na 1 skok E-Z’: i /
miekkie 14 0,08 F g2 [/ 1/ ) A
8 € ?24 f 7 ,/ A £
= $rednie 10 0,06 D L gg II // / A prd
E 5 18 / 4 1~ 6~
twarde 8 0,05 c w17 f/’/ A =
. : 14 =
g ml@kkle 15 0,14 I 12 / /U/ )% d ‘///////4, /, f
B - . 10 A _—
3 §rednie 12 0,12 G : Il /; A7 /,/ =T ——
twarde 8 0,10 E Ry ///,’//'/ = ]
2 2 -—— i —
k: = 40 kg/mm? 18 0,09 H 0
1000 2000 3000 4000 S000 6000 7000 8000 9000 10000 1000 12000 13000 14000
F k> = 60 kg/mm? 14 0,08 F Dtugodé skoku nozafL)x glebokos¢ kanatu (H)
* |k, = 80 kg/mm? 12 0,05 D nie noza i cofnigcie, wylgczenie biegu maszyny, mierze-
— nie rowka, zdjecie przedmiotu — z tablicy 3-ej.
k- = 90 kg/mm?* 8 0,04 B Do kazdej partii sztuk doliczamy czas przygotowa-
é } mickka 9 0,035 B nia maszyny, ktéry obejmuje pastgpujage czynnosci: .
g pobranie kart, 'rysunku i narzedzi, zamocowanie
ER twarda 0,025 A przyrzadu i narzedzia, ustawienie skoku noza, zmiana
biegu maszyny, oddanie roboty do kontroli i oczyszcze-
N migkki 18 0,12 I nie maszyny.
Tablica 3.
= twardy 10 0,08 E Przyktad: rea
mosiadz i aluminium 35 0,15 J Nalezy wy-
4 diutowadé /
. i kanat klino- .S 190 )
Przyklad: nalezy wydlutowaé kanat klinowy gleb. wy glebo- S L~
H = 5 mm w tulei ze stali narzedziowej miekkiej. Diu- kosci H=17 g
goéé tulei 90 mm. Przyjmujemy skok noza L=100mm. mm szero- ‘& 1.80_.._+._
Otrzymujemy czas maszynowy z tablicy 2-ej. T=3 kogei 12H3 &

min. Dla danego przykiadu:

2XLXH 2>100X5 i
T = = = 3,1 min.
VXS 9000<0,35
Przy szybkosciach powrotnych (jatowych), wiek-
szych od roboczych, nalezy otrzymany czas mnozy¢
przez nastepujace wspolczynniki:

przy Z}’ =15 przyjmujemy 0,83 X T
Vo
» v 2 » 0,755 X T
Vp
_h = T
” v 3 » 0,66 X

Przy diutowaniu np. piast, ko6t itp., centrowanych
w przyrzadzie na $rednicy zewnetrznej kota lub piasty
(bez ustawiania przedmiotu) mozna przyjmowac sume
czaséw recznych, obejmujacych:

zalozenie przedmiotu, wlaczenie maszyny, dostawie-

i dlugosci 70 2 170

y A

|
mm w kole ¢ :
o $rednicy S h
zewnetrznej © 160/ [

100 mm. S0 100 /50 200 250 300

Tlog¢  setuk Srednica zewnelrzna kota

materiat — Zeliwo $redniej twardosci, mocowanie w
w przyrzadzie. Przyjmujemy diutowanie w dwoéch za-
ktadaniach (dwa widry) i skok noza L = 80 mm.
Czas skrawania (z tabl. 2) ~ 0,8 min X 2

(dwa wiory) . . .+« .+ < . . =16 min
Czasy reczne (z tablicy 3) dla & z 100

18minx2. . . . . . . . =36 mn

Razem . . = 5,2 min

Czasy tracone ~18% . . = 0,9 min

Czas dla 1 sztuki . . = 6,1 min

Czas dtutowania catej partii 6,1 min X 100 = 610 min

Czas przygotowania maszyny = 36 min

Razem . — 646 min
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UWAGI O DOKLADNOSCI

Ze wzgledu na zainteresowanie, jakie wzbu-
dzit artykut mistrza L. Nastuli pt. ,,Uwagi dla
mtodych wzorcarzy”, podajemy kilka wyjasnien,
dotyczacych dokladnosci wskazan mikromierzy.

Btedem wskazan przyrzadu mierniczego na-
zywamy te miare, ktérg trzeba odjaé od wskaza-
nia nominalnego (odczytanego na podzialce
przyrzadu), aby otrzymaé wskazanie poprawne.
Jezeli przyrzad mierniczy wskazuje za duzo,
blad wskazan jest dodatni, gdy za malo —
ujemny.

Miarg doktadnosci wskazan przyrzadu mier-
niczego jest warto$¢ liczbowa maksymalnego
bledu, jaki mozna popelnié przy pomiarze tym
przyrzagdem w warunkach pomiarowych z géry
okreslonych.

Je$li np. przy pomiarze plytki wzorcowej
o grubosci rzeczywiste] (poprawnej) 2 mm od-
czyt na mikromierzu wynosit 2,001 mm, méwi-
my, iz blgd wskazan mikromierza przy danym
pomiarze wynosi +1 u.

Jesli pomiar taki powtarzamy wielokrotnie
i otrzymujemy wartosci, zawarte w granicach
od 1,999 mm do 2,001 mm, méwimy, iz doktad-
nosé wskazan mikromierza wynosi =+ 1 u wzgle-
dnie 2 p.

Btad wskazan nie jest jednakze identyczny
z bledem pomiaru.

Réznice pomiedzy tymi dwoma pojeciami
wytltumaczymy na przyktadzie mikromierza.

Na blgd wskazarn mikromierza skladajg sie
nastepujace czynniki:

a) btedy wykonania Sruby mikrometrycznej
w réoznych miejscach tej $ruby,'a co za tym
idzie, przy réznych odstepach kowadetek mikro-
mierza, '

b) bledy wykonania podziatek na tulejce
i oprawce mikromierza,

¢) blad spowodowany nieréwnoleglo$cig i nie-
ptaskoscig kowadetek,

d) blad spowodowany odksztalcaniem sie ka-
blgka mikromierza, wzrastajacy proporcjonalnie
do wymiaru przedmiotu mierzonego,

e) optyczne btedy odezytu, ktérych wielkosé
zalezy zaréwno od dokladno$ci wykonania po-
dziatek, jak i od wprawy odezytujgcego.

Bledy, wymienione w punktach a) do c) sa
bledami systematycznymi, tkwigcymi w danym
przyrzadzie mierniczym, a bledy w p. d) nazy-
wamy bledami postepowymi; optyczne bledy
odezytu sa bledami przypadkowymi.

Istnieja jednakze i inne jeszcze Zrédla ble-
dow, jak np.:

a) roznice temperatury przedmiotu mierzo-
nego i przyrzadu mierniczego,

b) wplyw czystosci powierzchni przedmiotu
i kowadelek,
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c) réznice w wielkoéci docisku pomiarowe-
go, spowodowane brakiem dostatecznej wprawy,

oraz inne czynniki przypadkowe, ktorych cze-
stokroé nie mozna z géry przewidzieé i iloscio-
WO wyznaczye.

Btedy wskazan oraz bledy, spowodowane
czynnikami ubocznymi, sktadaja sie na tzw. ble-
dy pomiaru.

Bledy wskazann mikromierza mozna wyzna-
czy¢ za pomocy plytek wzorcowych o Scisle
okreslonych wymiarach, a zarazem o grubo-
Sciach zawartych w obszarze mierniczym mikro-
mierza.

Natomiast iloSciowe okreslenie bleddéw, spo-
wodowanych czynnikami ubocznymi, jest dosé
ktopotliwe, a w pewnych wypadkach wrecz nie-
mozliwe.

W zalezno$ci od doktadnosci wskazan mikro-
mierze, stosowane w praktyce, dzielimy na dwie
klasy:

1) o I-szym stopniu dokladnosci,

2) o II-gim stopniu dokadnosci.

W mikromierzach o pierwszym stopniu do-
ktadnosci mozemy osiagnaé doktadno$¢ pomiaru
+=1 p (lub do 2 p) pod nastepujacymi zatoze-
niami:

1) grubo$¢ mierzonego przedmiotu nie prze-
kracza 25 mm,

2) bledy systematyczne i postepowe, wyni-
kajgce z niedoskonaloéci konstrukeji wzgl. zu-
zycia sie czesci ruchomych mikromierza, sg zna-
ne w calym jego obszarze mierniczym,

3) mikromierz zostal bezposrednio przed do-
konaniem pomiaru wywzorcowany, tj.
poréwnany z plytka wzorcowsg o grubosci mo-
zliwie najbardziej zblizonej do grubosci przed-
miotu mierzonego. :

Aby nie pogorszy¢ dokiadnosci pomiaru, na-
lezy:

1) uchroni¢ zaréwno przedmiot mierzony,
jak i mikromierz przed podwyzszeniem tempe-
ratury, spowodowanym dotykiem reki,

2) przed przystapieniem do pomiaru nalezy
wyréwnaé temperatury przedmiotu i mikromie-
rza, przez polozenie go na wspoélnej plycie sta-
lowej na przeciag co najmniej 2 godzin,

3) powierzchnie przedmiotu mierzonego oraz
kowadelek mikromierza nalezy starannie oczy-
Scié,

4) w sposob umiejetny regulowaé¢ docisk po-
miarowy rnikromierza.

Po odcezytaniu wskazania na podziatce mikro-
mierza oraz po wprowadzeniu poprawek, elimi-
nujacych bledy wlasne mikromierza, mozemy
osiggngé¢ dokladno$é wskazan =1 p.

Jak z powyzszych rozwazan wynika osig-
gniecie tak wysokiej doktadno$ci wskazan jest
mozliwe jedynie w warunkach labora-
toryjnych ito przez doSwiadczonego po-
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miarowca, natomiast w warunkach war-
sztatowych, azatem przy uzyciu mikro-
mierza Il-giej klasy przez personel zaprawiony
w dokonywaniu pomiaréw mozna gwarantowac
w najlepszym wypadku nie wiecej niz == 2 u
(do 4 p).

Jako uzupelnienie naszych rozwazan podaje-
my wyjatki z norm niemieckich %b‘% dotycza-
cych doktadno$ci wykonania oraz dopuszczal-
nych odksztalcen mikromierzy.

LEON NASTULA, mistrz wzorcarski.

Zeszyt 3
Maksymalny | Btad wskazafi mikro- (Dopuszczalne odchylenie, spo-
obszar mierzy w mikronach |wodowane nieplasko$eiag i mie-
mierniczy Ikl IT kl. réwnolegloécia plaszezyzn po-
W mm dokladnos$ei miarowych w mikronach
25 4 8 + 2
50 4 8 + 25
75 1 100 4 8 + 3,0
125 i 150 5 10 + 4,0
175 i 200 6 12 + 6,0

JAK WYKORZYSTAC OPTYCZNA PODZIELNICE
DO MIERZENIA KATOW

Doktadne sprawdzenie jakiegokolwiek kata
zawsze sprawia pewne trudnosci.

Uzywany powszechnie kgtomierz odgrywa
duza role w pomiarach warsztatowych, jednak
nigdy nie speli zadania, gdy zechcemy zmie-
rzy¢ kat z doktadnoscig do jednej minuty. Tak
wysoka doktadno$¢ czesto jest wymagana przy
budowie sprawdzianéw lub uchwytéw. Zasto-
sowana do tego celu sinusnica lub skosnica moze
da¢ wymagana dokiadnos$é, lecz wiele jest klo-
potu z przeliczaniem i ustawianiem, a przy tym
bardzo tatwo mozna popeinié¢ blad.

Opisane wyzej niedogodnosci usuwa podziel-
nica optyczne Zeissa, oczywiscie odpowiednio
przystosowana do mierzenia katow.

Przez dorobienie przyrzadu, ktory widzimy
na pierwszym rysunku, podzielnica stata si¢ nie-
zawodnym, uproszczonym narzedziem mierni-
czym, umozliwiajacym osiagniecie dokadnosci
wskazan w granicach =+ 30”.

Podzielnica optyczna sklada sie z nastepuja-
cych czesci:

(1) Stét drewniany pod podzielnice i plyte.

(2) Plyta zeliwna, szabrowana 500500 mm.

(3) Stozek, lgczacy podzielnice z liniag po-
miarowa.

(4) Linia pomiarowa, hartowana, o przekro-
ju w ksztalcie trojkata.

(5) Sruba mocujgca linie ze stozkiem.

(6) i (7) Sruby regulujace linie.

(8) i (9) Sruby mocujace linie po wyregu-
lowaniu.

(10), (11) i (12) Klocki hartowane o réznych
wysokosciach, uzywane jako podkiadki.

(13) i (14) Te dwie czesci tworza zestaw
umozliwiajacy okreélenie prostopadiosci potoze-
nia mierzonego przedmiotu w stosunku do osi
podzielnicy, a rownoleglego do linii (14).

Zestaw ten jest potrzebny wéwezas, gdy mie-
rzony klin jest bardzo ciezki, co powoduje oba-
wy czy prostopadle przystawiamy.

Rys. 1. Optyczna podzielnica do mierzenia katéw
(mierzenie wzgl. nastawianie zadanego kata).

Pod nazwa podzielnicy optycznej nalezy ro-
zumieé taks, ktorej doktadno$¢ nie jest zwigza-
na ze §limakiem albo tarcza podzialowa. Nato-
miast zalety jej zawarte sg w tarczy z doklad-
na podziatka, osadzong na osi podzielnicy, da-
jaca bezposredni odezyt przy odpowiednim po-
wiekszeniu.

Rys. 2. Optyczna podzielnica do mierzenia katéw (na-
stawianie odpowiedniego kata przy szlifowanlu doklad-
nych klinéw).

Podzielnice optyczna w poréwnaniu z inny-
mi narzedziami stuzgcymi do tego celu, posiada
nastepujace zalety:

1) Czas nastawienia na jakikolwiek kat trwa
30 sekund.

2) Czas okreslenia kata na dowolnym kli-
nie — 1 minute.
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3) Umozliwia szlifowanie dokladnych Kkli-
now.

Na rysunku drugim widzimy jak mozna po-
stuzyé sie podzielnicg przy szlifowaniu doklad-
nych klinéw. Nalezy tylko nastawi¢ odpowiednio
linie, potozy¢ na niej przedmiot, zamocowaé za-
ciskiem do katownika i przenie$é na szlifierke.

4) Przy mierzeniu nie gra roli, czy przed-
miot jest okragly czy plaski; na rysunku wi-
dzimy, Ze linia jest dostosowana do tego celu
przez $ciecie krawedzi na polowie jej dlugosci.

5) Nie podlega odksztalceniom sprezystym,
jak katomierz.

EUGENIUSZ OSTAPOWICZ.

SZLIFOWANIE POWIERZCHNI

6) Wykluczona jest mozliwos$é ,,usunigcia sig”
nastawionego wymiaru, jak rowniez rozregulo-
wanie jakiekolwiek, ktore by spowodowalo fal-
szywy odczyt.

Przystepujac do pomiaru katéw przy pomo-
cy podzielnicy, nalezy:

1) sprawdzi¢ czy linia (4) stoi réwnolegle
do ktoregokolwiek z klockow (11), (12) albo
(13), gdy noniusz ustawiony jest na 0;

2) sprawdzi¢ przez poruszanie za konce linii
(4), czy nie ma martwego luzu na $limaku po-
dzielnicy;

3) po ustawieniu ustali¢ polozenie linii po-
miarowej za pomoca $rub (6) i (7).

KULISTYCH

TARCZA GARNCZKOWA

Niejednokrotnie spotykamy sie z zagadnie-
niem obrobki mechanicznej czeSci powierzchni
kulistych o odpowiedniej gladko$ci lub tez o od-
powiednim wymiarze.

Jezeli material jest ulepszony termicznie,
trudno$ci mogg by¢ powazne ze wzgledu na
brak przyrzadu, umozliwiajgcego oszlifowanie
powierzchni kulistej, oraz czasu na zaprojekto-
wanie i wykonanie specjalnego przyrzadu.

Sposdb ponizej opisany, spotykany stosun-
kowo rzadko, moze czestokroé wyprowadzié
warsztatowea lub kalkulatora z powaznego kio-
potu, zwlaszcza Ze nie wymaga zadnych spe-
cjalnych przygotowan.

Mamy np. sworzen kulisty ulepszony ter-
micznie do R, = 120 =130 kg/mm?2. Chcemy go
oszlifowaé¢, zachowujac potrzebny wymiar z to-
lerancjg wg 1-szej klasy pasowan. Do tego celu

Rys. 1.
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wystarczy posiadaé szlifierke z glowicg rucho-
mg, umozliwiajacg ustawienie jej pod katem «
do osi przedmiotu (rys. 1 i 2). (Od kata usta-
wienia sworznia zalezy, jaka cze$§¢ kuli moz-
na oszlifowaé. Catej kuli opisywanym spo-
sobem nie oszlifujemy nigdy).

Przedmiot zamocowany w uchwycie tréj-
szczekowym, bedacy w ruchu obrotowym prze-
ciwnym ruchowi tarczy garnczkowej, nalezy
ostroznie dostawi¢ do wglebienia tarczy, a na-
stepnie szlifujac otrzymany zadany wymiar
z zachowaniem tolerancji. Praktycznie biorac
mozemy oszlifowaé kazdy sworzen kulisty, na-
lezy go tylko odpowiednio ustawic.

Zaj$é tu moga, jak widzimy z rys. 1 i 2, dwa
przypadki:

1) Czeéé plaszezyzny przeznaczona do oszli-

fowania ma ksztalt pasa kulistego, ogra-

Rys. 2.
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niczonego dwiema réwnoleglymi plaszezy-
znami K—K i M—M (rys. 1), lub tez:

2) Jest to powierzchnia odcinka kulistego

ograniczonego pltaszczyzna M—M (rys. 2).

Rozpatrzmy przypadek 1-szy.

Wezmy pod uwage dowolny punkt A na
powierzchni kulistej (rys. 1). Punkt ten lezy na
okregu L—L kota, prostopadlego do osi X—X
i przecinajgcego okreg styku S—S kuli z tarczg
garnczkowa w dwoéch punktach B. Przy obrocie
sworznia dokota osi X—X i tarczy dokota osi
Y—Y, punkt A przyjmuje kolejno polozenia
obu punktéw B, styka si¢ wiec dwukrotnie
z tarczg w czasie jednego obrotu sworznia
i tym sposobem zostaje oszlifowany.

To co powiedzieliémy o punkcie A, mozZna
powiedzie¢ o kazdym innym punkcie powierzch-
ni kulistej zawartej miedzy okregami K—K
i M—M.

W przypadku 2-gim kazdy punkt powierzchni
kulistej przechodzi ten sam proces, tj. szlifuje
sie na tej samej zasadzie, co wyze] opisany do-
wolny punkt A.

Wyijatek stanowi tu tylko punkt C (rys. 2)
przeciecia osi X—X z powierzchnig kulistg
sworznia. W tym przypadku nalezy sworzen
ustawi¢ w takim potozeniu, zeby o§ X—X prze-
cinala okreg stycznoSci S—S. Wowczas punkt
przeciecia, wiasnie wyzej wymieniony punkt C,
stale jest w zetknieciu z tarczg i przy jej obro-
tach szlifuje sie.

Ten rodzaj ustawienia jak na rys. 2 pociaga
za sobg odpowiednie ograniczenie $rednicy wal-
ca, w ktory przechodzi szlifowana kula. Wobec
wiec wyze] wspomnianego ograniczenia, szlifo-
wanie powierzchni kulistych systemem tarczy
garnczkowej bywa czasem klopotliwe, gdyz pod
naporem tarczy moze powstaé odksztalcenie
sworznia przy niedostatecznej $rednicy jego
cylindrycznej czesci.

W uwadze zaznaczam, ze dla wiekszego bez-
pieczenstwa szlifierza, nalezy tarcze garnczkowa
uja¢ w metalowa oprawke, co jednak nie jest
konieczne przy szlifowaniu matych ilosci sztuk.

POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

WYWAZANIE ZESTAWOW KOLOWYCH

Kola i tarcze pojedyncze wywazamy na dwu bel-
kach o ostrej krawedzi, ustawionych dokladnie w po-
ziomie. Natomiast do wywazania zestawdéw kolowych
uzywamy opisanego ponizej przyrzadu, ktéry mozna
wykonaé¢ we wlasnym zakresie w kazdym niemal war-
sztacie mechanicznym.

W szerokich korytkach A i B wykonywamy po-
dtuzne weciecia, pokazane na rysunku i dopasowujemy
je do siebie dokladnie. Poza tym przygotowujemy
cztery rolki o jednakowych $érednicach i zamocowuje-
my je luzno w plaskownikach C. Przygotowujemy
kozly z te6wek spawanych D, ustawiamy na nich
doktadnie poziomo korytko A, w nim umieszczamy
zesp6t rolek C i nakladamy na wierzech korytko B.
Rolki powinny by¢ takiej $rednicy, by nie bylo tarcia
miedzy korytkami A i B. Nalezy ustawi¢ dwa w ten

spos6éb zmontowane kozly i sprawdzié¢ czy korytka B
znajduja sie w jednym poziomie i na nich oprzeé¢ o$
zestawu kolowego.

Przebieg wywazania jest taki sam, jak w przypadku
wywazania tarczy pojedynczej.

(Franck C. Hudson, ,,The Machinist”, tom 81).

ZABIERAK TARCIOWY.

Pokazany na rysunku prosty i wygodny zabierak
urzadzony jest w ten sposéb, Ze przy obrocie tarczy
tokarskiej umocowany na niej trzpien D naciska na
dZwignie mimosérodu C. Mimosréd jest osadzony na
sworzniu B oprawki A, obejmujacej przedmiot obra-
biany (w danym wypadku walek). W czasie ruchu mi-
mosérdd stale jest dociskany do obrabianego wa*ka
i nie ma obawy, zeby zabierak moégl sie na watku
obrécié wzgl. przesungé. Po skonczonej obrdbce jed-
nym nieznacznym ruchem dzwigni mimo$rodu wy-
zwalamy obrobiony watek.

(Zaczerpnieto z ,,The Machinist”, tom 81, str. 293).
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SZLIFOWANIE ZELIWA NA POLYSK

Szlifujae zeliwo w sposob zwykly tarcza szlifierska,
otrzymamy powierzchnie matowa. Spowodowane jest
to dzialaniem mieszaniny drobnych wiéréw z grafitem.
Mieszanina ta wypelnia pory, rozmazuje sie i rysuje
catg powierzchnie. Chege otrzymaé powierzchnie bty-
szczgea, nalezy postepowaé w sposéb nastepujacy.

Do szlifowania uzy¢é tarcze bardzo miekkag (wg
skali o symbolu I). Powierzchnie oszlifowaé¢ normalnie
zostawiajac na wykonczenie warstwe okolo 0,05 mm.
Nastepnie skorygowaé tarcze diamentem A, osadzo-
nym w stopce S (patrz rys.), umocowanej na stole
szlifierki. Sté! w czasie korygowania przesuwaé b.
wolno wzgledem tarczy. Dalej do ostony normalnej za-
ktadamy oslony dodatkowe B i C, tak zeby ich dolna
krawedz znajdowala sie na wysoko$ci okoto 6 mm nad
powierzchniag obrabiang.

A

Do szlifowania uzywamy smaru o skladzie: 16 cze-
Sci (wagowo) terpentyny, w ktérej rozpuszezamy
1 cze$¢ zywicy kamforowej (gum camphor) i 4 czeéci
wosku pszczelnego.

Przystepujac do wykonczenia powierzchni dosu-
wamy tarcze tak, zeby ledwo ledwo iskrzyta. Przygo-
towany uprzednio smar nakladamy przed tarcza. Smar,
‘w miare posuwania sie tarczy zostaje odrzucany na
ostone, gromadzi sie na niej i stopniowo splywa na
przedmiot obrabiany, jest wiec stale wykorzystywany.
Jednorazowo nie nalezy zeszlifowywaé warstwy ma-
teriatu wiekszej niz 0,01 mm. Po osiggnieciu juz wia-
Sciwego wymiaru, nie poruszajac tarczy, kilkakrotnie
przeszlifowujemy cala powierzchnie. Na tym szlifowa-
nie konczymy.

Po zdjeciu przedmiotu ze szlifierki powierzchnie
obrobiona zmywamy szmatami wzglednie pakulami
zmoczonymi w spirytusie denaturowanym. Powierzch-
nia otrzymana bedzie miala dobry polysk.

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze szlifierka do tego celu
uzyta musi by¢é dokladna, bez luzéw w lozyskach.

(Georg J. Murdock, ,,The Machinist”, tom 81).
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CYRKIEL DO ELIPS

Znane sposoby wykre§lania elips wymagaja znajo-
mosci zasad konstrukeyj geometrycznych i wskutek
tego sa do$é klopotliwe w praktyce. Opisany cyrkiel
pozwala wykreslié elipse bezpo$rednio tak, jak kre-
§limy kolo.

Tok rozumowania, z ktérego wynikita konstrukcja
tego cyrkla, jest nastepujacy.

Je§li powierzchnie cylindryczna przetniemy ptasz-
czyzng X—X, nachylong wzgledem jego osi A—A, to
otrzymamy w wyniku tej operacji elipse (rys. 1).
W szczegdlnym przypadku gdy plaszezyzna X'—X' be-
dzie prostopadia do osi AA — otrzymamy koto. Kazdy
punkt tej elipsy wzglednie kola bedzie sie znajdowatl
réwnocze$nie na powierzchni cylindrycznej i na pla-
szczyznie tnacej.

Wyobrazmy sobie ptaszczyzne X—X i prosta nachy-
Iong wzgledem niej A—A (rys. 2). Niech ta prosta
bedzie osia cylindra. Wezmy odcinek R—Ri1 réwnole-
gty do osi A—A ustawiony tak, zeby punkt R wypad}
na plaszezyzinie X—X. Obracajac odcinek RR1 dookola
osi AA w stalej odleglosci R10 utworzymy powierz-
chnie cylindryczna. Jesli dodamy do tego warunek, ze
przy obrocie punkt R musi stale znajdowa¢ sie na pta-
szczyznie X—X, to wskutek tego punkt O bedzie sie
przesuwat wzdtuz osi A—A. W rezultacie punkt R opi-
sze na plaszczyznie elipse.

Cyrkiel, wobec powyzszego, sklada sie z dwuch cze-
$ci: osi zaopatrzonej w ostrze, ktéra ustawiamy pod
katem wzgledem arkusza na ktérym mamy wykreslié
elipse¢ i nézki przymocowanej do tulejki lekko prze-
suwajgcej sie wzdluz osi. Na koncu nézki zamocowany
jest otéwek lub grafion. Aby wykresli¢ elipse o zg-
danych wymiarach nalezy ustawié¢ cyrkiel, tak jak to
wskazane na rysunku. Celem zapewnienia sobie sta-
tego polozenia osi w czasie wykre$lania, trzeha uzyé¢
odpowiedniej podpérki tak, jak to schematycznie po-
kazano.

(Ernest Blakemore, ,,The Machinist”, tom 81).

%ﬁ % matej osi

| = |
! |

% duzej osi
\ % matej ost




Rok XVII

MECHANIK

Zeszyt 3

NARZEDZIE DO WYTACZANIA
NA REWOLWEROWCE

Rysunek przedstawia urzadzenie do wytaczania we-
whetrznego wyzlobienia na rewolweréwce bez korzy-
stania z posuwu bocznego. Klocek A umieszczony w
wiezyczce rewolwerdéwki posiada otwér owalny, w kté-
rym moze sie przesuwaé¢ oprawka noza. Oprawka B
ma przekréj kotowy, lecz nie moze sie obracaé¢, gdyz
potozenie jej ustala kolek C, ktéry przechodzi przez
niag z odpowiednim luzem. Kotek C w klocku A jest
dopasowany bez luzu. Oprawka noza posiada stozko-
we zakonczenie.
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Gdy zblizamy néz do przedmiotu obrabianego opraw-
ka znajduje sie na dnie otworu owalnego. W chwili
zetkniecia sie krawedzi otworu przedmiotu ze stozkiem
oprawki, ta ostatnia zostaje wydiwignieta w goére w
miare zaglebiania sie noza. Wspétsrodkowe wytoczenie
wyzlobienia zapewnia cze$¢ stozkowa oprawki noza,
opierajgca sie o krawedZ wejsciowyg otworu w przed-
miocie. Po wytoczeniu cofamy néz, oprawka opada
i dzieki temu néz wychodzi- tatwo. Oczywiscie, néz
musi posiadaé dwa ostrza: jedno do wytaczania po-
wierzchni cylindrycznej, drugie do poglebiania dna
otworu. Przy tym sposobie przej$cia z mniejszej $red-
nicy otworu na wiekszg jest stozkowe i odpowiada ono
stozkowe]j cze$ci oprawki noza. ’

(H. Moore, ,,The Machinist”, tom 81).

PODPARCIE PRZECINAKA

Przecinak jest narzedziem stabym, wskutek tego
juz przy niewielkiej szybkosci skrawania zaczyna
drgaé. Zeby tego uniknaé¢ dopasowalem kawalek pta-
skownika i podpartem nim przecinak na suporcie.
Dzieki temu osiagnalem znaczne zwiekszenie szybko-
$ci przecinania.

@

— |

Jozef Futerski, tokarz.

A-A

SZLIFOWANIE NA DOKLADNY WYMIAR

Szlifowanie powierzchni cylindrycznej na dokladny
wymiar mozna osiaggnaé, postugujac sie czujnikiem C.
W tym celu przymocowujemy czujnik do suportu S,
przesuwajacego sie wraz z tarcza T, za$ na stole szli-
fierki ustawiamy regulowany zderzak Z, tak jak to
wskazuje rysunek.

Gdy pozostaje jeszcze kilka setnych mm do zeszli-
fowania ostatecznego, ustawiamy czujnik na zero, za
pomocg regulowanego zderzaka Z i w dalszym ciggu
opuszczajac tarcze T kazdorazowo, widzimy jaka
warstwe zdejmujemy i czy nie przekraczamy zadane-
go wymiaru. W zalezno$ci od dokladnosci czujnika
mozemy osiggnaé odpowiednia dokladnosé. )

Czujnik oraz zderzak muszg by¢ prostopadie wzgle-
dem stotu szlifierki, gdyz inaczej bedzie to powodo-
walo biedy.

(Ira S. Williams, ,,The Machinist”, tom 81).

(Przypisek redakcji). W opisanym sposobie z wiel-
kosci odczytu ma czujniku mie mozna S$cisle wnosié
o grubosci warstwy zeszlifowanej, gdyz nie uwzgled-
niamy Scierania si¢ tarczy. W wielu wypadkach moze
to byé nie uwzglednione, jednak o tym pamietaé nalezy.

g
ki

SZABLON DO USTAWIANIA NOZA
PRZY GWINTOWANIU

Szablon do ustawiania noza przy gwintowaniu nor-
malnie jest niewielki, dlatego tez latwo moze sie za-
wieruszyé w warsztacie.

AN

Aby uniknaé tego rodzaju klopotéw, wykonywamy
rowek A (patrz rysunek) o zadanym kacie np. 60° dla
gwintu metrycznego, bezposrednio na nakietku. Daje
nam to calkowita pewno$é, ze ustawiamy zawsze nédz
prostopadle i niezmiennie w ciggu tego okresu czasu,
w ktérym nakietek nie zostal wyjmowany ani poru-
szany.

(J. E. Moore, ,,The Machinist”, tom 80).
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

PODAJNIK REWOLWEROWY DLA
WIELOSTOPNIOWYCH CIAGOW

Podajnik pokazany na rysunku dostosowany jest do
trojstopniowych ciggéw na prasach pionowycyh.

Tarcza rewolwerowa A, o ruchu obrotowym shar-
monizowanym z ruchem stempli, posiada gniazda roz-
mieszczone na 3-ch wspotérodkowych kotach. Misecz-
ki, z ktérych ma byé wykonany za pomoca ciagéw
produkt, doprowadza sie rura B do gniazd, rozmie-
szczonych na wewnetrznym okregu. Stempel C prze-
cigga miseczki przez matryce D i przepycha przez ru-
re E. Z wylotu rury E przedmioty dostaja sie do gniazd
na zewnetrznym okregu i sa podawane, po obrocie
tarczy pod stempel drugiego ciagu F, a nastepnie ru-
ra G do gniazd rozmieszczonych na okregu s$rodko-
wym, i trafiaja pod stempel trzeciego ciggu H. Do
usuwania gotowych przedmiotéw stuzy rura K.

Oczyszczanie przedmiotéw miedzy poszczegbélnymi
ciggami nastepuje przy przejsciu przez dziurkowane
rury E i G, zanurzone w zbiorniku L z ciecza.

(,,Machinery” — London).
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ZAKOTWIENIA MASZYN NIE PRZENOSZACE
DRGAN

Zakotwienie z gumowym odbojem, jak to podaje
prasa zagraniczna, mialo sie okazaé¢ w praktyce szcze-
golnie celowe. Stosuje sie¢ je do osadzenia maszyn sta-
tych, ustawionych bezposrednio na cokotach betono-
wych lub na plytach zeliwnych oraz do montowania
silnik6w na karoseriach pojazdéw mechanicznych.

Omawiana konstrukcja wyrodznia sie tym, iz nad
zelazng ptyta fundamentowa, osadzona na podlozu be-
tonowym za posrednictwem $rub kotwowych, unosi sie
w pewnej wysokosci ptyta wzglednie obrzeze stopowe
maszyny. W czasie pracy drgania maszyny sa tlumio-
ne przez odbd] gumowy, za posrednictwem ktérego
ciezar maszyny przenosi sie na fundament.

W rozwiazaniu I sworzen laczacy, przykrecony na
state do stopy maszyny, jest wpuszczony we wglebie-
nie w cokole betonowym, a odbdj wykonany z miek-
kiej gumy znajduje sie w ostonie, przytwierdzonej do
plyty fundamentowej.

I

Rozwiazanie II jest prostsze i tansze. Oslona oka-
lajaca odbdj jest wpuszczona w odpowiedniej $redni-
cy otwér, wywiercony w podstawie maszyny.

Zakotwienia wyzej opisane znajduja coraz szersze
zastosowanie przy ustawianiu tych wszystkich maszyn,
ktoérych praca jest polaczona z gwatlownymi wstrza-
sami lub uderzeniami, jak np. pras, wykrojnic, nozyc,
pomp tlokowych, silnikéw spalinowych itp.
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Inz. Gustaw Hensel i inz. Stanistaw Kowalski
,Podstawy elektrotechniki”. Cze$é¢ I. Lwow, 1937.
Panstwowe Wydawnictwo Ksigzek Szkolnych. Format
210X148. Str. 111. Cena zl. 3,—.

Sposréd nauk pomocniczych dla mechanika na
pierwszy plan wysuwa sie niewatpliwie elektrotech-
nika. Grutowna znajomo$¢ elektrotechniki warsztato-
wej jest konieczna zaréwno w duzym przedsiebiorstwie,
jak i malym warsztacie mechanicznym, ktéry nie moze
utrzymywaé specjalisty elektrotechnika. W stosunkowo
bogatej polskiej literaturze elektrotechnicznej odczuwa
sie brak przystepnego i zwiezlego podrecznika elek-
trotechniki, przystosowanego do potrzeb mechanikéw.

Brak ten w pewnej mierze wypeinia omawiany pod-
recznik, ktorego tresé obejmuje nastepujace rozdzialy:

Elektrycznosé statyczna. Prad elekiryczny. Prawo
Ohma. Oporno$é przewodnikéw. Laczenie oporéw. Pra-
dy rozgalezione. Przyrzady pomiarowe. Lgczenie Zré-
del pradu. Moc i praca pradu elektrycznego. Przyrzady
pomiarowe cieplne. Chemiczne dzialanie pradu. Ma-
gnetyzm 1 elektromagnetyzm. Przyrzady pomiarowe
elektromagnetyczne. Indukecja elektromagnetyczna. In-
duktor i jego zastosowanie. Dzialanie pola magnetycz-
nego na przewoéd, ozywiony pradem. Przyrzady pomia-
rowe elekiromagnetyczne. Wzajemne dziatanie na sie-
bie przewodéw, ozywionych pradem. Przyrzady po-
miarowe elektrodynamiczne.

Jak z powyzszego zestawienia wynika, omawiana
ksigzka obejmuje wiadomosci podstawowe teoretycznej
elektrotechniki oraz zasady pomiaréw wielkosci elek-
trycznych. Moze ona oddaé¢ ustugi nie tylko mlodziezy
uczacej sie i samoukom, lecz i praktykom, ktérzy chea
od$wiezy¢ nabyte dawnjej wiadomo$ci.

Zaletami ksiazki sg: logiczny uklad i réwnomierne
rozplanowanie materiatu, jasno$é i przystepnosé do-
wodzen oraz przyklady liczbowe, ulatwiajace pogle-
bienie przeczytanego materiatu.

Nalezy wyrazi¢ zyczenie, by jak najpredzej uka-
zala sie druga cze$é tej pozytecznej pracy.

Dr. Teofil Bissaga ,,Geografia kolejowa Polski”.
Warszawa 1938. Nr 9 Wydawnictw Technicznych Mi-
nisterstwa Komunikacji. Format 245X 170. Stron 273.
Cena zt 3,50.

Jako dziewigte z rzedu wydawnictwo techniczne
Ministerstwa Komunikacji ukazala sie praca dr Teofila
Bissagi pt. ,,Geografia kolejowa Polski”. Nie sposéb
w krotkim artykule sprawozdawczym oméwié cato-
ksztalt zagadnien, poruszanych w wymienionym dziele,
podda¢ krytyce olbrzymi material statystyczny i omé-
wié¢ wszystkie walory tej niezwykle interesujacej mo-
nografii.

Dla zorientowania czytelnika w ogromie poruszo-
nych zagadnien przytoczymy tres¢ wazniejszych roz-
dziatéw: Cze$é I: Pojecie i zakres geografii jako nau-
ki; podstawowe wiadomosci z geografii Polski. Czesé II.
Pojecie i rodzaje komunikacji; polityka komunika-
cyjna w Polsce; powstanie kolei zelaznych; rozwoj
sieci kolejowej na ziemiach polskich. Cze§é¢ III; Prze-
jecie kolei przez Panstwo Polskie. Czg$¢ IV: Zarys roz-

woju organizacji zarzadu kolejami w Polsce. Cze§é V:
Gesto$é sieci kolejowej; podziatl linij kolejowych wg
ich znaczenia gospodarczo - przewozowego; mapy ko-
munikacji kolejowej; rozklady jazdy. Czes¢ VI: Kon-
wencje kolejowe; kolejowe przejscia graniczne. Czesé
VII: Biura podrdzy; turystyka; gospodarcze znaczenie
kolei; wpltywy COP na rozwdéj sieci kolejowej.
Cze$é VIII: Drogi bite; komunikacja samochodowa.
Cze$é IX: Zegluga $rodlagdowa. Czeéé X: Dostep Polski
do morza; polskie porty morskie; polska flota handlo-
wa; polityka morska. Cze$¢ XI: komunikacja powie-
trzna.

Jak z powyzszego zestawienia wynika tres¢ oma-
wianego dziela obejmuje caloksztalt zagadnien komu-
nikacyjnych w Panstwie Polskim. Wiadomo$ci, za-
warte w ksiazce dr Bissagi, powinny dotrze¢ do swia-
domosci kazdego obywatela, ktéry pragnie zdaé sobie
sprawe z tego, co Polska zastala w dziedzinie komu-
nikacji, co uczynila dla jej rozwoju w ostatnim 20-leciu
i jakie zywi zamierzenia na przyszio$é.

Mimo ogromu nagromadzonego materiatu, Swiad-
czacego o rozleglo$ci zainteresowan autora i gruntow-
nym opanowaniu przedmiotu, ksiazke czyta sie jednym
tchem. Tetni ona bowiem Zzyciem, aktualno$cia i go-
raca wiara w lepsza przyszloéé; wzbudza zaufanie
umiarem, z jakim autor omawia zywotne zagadnienia
naszego wspolczesnego zycia.

Nieprzecietne zalety ksigzki spowoduja niewatpli-
wie szybkie wyczerpanie sie pierwszego nakladu. Dla-
tego tez warto wspomnieé i o pewnych niedociagnie-
ciach. Do nich zaliczyliby$émy przede wszystkim brak
skorowidza rzeczowego na koncu ksiazki oraz niezbyt
starannie przeprowadzona korekte. Uklad graficzny
mgr. T. Flacha odznacza sie wprawdzie oryginalnoscia,
lecz nie przekonywa celowoscia pomystéw graficznych,
ktéra stanowi jeden z podstawowych warunkéw piekna.

Uktad komunikacji ladowej pozadany w Polsce
dla rozwoju zycia gospodarczego i tranzytu mie-
dzynarodowego.
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Natalia Ggsiorowska ,,Gornictwo i hutnictwo w Pol-
sce”. Z cyklu ,Ludzie i praca”. Lwow, 1937. Panstwo-
we Wydawnictwo Ksigzek Szkolnych. Format 180 X
120. Stron 160. Cena zi. 2,40.

We wstepie omawia autorka bogactwa wnetrza zie-
mi polskiej w zestawieniu ze §wiatowymi zasobami
naturalnymi oraz cechy charakterystyczne zawodu goér-
nika, a zarazem podnosi znaczenie przemystu gérni-
czo-hutniczego dla samodzielnosci gospodarczej i obron-
no$ci kraju.

Drugi rozdzial zostal poswiecony rozwojowi gér-
nictwa i hutnictwa w Polsce przedrozbiorowej;
w szczeg6lnosci opisano kopalnie i warzelnie soli, ko-
palnie i huty blowiu, srebra i miedzi, kopalnie marmu-
ru. Szerzej oméwiono rozwdj gornictwa i hutnictwa
zelaza, jako ze, jak méwi poeta-gérnik z XVI w.:

»Zelazo jest z wlasnosci swojej majmocniejszy

Metal miedzy metalami i najpotrzebniejszy

Cztowiekowi, ktérego bojem ostrej strzaly

Monarchie na S$wiecie wielkie upadaly”.

Na szczegblng uwage zastugujg dzieje tzw. zaglebia
staropolskiego w goérach Swietokrzyskich, w ktérych
w dawnych czasach znajdowaly sie najwieksze ,,zakla-
dy zelazne” (obecnie Goéry Swietokrzyskie stanowia
baze surowcowa Centralnego Okregu Przemystowego).

Ostatni rozdzial obejmuje rozwoj gérnictwa i hut-
nictwa w Polsce porozbiorowej i wspélczesnej, a w
szczegdlnosci: poczatki nowoczesnego goérnictwa i hut-
nictwa, okres Ksiestwa Warszawskiego i Kroélestwa
Polskiego Konstytucyjnego (1807 — 1830), zwigzany
z nazwiskami znakomitego uczonego i meza stanu
Stanistawa Staszica oraz wybitnego ekonomisty i twoér-
cy gornictwa, przemystu i handlu, ministra skarbu
Franciszka Ksawerego Lubeckiego; rozwdéj przemystu
goérniczo-hutniczego w Krélestwie Polskim, na Goér-
nym Slasku i w zaborze austriackim; rozwéj kopal-
nictwa materialéw opalowych, a w szczegblno$ci we-
gla kamiennego i ropy; gérnictwo i hutnictwo w Pol-
sce wspblczesnej; charakterystyke prawa gorniczego
.i zasady ustroju wladz goérniczych.

Ostatni rozdziat stanowi pochwale zawodéw gérni-
kq i hutnika, wymagajacych twardej wytezonej pracy
i wielkiego doswiadczenia.

Jasny i potoczysty styl oraz ciekawe stare ryciny
podnoszg walory dydaktyczne ksigzki, z ktéra powi-
nien sie zapoznaé kazdy mechanik.

Odwadnianie kopaln.
Wode podziemna wydobywajg kubty
zawieszone na tancuchu, ktory po-
rusza kolowrét obstugiwany przez
dwu gérnikéw.

92

KSIAZKI NADESLANE

Fryderyk Lorenz: ,,Pionierzy Techniki”. Z orygi-
natu niemieckiego przelozyt Alfred Jesionowski. Lwow-
Warszawa, 1938. Ksigznica-Atlas. Format 210 x 148.
Stron 356. Cena zl. 8,80.

Anton Zischka: ,Bawelna wlada $wiatem”. Z ory-
ginatu niemieckiego przelozyl Dr Karol Zagajewski.
Lwoéw — Warszawa, 1938. Ksigznica-Atlas. Format
210X148. Stron 176. Cena zl. 7,60.

,Huinictwo Zelazne — Polski Stownik Techniczny,
zawierajacy znaczenie wyrazéw i réwnoznaczniki w
jezykach obcych”: I. Tworzywo i paliwo. II. Wielkie
piece. III. Swiezarki i piece pudlingowe. IV. Stalow-
nie. V. Walcownie, miotownie i ttoczarnie. VI. Ma-
szyny hutnicze. VII. Odlewnictwo. VIII. Metaloznaw-
stwo. IX. Ochrona stali. X. Materialy ogniotrwate.
Nakladem Zwigzku Polskich Hut Zelaznych. (Wyzej
wymienione rozdzialty zostaly wydane w trzech zeszy-
tach. Niedlugo wyjdzie zeszyt czwarty, zamykajacy
pierwszy tom wydawnictwa).

CZASOPISMA NADESLANE

»GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA”, nr 5,
1938 r., zawiera m. in. artykuly S. Szemplinskiego ,,Za-
bezpieczenie m. Krakowa od powodzi a oczyszczanie
Scieké6w kanatowych za pomocg stawéw rybnych”, inz.
F. Weina ,,Wywoézka ziemi” oraz inz. T. Jankowskiego
,Gazownia m., Grudzigdza w §wietle niskich cen gazu”.

Nr 6 (zjazdowy) zawiera m. in. artykuty prof. M. T.
Hubera ,,O0 warto$ci technicznej rur stalowych”, inz.
M. Seiferta ,,Zwrotny zawor katowy hydrauliczny lub
mechaniczny” i ,,Zesuwka kolnierzowa”, A. Jankow-
skiego ,Najnowsze studia nad izolacja rur do gazu
i wody” oraz szereg artykuldéw specjalnych.

,PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY”, Zeszyt 10
1938 r., poza artykutami specjalnymi zawiera opis
wiekszych elektrowni okregowych na Morawach i na
Slasku jako zalgcznik nr 1 Sprawozdan i Prac Polskie-
go Komitetu Energetycznego.

,PRZEGLAD GOSPODARCZY” Zeszyt 12 1938 r.,
zawiera poza artykulem wstepnym red. Dr E. Rosego,
omawiajacym obecna sytuacje gospodarcza Polski, na-
stepujace artykuty: inz. W. Bobr ,,Polski przemyst na-
ftowy i widoki jego rozwoju, A. Dzik ,Hutnictwo Ze-
lazne w 1937 r.”, inz. T. Tillinger ,,Droga wodna Za-
glebie—COP”, T. Stawinski ,,Werdykt na totalizm?”,
A. Olszewski ,,Rola przemystu weglowego w gospodar-
ce narodowej” oraz szereg notatek sprawozdawczych.

,PRZEGLAD MECHANICZNY” nr 10, 1938 r., za-
wiera m. in. artykuly: Dr. inz. L. Kowalczyka ,,Pro-
dukcja spirytusu napedowego”, Dr. inz. A. Dratha
,»Molibden”, M. Tomkowicza ,,Czas i dokladno$é obréb-
ki ko6t zebatych na strugarkach Sunderlanda, Gleasona
i Fellowsa”, oraz szczegbélowe sprawozdanie z Targdéw
Poznanskich. )

»PRZEMYSE, METALOWY” nr 12, 1938 r., zawiera

sprawozdanie z dzialalnoSei Polskiego Zwiazku Prze-
mystowcow Metalowych w 1937 r.
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STANISELAW WOCJAN

ZARYS DZIEJOW TOKARKI

Ponizsze rozwazania osnhute sa na tle
artykutu p. t. ,Le tour, ses origines” A. Ga-
ranger, umieszczonego w ,La machine —
outil francais” Nr 8 z grudnia 1937 r.

Dzisiaj, gdy przygladamy sie nowoczesnej tokarce,
z trudnos$cia mozemy sobie uzmystowi¢, jakim ogrom-
nym przeobrazeniom ulegta jej budowa. A jednak, je-
szcze nie tak dawno tzw. koza, ktérej wrzeciono obra-
cato sie przy pomocy noznego pedatu, nie byta rzad-
koécig w warsztacie mechanicznym, a po dzi§ dzien
jest uzywana przy obrobce drzewa.

Siegnijmy mys$lag wstecz az do zamierzchtych cza-
sow, kiedy nasz przodek po wyjsciu z jaskini usitowat
zaopatrzy¢ sie w bron i narzedzia pracy. Osaczony
z jednej strony przez dzikie zwierzeta, z drugiej za$s
przez podobne do siebie osobniki, wiele przeciwienstw
musiat pokonywaé¢, aby utrzymaé siebie i swojg ro-
dzine przy zyciu. Warunki bytu zmuszaty pierwotnego
cztowieka do ciggtego czuwania, a zatem i do intensyw-
nego myslenia, majgacego na celu stwarzanie coraz to
doskonalszych narzedzi pracy i obrony.

Rys. 1
,Ludzie jaskiniowi z jaskin Mnihowskich pod
Krakowem” (z obrazu Stanistawa Wocjana).

Wiadomosci, jakie dzisiaj posiadamy, pozwalaja
nam odtworzy¢ obraz zycia i rozwoju czilowieka, a
wszystko to zawdzigczamy wykopaliskom, dokonanym
pod czujnym okiem archeologéw. Przedmioty uzytku,
koéci dawno zmartych ludzi i zwierzat lub tez nawet
cate osady (Biskupin w Polsce) wydobywane na po-
wierzchnie ziemi, méwig nam o dawno minionych
dziejach, jak zapisane karty historii. Juz w neolicie
(epoka kamienia gtadzonego) spotykamy narzedzia
pracy i obrony, jak topér kamienny z otworem wy-
wierconym, jak réwniez przedmioty ozdoby (naszyj-
niki) z muszli, drzewa lub kosci, §wiadczagce
oumiejetnos$ci wiercenia. Narzedzie do
wiercenia nie byto zbyt skomplikowane; kawatek
krzemienia odtupanego i zaostrzonego lub ostra kos¢
renifera stanowity pierwotne wiertto.

Zeszyt 3

Toczenie powierzchni obrotowych byto potgczone

z wieloma trudno$ciami; trudnosci te jednak musiat
cztowiek pokonaé¢, poniewaz zycie samo wysuwato

stale potrzebe tworzenia powierzchni obrotowych, a w
szczeg6lnosci cylindrycznych. Najstarsza powierzchnia,
zblizong do obrotowej, byta gatagz wycieta na maczu-
ge, tuk lub strzate, pozbawiona gatazek i sekéw, oskro-
bana i wygtadzona przy pomocy skorupki muszli lub
ostrego krzemienia. Przy oskrobywaniu drazkéw i la-
sek, uzywane skorupki i ptytki krzemienne tamaty sie
o brzeg krawedzi drazka i tworzyty wgiebienia w
ksztatcie tuku, co pozwolito oskrobywanemu drazko-
wi nadawac ksztatt cylindra. Te przypadkowe odpry-
ski nasunety cztowiekowi mys$l sporzadzenia gotowych
ptytek krzemienych (skrobaczek) z wgtebieniami w

ksztatcie tuku. Skrobaczki z wgtebieniami z epoki
magdalenskiej (nazwa pochodzi od znalezionych
szczatkow w miejscowosci franc. La Madeleine — je-

den z okreséw kamienych) stuzylty do nadawania for-
my okragtej przedmiotom jak igtom z kosci lub strza-
tom z drzewa. Ten stopniowy rozwdj prymitywnych
narzedzi pozwolit cztowiekowi juz w epoce maglalen-
skiej produkowaé¢ masowo igly z kosci renifera, ktore
nas zadziwiaja doskonato$ciag wykonania.

Rys. 2.
Wiertak smykowy uzywany przez Egipcjan.

Francuski uczony Fremont, ktdérego studia prehi-
storyczne pozwolity okres$li¢, jak czlowiek doszedt do
zastgpienia przyrzadu przez tokarke, aby otrzymac
powiei-zchnig cylindryczna, podaje: ,Pline méwi o pew-
nym Teriklesie, ktory robit na tokarce wazy z terpen-
tynowca, drzewa czarnego, bardzo twardego, lecz 6w
Terikles wspdtczesny Arystofanesowi (450 lat przed
Chrystusem), jest cytowany przez wielu pisarzy jako
zwykty garncarz ziemny. Wyrabianie natomiast waz
z drzewa wymaga innej tokarki, niz koto garncarza.
Najbardziej starym pisarzem moéwigcym o tokarce me-
chanicznej wydaje mi sie by¢ Vitruvius, ktéry zyt w
wieku poprzedzajacym ere chrzescijanskag. W jego
ksiedze X rozdziat 12 w odniesieniu do pompy Ctesi-
biusa, jest mowa o drgzkach ttokowych u pompy, kto-

re sga polerowane na tokarce i posmarowane oliwa.
W rozdziale 13 o maszynach hydraulicznych, ktére
wprawiajg w ruch organy, pisze: ,Miedzy listwami

osadzone sag, doskonale zaokraglone na tokarce, bary-



Zeszyt 3

teczki z miedzi z matymi wgtebieniami, ktére sie pod-
noszg i pochylaja.

Nowocze$ni pisarze sg zgodni w pogladach, podob-
nie jak i starozytni, ze tokarka mechaniczna pochodzi
od kota garncarza. Podobnie moéwi Reuleaux (1829—

Rys. 3.
Prymitywna tokarka egipska.
Conte).

(Reprod. ze sztychu

1905): ,Faktem, ktoéry zastuguje tutaj na zaznaczenie
jest to, ze sztuka robienia otworéw cylindrycznych
i nastepnie przygotowanie cylindréw wydrgzonych po-
winna by¢ starsza od tej, ktéra pozwolita otrzymywac
cylindry, tj. ciata ograniczone zewnetrznie powierzch-
nig obrotowg. Prawie zawsze osigga sie rezultat przy
robieniu otworu, nawet przy pomocy przyrzagdu z na-
tury swej niedoskonatego, poniewaz powierzchnie
obrotowg wewnetrzng (otwoér cylindryczny) otrzymuje
sie prawie z taka sama tatwoscig jak krawedz, ktéra
moze mie¢ forme prawidtowg lub nie. Okruch (od-
prysk) jakiegokolwiek krzemienia moze by¢ odtad
uzywany do robienia otworéw w drzewie, kosci, rogu
jelenia, pod jednym warunkiem, aby byt zaostrzony
i dobrze umocowany. Przeciwnie, aby toczy¢ po-
wierzchnie zewnetrzng (obraca¢ przedmiot wokot wy-
branej osi), jest rzecza konieczna osadzi¢ diuto pew-
nie i dokiadnie, a poza tym umocowaé¢ przedmiot to-
czony (obrabiany) w ten sposob, aby mozna byto
otrzymac¢ ruch obrotowy dokota statej osi geometrycz-
nej.

Wydaje sie prawdopodobne, ze koto garncarza na-
suneto pierwszg mys$l tokarki. Jest rzeczg niewatpliwa,
ze Swider jest jeszcze dawniejszy, niz koto garncarza,
ktére samo jest starsze od tokarki.

Poréwnujac tokarke pierwotna z kotem garncarza,
musimy zaznaczy¢, ze przedmioty na nich wykonywa-
ne, np.: wazy, p6tmiski z drzewa, kosci i metalu, no-
szg wspolne cechy, zaréwno pod wzgledem uzytkowa-
nia, jak i zewnetrznego wygladu.

Reuleaux stwierdza, ,ze te dwie rzeczy: sposob
skonstruowania tokarki i rodzaj produktéw wydaja sie
dowodzi¢ niezaprzeczalnie, ze tokarka pochodzi od
kota garncarza”.

- —
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Wizerunki kota garncarskiego znaleziono juz na
rysunkach egipskich 2300 lat przed erag chrzescijanska;
u nas koto garncarskie wystepuje dopiero w okresie
grodzisk i wczesnohistorycznym.

O tokarce w starozytnosci méwi Plumier: ,,Sztuka
toczenia, tak przyjemna i konieczna, byta przedmio-
tem zainteresowania od zamierzchtych czaséw S$wiata.

Poniewaz ksztatt okragty jest bezwagtpienia najdo-
skonalsza formg wystepujaca w przyrodzie i sztuce,
przeto wykonanie ksztattu doskonatego jest niemozli-
we bez pomocy tokarki. Wydaje sie prawdopodobne,
ze ci pierwsi ludzie, ktérym zawdzieczamy wynalezie-
nie wielu sztuk mechanicznych, nie mogliby dosta-
tecznie dobrze wykona¢ swych przyrzadéw i maszyn,
gdyby nie posiadali tokarki, gdyz doskonato$¢ tych
maszyn byta zalezna od formy cylindrycznej.

Trudno sobie wyobrazi¢, aby Tuhal-Cain syn La-
mech’a, ktéremu Biblia przypisuje wynalezienie orga-
now i wielu instrumentéw detych, moégt wykonaé sze-
reg piszczatek réznych wielkosci bez pomocy tokarki.

Sposéb obrabiania na okragto nie byt obcy krélowi
zydowskiemu Salomonowi, jak réwniez Hiramowi, je-
go dobremu przyjacielowi, ktéry wtedy panowatl w
Tyrze i Sydonie. Fenicjanie réwnie dobrze postugi-
wali sie tokarka, umiejetno$¢ te Zydzi najwidoczniej
przejeli od Fenicjan. Biblia moéwi, ze kro6l ten, tj.
Hiram, poza réznymi prezentami ze ztota, srebra, dro-
gich kamieni i drzewa cedrowego dla ozdoby Swiatyni
Salomona, przestat ludzi, ktérzy umieli obchodzi¢ sie
z tokarka.

Jakkolwiek wszystko to $wiadczy, ze tokarka uzy-
wana byta w zaraniu wiekéw, to jednak ksiegi staro-
zytne nie pozwalajg przypisa¢ wynalezieniu jej sio-
strzencowi Dedala, ktérego nazywano Talusem lub
Perdixem. Cokolwiek by dato sie powiedzieé, jest
pewnem, ze jezeli zechcemy przebiec wszystkie okre-
sy czasu, az do tej chwili, w ktérej zyli domniemani
autorzy tokarki, stwierdzi¢ musimy, ze wszyst-
kie ludy $dwiata uprawiaty sztuke
toczenia, Kktéra byla przedmiotem najpowazniej-
szych zainteresowan.

Grekéw do
ktérzy uprawiali te

toczenia przeniosto sie
sztuke z wielkg

Zamitowanie
i na Rzymian,
umiejetnoscia.

Stolica imperium S$wiata, prawie wszystkie swe
przedmioty ozdoby i uzytku, ktére musialy posiadac
powierzchnie okragte, cylindryczne, wykonywata na
tokarkach. Tokarka stata sie przedmiotem powszech-
nego zainteresowania, a nawet i ozdoby. Z upadkiem
wielkiego Rzymu zgineta i tokarka, tak jak zgineto
wiele dziet kultury i sztuki tego wielkiego Narodu”.

Ale nie zgineta zupetnie, bo przez kolejne dzieje,
poprzez Sredniowiecze i Odrodzenie, dotarta do na-
szych czaséw w piekniejszej i doskonalszej postaci.

Rys. 4.
Tokarka
uzywana do
dzisiaj
u Katmu-
kéw (poda-
je Reuleaux,
wg
Klemm’a).
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GENERAL SHRAPNELL UMIAL MILCZEC

Dnia 18 czerwca 1815 roku. Dzien bitwy pod Wa-
terloo. Siedemdziesigt dwa tysigce Francuzéw pod wo-
dza boga wojny Napoleona usituje sforsowaé pozycje,
bronione przez sze§édziesiecio-dwu tysiecznag armie,
ztozona z Niemcow, Anglikéw i Holendréw.

Wynik bitwy zadecyduje, czy Bonaparte bedzie
dyktowaé warunki sprzymierzonej przeciwko niemu
Europie, czy tez Europa jemu.

Po jednej stronie Bonaparte — po drugiej marsza-
tek angielski Wellington zdaja sobie sprawe, iz losy
bitwy zaleza od tego czy korpusowi Bliichera uda sie
polaczyé z wojskami sprzymierzonymi. Dzien caty mi-
ja w zelaznych zapasach. Wieczorem Napoleon daje
swej gwardii hasto do szturmu. Gwardia rusza do ata-
ku na linie angielskg. Nagle nad jej szeregami wykwi-
ta szereg okraglych chmurek, a do uszu Napoleona
dochodza odglosy wybuchéw nieznanych mu pociskéw.

Napoleon, jak nikt inny, zna odglosy wojny. Zycie
jego od wczesnej miodosci plynelo w rozgwarze bitew,
wérod huku armat. Jest przede wszystkim artylerzysta
i zna dobrze skutecznoéé tej broni. My$l jego martwie-
je w przeczuciu przegranej bitwy.

Losy stu dni dopelniaja sie, Atak starej, wiernej
gwardii zalamuje sie w ogniu czterdziestu armat angiel-
skich. Ciagnaca od strony Frischermont armia Zie-
thena atakuje francuskie skrzydlo pod Plancenoit.
Napoleon przegrywa bitwe, ale nie z Wellingtonem,

lecz z nowym pociskiem, ktorego nie znat. -

W dwadzieScia dwa lata pdzniej stangt przed obli-
czem kréla Wielkiej Brytanii Wilhelma IV, spensjo-
nowany general-major Shrapnell. Osmielony taskawo-
$cia wladey opowiada dzieje swego pocisku, ktéry za-
decydowat o wyniku bitwy pod Waterloo.

Uczen rzemieslniczy, ogladajacy rzucony na ekran pro-
fil zebow, przez siebie wykonanych (zaczerpnigte
z ,,The Machinist” Vol. 81).

W bhitwie pod Yorktown, w Nowym Swiecie, armia
angielska musiala stawi¢ czolo przewazajacym sitom
nieprzyjacielskim. Tam Shrapnellowi, mlodemu na-
onczas porucznikowi artylerii, przyszedl pomyst poci-
sku, zaopatrzonego w zapalnik, tadunek wybuchowy
i szereg kulek olowianych, rozsypujacych sie nad glo-
wami piechoty. Stuzac jako artylerzysta w Gibralta-
rze, w Indiach Zachodnich, w arsenale w Woolwich,
kazdg godzine wolng pos$wieca Shraprell pracy nad
nowym pociskiem, poprawiajac go niezmordowanie
przez lat dwadzie§cia. Poczatkowo koledzy artylerzy-
éci wySmiewali sie z jego pomystu. Az pewnego dnia
general Smith zapotrzebowal kilkaset szrapneli i uzy?
je z powodzeniem w akcji bojowej.

Niedlugo pézniej dowiedzial sig o jego wynalazku
general Wellington i wprowadzil go do uzytku w ar-
mii angielskiej. Wynalazcy natomiast nakazal milcze-
nie. A general Shrapnell potrafit dochowaé¢ tajemnicy,
mimo iz pragnal, by imie jego wymawiano z szacun-
kiem i wdziecznoscia. Milczenie jego przyczynito sie
niejednokrotnie do zwyciestwa wojsk angielskich.

Zapytany przez kréla o jaka prosi nagrode, gen.
Shrapnell odpowiada, iz prosi o dziedziczne szlachec-
two dla swych synéw. Krél przyrzekl speilni¢ zycze-
nie wynalazcy. Lecz zanim sporzadzono akt podnie-
sienia Shrapnelle do godnodci szlacheckiej, krol
umart, a jego nastepczyni krélowa Wiktoria zapom-
niata o generale Shrapnellu i jego zastugach dla An-
glii.

(Opracowano na podstawie dzieta F. Lorenza ,,Pio-
nierzy Techniki”).

Od jakiego wieku mozna przyjmowaé chiopcéw na
praktyke? (zaczerpnigte z ,,The Machinist” Vol. 81).

SZCZYT PRECYZJI.

Inzynierowie szwajcarskich fabryk zegarkéw prze-
slali do swych amerykanskich kolegéw pudeltko, w
ktérym znajdowalo sie¢ kilkanascie zwojéw drutu me-
talowego tak cienkiego, ze trudno go bylo dojrzeé¢ bez
silnych szkiet powiekszajacych.

Po paru tygodniach otrzymali przesylke z powro-
tem. Po otwarciu okazalo sig, iz jest to ten sam drucik
stalowy, lecz... przewiercony na calej diugosci.
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NIEMIECKI PRZEMYSE STALOWY NA WYSTAWIE RZEMIESLNICZEJ W BERLINIE R. 1938.

W dawnych czasach wytwarzanie stali bylo $cisle
zwigzane z rzemiostem. W starych kuZniach lesnych
kowal przetapial sam rude, przy pomocy przygotowa-
nego uprzednio na miejscu wegla drzewnego. I pdzniej
nawet po przeprowadzeniu podziatlu pracy i wydzie-
leniu procesu wytapiania stali od procesu kucia —
huta Zelazna pozostaje do 17 wieku warsztatem rze-
mie$lniczym. Dopiero wprowadzenie wegla kamienne-
go do produkcji stali oraz zwigzany z tym szybki po-
step techniki w 18-i 19 ‘wieku, spowodowatly rozdziat
produkcji stali i jej obrdébki, na przemyst i rzemiosto.
Dotyezy to jednak tylko strony organizacyjnej, gdyz
technicznie rzemiosto z hutnictwem zelaznym zwigzane
jest dzi$ jeszcze silniej niz dawniej. -Wlasciwie dopiero
rozwéj duzych zakladéw hutniczych pozwolil na dal-
sze doskonalenie i specjalizacje, ktére stanowia bez-
przecznie bardzo powazne ulatwienie i wzbogacenie
pracy rzemieslniczej.

Spoéréd licznych galtezi rzemiosta nie ma ani jed-
nej, ktéra by nie stosowala dzisiaj stali, badZz to jako
narzedzi, badz tez jako podstawowego tworzywa, i to
nie tylko stali zwyklej, ale réwniez stali specjalnych
o specyficznych wlasnoéciach, dostosowanych kazdo-
razowo do warunkéw w jakich materiat ma byé uzyty.

Przeglad szerokich mozliwo$ci stosowania stali w
poszczegdlnych dziatach rzemiosta pokazala niemiecka
sPoradnia Stosowania Zelaza w ra-
mach Miedzynarodowej Wystawy
Rzemieé§lnicze]j zorganizowanej w Berlinie
w czasie od 28.V. do 13.VI. br., w dziale ,Zelazo
i Stal w Rzemio§le”

Réznorodnoéé jakosci i postaci stali stosowanych w
rzemio$le przedstawiono bardzo obszernie mimo, ze na
pokazie musiano sie ograniczy¢ do zobrazowania tylko
najbardziej charakterystycznych przykiladéow. I tak np.
pokaz stali jako tworzywa .obejmuje tylko nieliczne
i najprostsze przyklady uzywania zeliwa i stali, w za-
stosowaniu do budowy maszyn i ich czeSci, narzedzi,
przyrzadoéw i urzadzen, wykonanych z najrozmaitszych
gatunkéw stali w zalezno$ci od przeznaczenia.

Pokaz stali szlachetnych uzywanych przez rzemio-
sto przedstawila w bardzo ciekawej formie grupa
producentéw stali szlachetnej.
Tworzyw tych uzywa rzemiosto w réznej formie; sa to
przede wszystkim stale narzedziowe, szybkotnace, nie-
rdzewne i inne gatunki stali specjalnych.

- Kazdy z wymienionych gatunkéw stali posiada od-
rebne wiasciwosci, dostosowane do warunkéw pracy,
ktére nalezy uwzglednié przy obrdébce. Pobiezny po-
kaz pod hastem ,,Bledy materiatu i sposoby ich unika-
nia”, ilustrowany prébkami materiatu i fotografiami,
obrazuje najczeS$ciej popelniane bledy przy obrobece
stali. Jest to  wazne, gdyz rzemie$§lnik winien doktadnie
znaé¢ wlasno$ci obrabianego materiatu, aby moéc w pet-

ni wykorzystaé jego zalety. W tym dziale gltéwny na-
cisk potozono na mnajczesciej popeiniane biedy przy
hartowaniu i szlifowaniu narzedzi. Na bedacej w ruchu
tokarce, demonstrowano sprawno$é poszczegdlnych
gatunkéw stali narzedziowych, szybkos§é skrawania
i wytrzymalo§é nowoczesnych szybkotnacych stali na-
rzedziowych. Ten pokaz praktyczny uzupelniono po-
nadto bogatym przegladem narzedzi i innych wytwo-
row stalowych dla przemystu metalowego, - poczawszy
od kowadla az do najcienszych rylcéw rytowniczych,
od zwyklej szarej suréwki odlewniczej, az do wyso-
kostopowych szybkotnacych stali narzedziowych na
cele dentystyczne itp.

Bardzo ciekawie zobrazowano rozwéj rzemio-
sta metalowego ijego wplyw na kulture. Z sze-
regu muzedw i zbioréw prywatnych zebrano najcha-
rakterystyczniejsze przyklady sztuki rzemie§lniczej,
ktore zestawiono z nowoczesnymi wytworami rzemio-
sta metalowego, $wiadczace o jego wysokiej kulturze
i postepie.

Obok pokazu narzedzi i tworzyw dla rzemiosta
metalowego, pokazano narzedzia stalowe uzywane przez
inne wazniejsze dzialy rzemiosta, a wiec: w budow-
nictwie, w obrébce drzewa, w kamieniarstwie, przez
szklarzy, blacharzy, pokrywaczy itp. Na znajdujacej
w ruchu wiertarce zademonstrowano jak dzisiejsze
stale tatwo i szybko obrabiaja nawet tak twarde ma-
teriaty jak kamien i szklo. Dalej pokazano wytwarza-
nie réznych profildbw z blachy, gietych na specjalnej
maszynie zwanej ,krawedziarka”. Zgromadzono row-
niez kolekcje profiléw walcowanych oraz rur, stoso-
wanych do réznego rodzaju robot przez rzemiosto.
Naturalnie, ze ze wzgledu na réznorodno$é¢ produko-
wanych obecnie wyrobéw, pokaz nie mébgt objaé
wszystkich dziedzin. Roéwnocze$nie zademonstrowano
szerokie mozliwo$ci stosowania spawania w poszczegdl-
nych dzialach rzemiosta. Pokaz praktyczny uzupeklio-
no tutaj szeregiem ciekawych fotografij. Jako nowosé
w dziedzinie spawania, pokazano spawanie blach ocyn- .
kowanych.

Pobiezny pokaz obrébki powierzchniowej stali po-
dawal najwazniejsze dla rzemieslniké6w sposoby ochro-
ny stali przed niszczacym dzialaniem korozji.

W pokazie ,Zelazo i stal w rzemio-
§le” nie zapomniano réwniez o dalszych dziatach
rzemiosta, w ktérych stal stosowana jest tylko w drob-
niejszych narzedziach i sprzetach, jak w krawiectwie,
kusnierstwie, tkactwie, siodlarstwie, fryzjerstwie itp.,
w postaci réznych narzedzi do ciecia, wyttaczania lub
mlotkowania oraz jako réznego rodzaju sprezyny,
drut, haki, gwozdzie, igly, mniejsze zbiorniki i naczy-
nia itp. Przy tych ostatnich zwrécono specjalna uwage
na odpornoéé¢ stali na dziatanie réznego rodzaju cieczy
zrgcych. Na licznych przykladach i fotografiach wyka-
zano jak stal skutecznie zastepuje
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dzisiaj we wszystkich dziedzinach
stosowane uprzednio inne metale.
Na specjalng uwage zastugujg ponadto przedmioty wy-
konane ze stali jako zasadniczego trwatego i zarazem
taniego materiatu, powlekane cienkg warstwg innych
metali. Trwato$¢ tego rodzaju przedmiotéw w niczym
nie ustepuje wytworom wykonywanym dawniej catko-
wicie z metalu szlachetnego.

W koricu podkreslono réwniez gospodarcze zna-
czenie zelaznego przemystu hut-
niczego dla rzemiosta i gospodarki
0gdélno panstwowej. Nadwu duzych tabli-
cach zilustrowano z jednej strony wielki wzrost wy-
dobycia krajowych rud zelaznych i produkcji suréwki
zelaznej i stali w Niemczech w ciagu ostatnich lat —
oraz wykazano, ze hutnictwo stalowe w duzym stopniu
przyczynia sie do aktywizacji og6lnego bilansu han-
dlowego. | tak np. aktywa bilansu handlowego w
przemysle stalowym w Niemczech wynosity w roku
1936 1,6 miliardow marek.

ZUZYCIE ZELAZAI STALI PRZEZ RZEMIOStO W NIEMCZECH

TYSIACE \(11936)
0 TON 100 200 300 400 500

CIESLE 1 2870

SZTUKATORZY | 2938

NOZOWNICY 1 4868

STOLARZE 1 5399

POKRYWACZE 1 5477

BEDNARZE 1 7218

ROZNI | 13821

MECHANICY = 19344

ELEKTROTECHNICY u 190412

WARSZISANOCHOD. = 23209

KOWALE 190047

INSTALATORZY 183

SLUSARZE

BUDOWLANI 519603

Udziat poszczegélnych gatezi rzemiosta

niemieckiego w og6lnej konsumcji ze-
laza i stali jest bardzo duzy. esMimo napozér
drobnych ilosci konsumowanych przez 24 zasadnicze

dzialy rzemiosta, tgcznie konsument ten odebrat np.
w r. 1936 1.500.000 ton stali, co stanowi cyfre wecale
pokazng. Cyfra powyzsza obejmuje wytgcznie ilosci
zelaza i stali odebrane przez rzemiosto w stanie go-
towym. Poniewaz przytoczona statystyka obejmuje
jedynie najwazniejsze grupy odbiorcéw, nalezy przy-
ja¢, ze rzemiosto niemieckie konsumuje obecnie rocz-
nie okoto 4 milionéw ton stali i zelaza, co stanowi 1/5
og6lnej produkcji niemieckiej.

Do tej ostatniej cyfry nalezy jeszcze doliczy¢ tonaz
maszyn, narzedzi, aparatow i urzgadzen warsztatowych
rzemiosta, co trudno jest objgé¢ jakagkolwiek statystyka,
mimo ze w rezultacie stanowi réwniez bardzo powazna
cyfre.

Dziat ,Zelazo i Stal w rzemio$le” na berlinskiej
Wystawie Rzemie$lniczej wskazuje dobitnie, ze postep
techniczny, oraz zwigzane z tym podniesienie jakosci
gatunkéw stali w ciagu ostatnich lat, przyczynity sie
wydatnie do zwiekszenia wydajnoséci i podniesienia
sprawnosci pracy rzemieslniczej.

MECHANIK
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Zbiorowy udziat niemieckiego przemystu hutnicze-
go w berlinskiej Miedzynarodowej Wystawie Rzemie-
$lniczej jak réwniez ostatniej Wystawie Samochodowej
oraz Targach Lipskich wskazuje na wzrastajagca
dziatalnos$¢ poradniczag hutnictwa
stalowego wobec przemystu i rze-
miosta przetwarzajagcego stal.
Zmierza ona do jak najszerszego uswiadomienia co
do wtasnosci stali, jak najekonomiczniejszego i celo-
wego jej wykorzystania, odpowiedniej przerébki oraz
réznorakich zastosowan.

M. K.

ZAKONCZENIE ROKU SZKOLNEGO
W ZAWODOWEJ SZKOLE DOKSZTALCAJACEJ
DZIENNEJ (METALOWEJ)
W WYTWORNI AMUNICJI Nr 1

Dnia 21 czerwca b.r. odbyto sie zakonczenie roku
szkolnego w Zawodowej Szkole Doksztatcajgcej Dzien-
nej (Metalowej), prowadzonej przez Wytwoérni¢ Amu-
nicji Nr 1

Na 24 uczniow promocje do klasy 2-ej otrzymali

wszyscy, przy czym 2 uczniéw otrzymato nagrody,
11 — promocje z wynikiem dobrym i pochwatg, 4 —
promocje z wynikiem dobrym, a 7 — promocje z wy-

nikiem dostatecznym.

Szkota ma za zadanie przygotowywac¢ kadry rze-
miesinikow-specjalistow w dziale uzbrojenia, zaréwno
pod wzgledem fachowym, jak i moralnym, obywatel-
skim i spotecznym. Osiagnigcie powyzszych zadan
utatwia w duzej mierze potozenie szkoty na terenie
Wytwoérni, dzieki czemu uczniowie nie tracac czasu
na przejazdy od miejsca pracy do szkoty, moga nie
tylko przygotowywaé¢ starannie lekcje, lecz intereso-
wacé sie przejawami zycia kulturalnego tak umysto-
wego, jak i fizycznego.

Do Szkoty uczniowie

W. Am. Nr 1

uczeszczaja rzemieslniczy

Szkolenie obejmuje poza nauka przedmiotéow teo-
retycznych zajecia praktyczne w warsztacie fabrycz-
nym. Okres szkolenia trwa 3 lata. W roku szkolnym
1938/39 Szkota bedzie posiadaé¢ juz dwie klasy, a w
roku 1940 zostanie wypuszczony pierwszy zastep ab-
solwentéw, przygotowanych do zdawania egzaminu
czeladniczego.
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SKRZYNKA POCZTOWA

P. Antoni Diugotecki — Siedlce.

Pytanie: Jak mozna w sposdb szybki i nieskom-
plikowany czerni¢ drobne przedmioty?

Odpowiedz:

Szybkie czernienie drobnych przedmiotéw stalowych
moze by¢ przeprowadzone najdogodniej przez ogrze-
wanie w kapieli alkalicznej z utleniaczami.

W tym celu przedmioty odrdzewione i odttuszczone
(najlepiej przez gotowanie w rozcienczonym roztworze
sody amoniakalnej czyli bielidla) zanurza si¢ w ka-
pieli przyrzadzonej w spos6b nastepujacy:

do 50 g wody wrzuci¢ 40 g sody kaustycznej, a po
jej rozpuszczeniu sie, doda¢ 3 g glejty olowianej
(PbO), 2 g cyjanku potasu i 5 g azotanu sodowego.
Po rozpuszczeniu wszystkich skladnikéw, co naste-
puje po ogrzaniu, roztwoér przesaczyé przeze lejek
z wata azbestowa i ogrza¢ do wrzenia.

Czas ogrzewania czernionych przedmiotéw wynosi
od 15 do 30 minut. Po skonczonym czernieniu przed-
mioty wyptukaé doktadnie dwa razy w wodzie gorg-
cej, przetrzeé¢ szczotka, wysuszy¢ i natluscié lekko ole-
jem mineralnym.

Operacje czernienia nalezy prowadzi¢ z zachowa-
niem wielkiej ostroznos$ci, poniewaz cyjanek potasu
jest silna trucizna.

Naczynie w ktéorym wykonywa sie czernienie po-
winno by¢é szklane, porcelanowe lub zeliwne.

Powyzszy sposOb zostal opatentowany w Niem-
czech przez Rondelli’ego i Sestini’ego w 1920 r.
nr 347934.

Sposobom czernienia przedmiotéw stalowych, mie-
dzianych i mosieznych po$wiecony zostanie osobny
artykul w jednym z nastepnych numeréw ,,MECHA-
NIKA”.

P. Eugeniusz Mielec w Mielcu.

Pytanie: Czy istnieje slownik techniczny polsko-
niemiecki, w ktérym bylyby podane wszystkie nazwy
obrabiarek i ich czesci skladowych, narzedzi, przyrza-
déw i materialéw, uzywanych w przemys$le metalo-
wym?

Odpowiedz W 1936 r. zostala wydana cze§é
polsko-niemiecka Slownika Technicznego Prof. K.
Stadtmiillera i inz. K. Stadtmiillera, opracowanego
przy wspoétudziale zawodowcéw oraz przy uzyciu ma-
terialu do ,,Stownika Inzynierskiego’ Polskiego Towa-
rzystwa Politechnicznego we Lwowie. Stownik ten zo-
stal zestawiony na podstawie czeSci I-ej niemiecko-
polskiej, przejrzanej przez Komisje Jezyka Polskiego
Polskiej Akademii Umiejetno$ci w Krakowie. Stownik
ten obejmuje okolo 117.000 terminéw polsko-niemiec-
kich, z tego oczywiscie pokazna ilos¢ z dziedzin wyzej
wymienionych. Cena cze$ci II, stanowigcej dwa tomy,
wynosi zt. 75— w oprawie.

Najczesciej spotykane terminy z dziatu metalowego
zawiera broszurka inz. K. Stadtmiillera: ,,Stownictwo
rzemie$lnicze. Tomik II. Dzial metalowy”’, wydana w
1922 r.

Ponadto niektére dzialy, interesujace mechanika,
znajdzie czytelnik w wydawanym obecnie przez Zwig-
zek Polskich Hut Zelaznych ,,Stowniku Technicznym”
(spis tresci wydanych pierwszych trzech zeszytéow po-
dano w dziale ,,Ksiazki Nadeslane”).

Sprostowanie omytki

W zeszycie 2 ,,Mechanika chochlik drukarski splatat
duzego figla, umieszczajac pod wiertarkg pionowa ty-
’ pu WE 23, wyrobu f. Wiepofana, niewlasciwy tytul.
Na szczescie omylka byla tak duza, iz nikogo nie mo-
gla wprowadzi¢ w bigd. Blad ten zostal w przewaza-
jacej czesci nakladu usuniety. Czytelnicy, ktorzy otrzy-
mali egzemplarze bez wniesionych poprawek, powinni
pod wiertarka, umieszczonag w lewym rogu u dotu
tablicy XV, wprowadzi¢ odpowiednia zmiane tytulu.
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