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Bieg dziejow toczy sie mieprzerwanie. Zawrotne jego tempo wymaga nie tylko
szybkiej decyzji, dostosowanej do potrzeb chwili biezacej, lecz i postanowien traf-
nych, bedgcych wynikiem glebokiej rozwagi, dojrzatosci mysli politycznej i zrozu-
mienia ducha dziejéw Narodu. Aby bowiem is¢ maprzdéd, trzeba znaé przesztosé
i z dziejéw minionych wysnuwaé nauki na przysztosé.

Od pamietnych dni listopadowych, w ktérych sprawiedliwosci dziejowej stato
sie zado$é, a majestat Rzeczypospolitej po wiekowej przeszto niewoli zajasnial bla-
skiem dawnej potegi i Swietnosci, uptynelo zaledwie lat dwadziescia. Krétki to
wprawdzie okres w dziejach narodu, lecz jakzez obfity w zdarzenia i jak poucza-
jgcy, gdy chodzi o obserwacje naszych zalet i wad narodowych.

Wejrzyjmy w siebie i zastanéwmy sie nad tym, cosmy zdziatali w ciggu tych
lat dwudziestu i co jeszcze mamy do zrobienia. Rozpatrzmy czynniki, jakie stojg
na przeszkodzie w zaspokojeniu Zywotnych potrzeb Narodu i Panstwa i pomyslmy
o sposobach ich usuniecia.

Nie sposéb w kilku zdaniach scharakteryzowaé ogromu naszego dorobku w za-
kresie odbudowy kraju, ustalenia ladu wewnetrznego, rozwoju szkolnictwa, or-
ganizacji armii, usprawnienia poczty i $rodkéw komunikacyjnych, ujednostajnie-
nia prawodawstwae i wielu wielu innych dziedzin. W zakresie gospodarczym poza
ogélnym rozwojem maszego przemystu i handlu dwa stowa charakteryzujq zasad-
niczq etapy naszego rozwoju gospodarczego: Gdynia i COP.

Wuyniki naszej dziatalnodci w ciggu ubiegtych lat dwudziestu nie powinny
przestaniaé nam Swiadomosci ogromu zadarn, jakie w zakresie gospodarki, obronno-
$ci Panstwa i kultury narodowej musimy jeszcze wypeinic.

W walce o wlasciwe oblicze polskiej kultury narodowej, o dobrobyt i obron-
noéé kraju nie powinno nikogo z nas brakngé!

REDAKCJA.
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CENTRALNY OKREG PRZEMYSLOWY

Wstep

Przez pottora wieku bezmata ziemie polskie
dzielity sie na trzy odrebne obszary, przynalez-
ne do trzech réznych organizmoéw panstwowych.
Konsekwentne usitowania zaborcow zmierzaty
do zniszczenia nie tylko weztéw kulturalnych,
lecz i gospodarczych pomiedzy poszczegdlnymi
dzielnicami Polski.

Rozwd0j gospodarczy trzech zaboréw, ograni-
czony zarzadzeniami wrogich polskosci rzadow,
postepowat w mysl obcych racyj stanu i dosto-
sowywal sie z koniecznosci do potrzeb gospo-
darczych i strategicznych panstw zaborczych.

Po odzyskaniu Niepodlegtosci, wysitek Na-
rodu Polskiego zwrécit sie ku utrzymaniu sa-
modzielnosci politycznej, zagrozonej najazdem
bolszewickim, ku odbudowie zniszczonego mie-
nia zaréwno prywatnego, jak i publicznego oraz
ku ustaleniu tadu wewnetrznego.

Po zabliznieniu najbardziej dotkliwych ran
rozpoczat sie poczatkowo wolny, a w ostatnich
latach coraz to silniejszy i wszechstronniejszy
rozw0j polskiego gospodarstwa narodowego, po-
legajacy zaréwno na wzmozeniu wytwdrczosci,
jak i na zmianie struktury gospodarczej kraju.

Podobnie jak w zakresie handlu z nieodpar-
tg koniecznoscig wystgpito zagadnienie budowy
wilasnego portu morskiego, tak w dziedzinie
przemystowej wytonita sie konieczno$¢ utwo-
rzenia silnego obszaru przemystowego w Srodku
kraju.

Obszar ten, zwany Centralnym Okregiem
Przemystowym stanowi zaréwno przedmiot za-
interesowann calego Narodu Polskiego, jak
i trosk Witadz Panstwowych.

1 Obecny ustrdj gospodarczy Polski

Terytorium Rzeczypospolitej Polskiej mozna
podzieli¢ na dwa obszary A i B (rys. 1).

W obszarze A widzimy nalezycie rozwinietg
sie¢ kolejowg i drogowa, koncentracje zaktadow
przemystowych, wysoki poziom rolnictwa, naj-
ludniejsze skupienia miejskie, uregulowane
przynajmniej czeSciowo koryta rzek oraz naj-
wazniejsze osrodki kulturalne.

Obszar B, dwukrotnie wiekszy od obszaru A,
posiada jedynie na zachodnich krancach po-
wazniejsze osrodki przemystowe (Biatystok
i Borystaw), a zaledwie trzy i to bardzo od sie-
bie odlegte osrodki kulturalne (Wilno, Lublin
i Lwow).

Rys. 2 przedstawia rozmieszczenie zasobow
na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, a wiec
rozmieszczenie ludnosci, gleb urodzajnych, ko-
palin i laséw, paséw zywicielskich oraz prze-
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mystu. Jedna z mapek wskazuje na przypu-
szczalny wzrost zaludnienia w 1951 r. Mapki te
wskazujg dobitnie na dysproporcje w rozmie-
szczeniu zasobow.

Wysoce niepomyslinym czynnikiem w daze-
niach do gospodarczego zespolenia tych obsza-
réw jest istniejgce jeszcze dotychczas komuni-
kacyjne rozbicie Polski, wyrazajgce sie w braku
bezposrednich potaczen kolejowych miedzy Sla-
skiem, COP a Wotyniem, Gdynig i Wilnem oraz
do¢ znacznym obszarem rozciggajacym sie na
pétnoc od Warszawy wzdtuz wschodnio-pruskiej
i litewskiej granicy od reszty kraju (rys. 2).

Roztozenie naszych bogactw kopalnych (rys.
4) w kresowym pasie potudniowo - zachodnim
i potudniowym, a w szczegélnosci zgrupowanie
kopalh wegla kamiennego i produkcji koksu w

Rys. 2. Zasoby i dysproporcje w Polsce.
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potudniowo-zachodnim basenie weglowym i bli-
skie sagsiedztwo zt6z rud zelaznych, wptyneto
na usytuowanie gtéwnych osrodkéw hutnictwa
i przemystu metalowo-przetwérczego. Natomiast

Rys. 3. Rozbicie komunikacyjne Polski.

rozmieszczenie linij przewozowych (rys. 5) tych
tworzyw wynikto raczej z politycznego podziatu
Polski i z gospodarczej polityki Niemiec.

Ten kroétki z koniecznosci wstep zobrazowa-
ny rysunkami pozwoli czytelnikowi nalezycie
oceni¢ wielka doniostos¢ wysitkéw w zakresie
rozszerzenia podstaw naszej struktury gospodar-
czej, wyrazajgcej sie w stowach ,Centralny
Okreg Przemystowy” popularnie i w skrécie
okre$lony trzeba literami C. O. P.

Rys. 4. Roztozenie bogactw kopalnych.
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2. Znaczenie COP dla rozwoju struktury
gospodarczej Polski

Budowa Centralnego Okregu Przemystowego
zapowiada zasadnicze zmiany ,,w geografii prze-
mystowej Polski”, ktorej rzeczywistym wyra-
zem bedzie rozszerzenie podstawy naszego prze-
mystu z potudniowo-zachodnich kreséw w Kie-
runku stabo uprzemystowionego centralnego
okregu (rys. 6), rozmieszczonego w poblizu ma-
to wyzyskanych dotad zrodet energii wod pty-
nacych i gazu ziemnego, a posiadajgcego przy
tym niezbyt bogate wprawdzie, lecz mato wy-
zyskane dotad ztoza surowcéw niezbednych dla
przemystu. Rozwdj przemystu w centralnym
obszarze kraju, oddalonym od granic politycz-
nych Panstwa, stanowi podstawy czynnika
wzmozenia sity obronnej Panstwa.

Rys. 5. Rozmieszczenie linij transportu zelaza i stali
w dotychczasowej strukturze gospodarczej.

Centralny Okreg Przemystowy lezy na skrzy-
zowaniu szlakéw: energetycznego, idgcego z po-
tudniowego zachodu ku pétnocnemu wschodowi
oraz morskiego, wigdacego z potnocnego zacho-
du ku potudniowemu wschodowi.

Znaczenie C.0.P. okresla budowniczy Gdyni,
Wicepremier i Minister Skarbu Inz. E. Kwiat-
kowski nastepujgco:

,»Okreg ten musi sta¢ sie pomostem, ktory
stworzy rynek zbytu i dla ptodéw rolnych okre-
goéw wschodnich i dla surowcéw oraz pétpro-
duktéw okregdéw zachodnich. Bedzie odbiorcg
energii, opartej o sity wodne i ciepto gazu ziem-
nego, a skoncentrowanej na potudniu. Wszelkie
wysitki gospodarczego ozywienia kresow pozo-
stang w potowie bezskuteczne, jezeli pomiedzy
zachodem i wschodem pozostawimy martwe
pustkowie, filtr bezwladu, okregi przeludnione
i gospodarczo niezdefiniowane
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3. Obszar COP

Obszar rozwijajgcego sie obecnie Centralne-
go Okregu Przemystowego przez czas ponad 100
lat stanowit czesSciowo pasy graniczne b. panstw
zaborczych Austro - Wegier i Rosji, ktore ze

Rys. 6. Rozmieszczenie linij transportu zelaza i stali
po utworzeniu C. O. P.

wzgledéw polityczno-gospodarczych rozmysinie
zaniedbywaty te ziemie i celowo utrudniaty ich
rozwoj przemystowy oraz komunikacyjny.

W nastepstwie tego, po zjednoczeniu w 1918
roku trzech b. dzielnic, geograficznie centralny
obszar Polski nie mégt spetni¢ zadarn dosrodko-
wej wiezi, skupiajacej nowo ztaczone ziemie
i nie tworzyt naturalnego przejscia na drodze
gospodarczego zespolenia wschodu i pétnocy
z zachodem i potudniem Polski.

Rys. 7. Linie kolejowe na obszarze C. O.P. w okre-
sie przedwojennym.
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C. O. P. obejmuje 3 regiony o réznych lecz
wzajemnie uzupetniajgcych sie wiasciwosciach

gospodarczych:

A —radomsko-kielecki, posiada-
jacy znaczne zapasy kopalin,

B — lubelski, rozciggajacy sie na obsza-

rze urodzajnych gleb, a wiec stanowigcy przy-
sztg baze wzmozonej wytworczosci rolniczej
i przemystu spozywczego,

C—sandomiersko-rzeszowsKki,
potozony najblizej poteznych zrodet energii.

Podziat ten ma charakter ogélny i w niczym
nie przesadza mozliwosci rozwoju poszczegol-
nych rodzajow produkcji w powyzszych regio-
nach.

C. O. P. rozcigga sie na terenie wojewodztw:
Kieleckiego, Krakowskiego, Lubelskiego i Lwow-
skiego, czesciowo Warszawskiego i todzkiego.

WARSZAWA

Rys. 8. Podziat administracyjny C. O.P.

4. Zaludnienie

Powierzchnia 3. obejmuje ponad 50.000
km2 o zaludn )koto 512 miliona, z czego
na ludno$¢ wiejska przypada okoto 83%, a na
ludnos¢ miejska okoto 17%, podczas gdy w ca-
tej Polsce przecietnie ludnosci miejska stanowi
28%.

Niski odsetek ludnosci miejskiej wskazuje na
nieliczne skupienia miejskie oraz na nikie uprze-
mystowienie tych obszaréw; natomiast wielki
odsetek ludnosci wiejskiej, rozmieszczony na
niewielkim stosunkowo obszarze, dowodzi sil-
nego przeludnienia wsi, nadmiaru rgk do pracy
i rozdrobnienia gospodarstw rolnych.

Region “jqrp.  Ludno&c |Ld’l% rolr%clz)zo HW
A 14188 1.700 000 103 97

B 15452 1.450.000 A 86
C 19878 2.150.000 105 113
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. Zaznaczy¢é nalezy, ze w niektérych powia-
tach jak Rzeszéw, Jarostaw, Przeworsk na 1 km?
przypada okoto 200 ludzi, podczas gdy $rednia
gestos$é zaludnienia Polski wynosi 88 na 1 km?2.

Gdy w wybitnie rolniczych wojewddztwach
pomorskim i poznanskim o nierozdrobnionej
wilasnosci na 100 ha uzytkowanych rolniczo
przypada okoto 50 ludzi, a dla pozostate] Polski
$rednia ta wynosi 80 ludzi, mozemy sobie zdaé
sprawe, jak doniostym zagadnieniem jest skie-
rowanie nadmiaru tamtejszej ludnosci do miast
i przemystu, chociazby ze wzgledu na koniecz-
no$¢ prowadzenia racjonalnej polityki spotecz-
nej. Zagadnienie to lagczy sie z koniecznoscig
rozwoju i reorganizacji ksztatcenia zawodowego
tamtejszej ludnosci, aby nalezycie przygotowa-
na mogla zaja¢ nalezne jej miejsce w rozwija-
jacym sie na tym obszarze przemysle i handlu.

Prace w tej dziedzinie powaznie juz zapo-
czatkowano. Istniejace i znajdujace sie w budo-
wie wielkie zaklady przemystowe ksztatcg ma-
sowo kadry przyszlych robotnikéw i rzemie§l-
nikoéw spoéréd miejscowej ludnosci.

5. Gleba

Pod wzgledem wartosci gleb region A posia-
da ziemie stabe. Dobrocia gleb wyréznia sig¢ tu
tylko powiat Opatowski i Jedrzejowski. Na ogét
dobre gleby posiada rowniez caly region B,
z wyjatkiem powiatu Wiodawskiego. Wybitng
roznorodnosé pod wzgledem urodzajnosci wyka-
zuja gleby w regionie C, w ktérym najlepsze
znajduja sie w powiatach: Busko i Sandomierz,

o f$redniej wydajnosci w powiatach: Lancut,.

Przeworsk, Jarostaw, Ropczyce i Rzeszow, a naj-
" mniejszg wydajnosé posiadaja gleby w powia-
tach: Nisko, Kolbuszowa i Bilgoraj.

6. Rolnictwo i hodowla

Na glebach tych podobnie jak i w catej Pol-
sce przewaza uprawa zyta i ziemniakéw, drugie
miejsce dopiero zajmuje pszenica i buraki cu-
krowe. Rodzaj gleby i warunki klimatyczne
sprzyjaja hodowli Inu, konopi, tytoniu, cykorii
oraz rozwojowi sadownictwa. Hodowla bydia
i trzody chlewnej wykazuje dos¢ znaczng nad-
wyzke ponad potrzeby miejscowe i stanowi pod-
stawe rozwoju mleczarstwa oraz przemysitu
przetwoérczo-miesnego i konserwowego. W opar-
ciu o produkcje rolniczg na terenie C.O.P. pra-
cuja obecnie nastepujagce cukrownie i gorzelnie:

Obszar Cukrownie Gorzelnie rolnicze
A 1 18
B 6 52
c 3 67

7. Surowce kopalne

Sposréd suroweow kopalnych na pierwszym
miejscu wymienié nalezy rudy zelazne, kto-
re wystepuja w powiatach Koneckim, Opoczyn-
skim, Itzeckim i w Goérach Swietokrzyskich
najczesciej w postaci zeleziakow brunatnych (li-
monitéw) zawierajacych okolo 30% Fe i zZele-
ziakéw ilastych eczyli syderytéw (~ 33% Fe).
Rudy zelazne darniowe wystepuja po obu stro-
nach dolnego Sanu oraz miedzy Wistokiem
a Wisloka. Wedtug bardzo ostroznych obliczen
prof. Cz.. KuZniara zapasy rud zelaznych wyno-
szg na terenie C.O.P. okolo 40 milionéw ton tj.
38% zapasu tych rud w catej Polsce; natomiast
wydobycie rudy zelaznej w okregu kielecko-ra-
domskim stanowito w 1937 r. zaledwie 15% ogdl-
nego wydobycia; istnieja zatem mozliwosci dal-
szego wzmozenia eksploatacji z16z i rozwoju
przemystu hutniczego na tych obszarach.

Eksploatacja krajowych nowych zi6z rud
zelaznych umozliwi zmniejszenie przywozu lo-
mu zelaznego z zagranicy, za ktory w 1937 r.
zaplaciliémy okoto 40 milionéw zlotych.

W okolicach Kiele i Checin 'w itach wyste-
puja zwiagzki miedzi o zawartoéci do 5% Cu
i w kruszczach do 8,5% Cu.

Niskoprocentowe rudy otowiano -cynkowe
znajduja sie na zachéd od Kiele w sasiedztwie
ze z16z barytu i pirytow (siarczkéw zelaza).

Intensywna eksploatacja pirytow w iloSci
okoto 90.000 ton rocznie odbywa sie w okolicy
Rudek i pokrywa niemal cate zapotrzebowanie
wewnetrzne.

Nad Wista w okolicach Kazimierza i Zawi-
chostu znajduja sie znaczne zloza fosforytéw
o zawartoSci do 18% pieciotlenku fosforu. Zloza
tego mineratu odkryto réwniez nad rzeks Ka-
mienna. Najwyzsza produkcja fosforytow na
terenach C.O.P. wyniosta w 1929 r. okolo
40.000 ton.

Siarka wystepuje tu w pasie gipsono$nym,
ciggngcym sie wzdiuz dolnej Nidy przez Busk
az do Chmielnika, skad pas ten przechodzi na
wschod w kierunku Staszowa. Ztoza siarki jak-
kolwiek rozlegle nie sa wielkie. Wydobywa sie
ja z pokiadéw marglowych w Posadzy i Czar-
kowach, ktérych wydajnoé¢ wynosi okolto 11%
siarki.

Prowadzone w C.O.P. na szerszg skale ba-
dania geologiczne (w 1936 r. — 700 probnych
wiercen, w 1937 r. — 30.000) walnie przyczy-
niaja sie do ustalenia rodzajow wielkos$ci i war-
toéci réznych kopalin na tym terenie.

Najwieksza trudno$¢ w przemystowym wy-
zyskaniu wspomnianych kopalin stanowia wy-
sokie koszty wydobycia i przewozu, bedace na-
stepstwem zbytniego oddalenia miejsc pro-
dukeji od wygodnej, bliskiej i taniej komuni-
kacji kolejowej.

- Nieco lepiej pod tym wzgledem przedstaw1a
sie eksploatacja wapieni, ciggnacych sie wzdiuz
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normalnotorowej linii - kolejowe] Miechéw —
Kielce i Skarzysko — Ostrowiec, oraz wasko-
torowej Jedrzejoéw — Iwaniska oraz Miechoéw

Wislica -—— Kazimierza Wielka — Hajdaszek.

Latwosé dowozu surowca do wapiennikow
wplyneta na znaczne ozywienie tej gatezi prze-
mystu a produkcja C.O.P. w tej dziedzinie wy-
nosi okoto 35% ogdlnego zapotrzebowania calej
Polski na wapno budowlane, nawozowe i hut-
nicze. Znamienne dla tych obszaréw jest, iz po-
siadajac doskonaly wapien cementowy nie mia-
1y jednocze$nie warunkéw dla rozwoju cemen-
towni. Istnieje tu tylko jedna w Rejowecu.

Na tym obszarze wystepujg tez marmury
(Kielce), piaskowce budowlane i drogowe (Szy-
diowiec, Zagnansk), oraz dolomity koto Opato-
wa oraz piaski kwarcowe i glinki ogniotrwate,
niezbedne do wyrobéw ceramicznych (Cmie-
16w). Glebokie poktady gliny morenowej ula-
twily rozwoéj cegielni, ktére skupiaja sie w oko-
licach Tarnowa, Rzeszowa, Jarostawia, Krasni-
ka, Tomaszowa Lubelskiego i Lublina. Produk-
cja cegielni nie moze jednak zaspokoié potrzeb
intensywnego rozwoju budownictwa w C.O.P.
Wielkie ilosci cegly dowozi sie z Krakowa, Gor-
nego Slaska a nawet z Pomorza.

8. Zrédla energii

Zrodta energii dla C.O.P. opieraja sie¢ na

trzech podstawowych elementach: weglu, gazie
i energii spadku wody, przetworzonej na elek-
trycznose.
" Doptyw wegla i koksu obecnie kierowany
jest gléwnie liniami kolejowymi z obszaréw
weglowych polozonych ekscentryeznie na po-
tudniowym zachodzie, a tylko w nieznacznej
mierze Wista. Transport kolejowy jest drogi
a korzystanie z naturalnej i taniej drogi wod-
nej wobec nieprzygotowania gérnego biegu Wi-
sty do przewozu taborem o nosnosci ponad 200
ton znacznie utrudnione. :

Jednym z gtéwnych srodkéow *tagodzacych
trudnoéci w dostarczeniu wegla dla potrzeb
energetycznych C.O.P. jest budowa elektrowni,
zasilanych przez gaz ziemny.

Projekt gazyfikacji Polski gazem ziemnym
(rys. 9) opiera si¢ na terenach gazonos$nych
Podkarpacia, ktorych zasoby w okregu jasiel-
skim wynoszg okoto 6 miliardéw m3, a w okre-
gu daszawskim okolo 20 miliardéw m3. Plan
ten, znajdujacy sie czeSciowo w realizacji, prze-
widitje budowe gazociggu z Jasta przez Rzeszow,
Nisko, Ostrowiec, Radom, Pionki z odgalezie-
niami:

Lubienia — Starachowice — Skarzysko

Rzeszéw — Przeworsk
oraz w drugim etapie gazociagéw, *aczacych
Warszawe 1 Lublin z okregiem jasielskim i da-
szawskim. A _

Poza obszarem C.O.P. istnieje szereg gazo-
ciaggdbw o mniejszym zasiegu w rejonie jasiel-
skim i daszawskim.

WARSZAWA \
PLAN GAIOCIAGOW

\ ~w= |inia brzezna Przedgérza

N\ pole gazowe

istniejace qazociagi

projektowane gazoc. | etap
- —— Il etap

Radom o

¥

Skartysk
i’

.....

Rys. 9. Plan gazociaggéw gazu ziemnego.

Doprowadzenie -energii elektrycznej dla
C.O.P. opiera sie na skupieniu wytworczosci
energii w zakladach o sile wodnej, rozmieszczo-
nych na terenie Podkarpacia i doprowadzenie
energii elektrycznej do miejsc spozycia za po-
$rednictwem sieci wysokiego napigcia.

Rys. 10 przedstawia szkic sieci elektryczne]j
o napieciu 150 kV 1).

Jak ze szkicu tego wynika projektuje sie zu-
zytkowanie si¥ wodnych Soty, Dunajca, Sanu
i Dniestru wraz z niektéorymi doptywami, w 35
zaktadach hydro-elektrycznych o tacznej mocy
do 400.000 kW.

W budowie znajduja sie ponizej wyszczegol-
nione zaklady:

wanszawa ()

Szkic sieci eleklrycznej 150kY

,.A-.,._A_‘
L adiald N

p——

.,

Rys. 10. Szkic sieci elektrycznej o napieciu 150 000 volt.

1) kV = kilo wolt = tysiac wolt.
kW = kilowat = tysiac wat.

210



Rok XVII

MECHANIK

Zeszyt 7

Porgbka przy gotowym zbiorniku na Sole
(moc 20.000 kW, produkcja roczna 25 mio 2)

kWh), Czchéw (moc 10.000 kW, produkcja 68"

mio kWh na rok) oraz Rozndéw przy zbiorniku
retencyjnym 3) o pojemnosci 228 mio m3 (moc
50.000 kW, produkcja roczna 145 mio kWh). Do
pierwszego etapu w planie budowy naleza za-
ktady wodno-elektryczne w Czorsztynie, Solinie,
Myczkowcach i Unizu 4).

Powyzsze zaklady o sile wodnej umozliwig
zasilanie energia elektryczng Podkarpacia cate-
go Centralnego Okregu Przemystowego.

Przewidziane jest trzecie polaczenie C.O.P.
o charakterze rezerwowym ze zrodiami energii
elektrycznej na Gérnym Slasku. Koncowym eta-
pem bedzie polaczenie w Warszawie glownych
magistrali wysokiego napiecia (150.000 Volt)
poczatkowo C.O.P. i Slaska, nastepnie Pomorza,
Poznanskiego, a w koncu Wllenszczyzny i Wo-
tynia.

Zagadnienie to mezalezme od wpltywu na
uprzemystowienie Polski, posiada¢ bedzie bar-
dzo wielkie znaczenie dla elektryfikacji linii ko-
lejowych i podniesienia ogdlnego stopnia kultu-
ry wsi i miast. Wymaga to jednak wiele czasu
i kapitatéw, czemu zapewne nie bedzie w sta-
nie sprosta¢ jedno pokolenie, obarczone skutka-
mi wojny Swiatowej, odbudowg kraju i nastep-
stwami kilkuletniego zastoju gospodarczego.

9. Przemysl hutniczy i metalowo - przetw()rczy

Z posrod wszystkich galtezi przemystu na te-
renie C.O.P. na pierwszy plan wysuwa sie¢ hut-
nictwo oraz przemyst metalowo-przetwoérezy.

W Starachowicach znajduja sie wielkie za-
ktady gérniczo-hutnicze, obejmujgce poza tym
sZereg dziedzin produkeji o charakterze meta-
lowo przetworczym.

W Ostrowcu Swigtokrzyskim istnieje Spdi-
ka Akcyjna Wielkich Piecow i Zakladow Ostro-
wieckich.

W Stalowej Woli powstaly duze zaklady
hutnicze i mechaniczne p. n. ,,Zaktady Potud-
niowe”.

W Rzeszowie firma Cegielski rozpoczeta pro-
dukcje precyzyjnych obrabiarek, a Polskie Za-
klady Lotnicze otworzyly nowa fabryke silni-
kow lotniczych.

W Mielcu powstaje wytwérnia platowcow;
w Lublinie firma Lilpop, Rau i Loewenstein
uruchomila fabryke silnikéw samochodowych;
w Kielcach Huta Ludwikéw przystgpuJe do
produkeji motocykli.

W Konskich rozszerzaja sie i modernizuja
istniejgce huty i odlewnie. W Mokrzyszowie
powstajg zaklady i walcownie aluminium i mie-
dzi.

2) mio = milion.

3) zbiornik retencyjny stuzy do zatrzymywania
wéd powodziowych i oddawania rzekom w ten sposéb
nagromadzonego nadmiaru w okresie suszy.

4) Rys. 9 i 10 zaczerpnieto z Nr 1 ,,Sprawozdan
i Prac Polskiego Komitetu Energetycznego”.

10. Inne galezie przemyslu

Przemyst chemiczny jest reprezentowany
przez Fabryke Zwigzkow Azotowych w Mosci-
cach. Ponadto znajduja sie w budowie: w Nie-
dowicach fabryka celulozy i sztucznego widkna,
w Debicy wytwoérnia syntetycznego kauczuku
i opon samochodowych. W Lublinie i najbliz-
szym jego sasiedztwie pracuja juz, badz tez
znajdujg sie¢ w budowie fabryki farb i srodkéw
opatrunkowych. W Radomiu istnieje silnie roz-
winiety przemyst garbarski.

Przemyst elektrotechniczny i radiotechnicz-
ny na terenie C.O.P. bedzie reprezentowany
przez fabryki akumulatoréw, radioodbiornikéow
i lamp radiowych.

W Ostrowcu rozwija sie coraz bardzie] pro-
dukeja, niewytwarzanego u nas dotad, materia-
hu ogniotrwatego tzw. sillimanitu oraz ognio-
trwatych materiatéw izolacyjnych.

W Baranowie ma powstaé fabryka sukna.

11. Komunikacja kolejowa

W zakresie komunikacji kolejowej tylko po-
tudniowa czes¢ C.O.P. posiada wygodne i naj-
krétsze polaczenia na osi W — O (wschéd — za-
chéd), przez magistralng linie Katowice — Kra-
kow — Lwow, z odgalezieniami:

na potudnie: Tarnéw — Stréze i Rzeszow —
Jasto,

na poéinoc: Tarnéw — Szczucin, Debica —
Tarnobrzeg — Sandomierz, Przeworsk — Roz-
wadéw — Sandomierz i Jarostaw — Rawa
Ruska.

Wazne znaczenie komunikacyjne posiadaja
ponadto linie kolejowe Skarzysko — Sando-

mierz i Lublin — Rozwadéw, ktére wigzg obsza-
ry A i B z obszarem C. Brak natomiast linii 13-
czacej Zaglebie Weglowe z Wolyniem przez
C.O.P. Linia ta stanowitlaby nadto najkrétsza
i najtansza droge dla dowozu do C.O.P. wegla,

Rys. 11. Linie kolejowe na terenie C.O.P.
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rud i innych mineraldw, z obszaréw polozonych
na zachdd od Kiele.

Obecna linia Strzemieszyce — Skarzysko —
Sandomierz jest linig okrezna i wybitnie podra-
zajaca przewoz. Z Sandomierza do Katowic,
wzglednie do Krakowa, mozna obecnie jechaé
tylko drogami okreznymi przez Ostrowiec —
Skarzysko — Kielce — Jedrzejow, badz przez
Debice — Tarnéw. To tez szybkie polgczenie
C.O.P. z Zaglebiem Weglowym staje si¢ pod-
stawowym warunkiem usprawnienia komuni-
kacji w C.O.P.

Linia, ktéraby te palace potrzeby komuni-
cyjne C.O.P. zaspokoila, powinna laczyé Kato-
wice z Sandomierzem i biec przez Zawiercie
i Staszéw. Przedluzeniem tej linii na wschod
bylyby odcinki Sandomierz — Rozwadow —
Zawada — Wojnica — Luck — Kiwerce. W ten
sposOb powstataby wielka i bartzo potrzebna
ze wzgledow gospodarczych magistrala kolejo-
wa Katowice — Kiwerce.

Niezbedne jest dalej przedtuzenie istniejgce]j
linii Warszawa — Radom przez Itze — Ostro-
wiec — Opatow do Sandomierza, z rozgatezie-
niem w Opatowie do Medrzechowa i Liabna, lub
Szczucina, ktéra to kolej obok zadan $ciéle go-
spodarczych i komunikacyjnych, zwiazanych z
rozwojem C. O. P. skrécilaby wydatnie odlegtosé
z Warszawy do Krynicy i do Zakopanego i pod-
niostaby stan gospodarczy powiatéw: radom-
skiego, ilzeckiego, opatowskiego, sandomier-
skiego i stopnickiego. Linia ta utatwitaby nad-
to tranzyt z portow polskich na Wegry i do kra-
jow batkanskich.

Podobne znaczenie mialtyby réwniez normal-
notorowa linia Kielce — Busko — Solec —
Szezuein, wybudowana na torowiskach istnieja-
cych kolei waskotorowych.

Niezbednym jest ukonczenie budowy linii
kolejowej Rzeszéw -— Kolbuszowa — Tarno-
brzeg. Torowisko dla tej linii ukonczono jeszcze
przed 15 laty. Bylaby to linia zapelniajaca pust-
ke kolejowa w trojkacie Debica — Rzeszow —
Sandomierz. Ponadto nalezaloby przebudowac
wszystkie linie jednotorowe na dwutorowe.
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Rys. 12. Drogi wodne na terenie C. O.P.
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12. Drogi wodne

W zakresie drég wodnych na pierwszy plan
wysuwa sie konieczno$¢ jak najszybszego ure-
gulowania goérskich doplywéw Wisty, obwato-
wanie lewego brzegu Wisty i uzupelnienie ob-
watowan na prawym oraz budowa niezbednych
portow na Wisle i glownych jej doptywach. Pro-
jektowana regulacja ma na celu podniesienie
zdolnosci przepustowej Wisty, laczacej Zagtebie
Slasko - Dabrowskie z Okregiem Centralnym.
Dalszym etapem bedzie modernizacja portow
i przystani na Wisle, oraz prace wstepne dla po-
taczenia Wisly z Dniestrem przez San. Obecnie
barki na gornej Wisle o nosénosci 30 do 50 ton
nie moga skutecznie wspoidzialaé z przewozem
kolejami i wywrzeé¢ odpowiedniego wplywu na
obnizenie ceny transportu i na zaopatrzenie
C. O. P. w wegiel, koks i rude zelazna. Wysu-
wany jest réwniez projekt kanatu wzdluz Wi-
sty, laczacego wazniejsze osrodki przemystowe
w poludniowej czesci COP (rys. 12) 5).

13. Drogi kolowe

Rozwéj drog kolowych bedzie obliczony na
duzy ruch dalekobiezny, zmotoryzowany, dla
dwoch zasadniczych kierunkéw: Gdynia — San-
domierz w kierunku na Morze Czarne i Kato-
wice Sandomierz w kierunku na Wolyn, z po-
Yaczeniem w kierunku od Sandomierza na poét-
noc do Warszawy i na potudnie w kierunku
Karpat. Nie mniej wazng role bedzie odgrywa-
ta droga Krakéw — Sandomierz — Lublin.

Drogi te, oprocz pierwszorzednego znaczenia
ogo6lno-gospodarczego, daja C. O. P. korzysci,
wynikajgce z tranzytu, a réwniez przecinajgc
okolice obecnie prawie zupelnie pozbawiane
drog, beda wiagzaé caly okreg w jeden system
komunikacyjny. :

Z rozwojem drog pozostaje w Scistym zwigz-
ku budowa szeregu mostow przez Wiste i San.
Obecnie wzajemne oddalenie mostéw i drog
przecinajacych te rzeki wynosi przecietnie 70
km, co powaznie utrudnia komunikacje i nie
sprzyja szybkiemu zespoleniu obszaréw, ktére
Wista dzielila dawniej, jako graniczna rzeka.

Nie trudno obecnie przewidzie¢, Ze zmiana
ukiadu sieci komunikacyjnej, a przede wszyst-
kim wybudowanie w C. O. P. projektowanych
linij kolejowych, wplynie jednocze$nie na zmia-
ne dotychczasowych kierunkéw przewozowych
i ozywienie gospodarcze obszardéw sgsiadujacych
z C. O. P. a Sandomierz stanie sie w przyszto-
$ci jednym z najwiekszych i najbardzie] ozy-
wionych weztéw komunikacyjnych w Polsce.

C. O. P. podobnie jak i Gdynia, stanowi wy-
nik mobilizacji duchowej i materialnej Narodu
Polskiego.

C. O. P. to symbol pelnego zjednoczenia go-
spodarczego Polski.

5) Rys. 12 zaczerpnieto z Nr 2/1938 ,,Gospodarki
Wodnej”.
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Prof. dr WACLAW MOSZYNSKI.

JAK NALEZY OBLICZAC KOLA ZMIANOWE OBRABIAREK

Zdawaloby sie, ze trudno o temat bardziej
oklepany, jak sprawa obliczania k6t zmianowych
obrabiarek, tak prosta dla kazdego warsztatow-
ca, jak prosta jest dla ucznia tabliczka mnoze-
nia. A moze przestato to by¢ w ogéle ,sprawa”
od czasu, gdy wszystkie obrabiarki dostarczane
sg przez wytwornie z wyczerpujacymi objasnie-
niami, wskazujacymi jakie kota zmianowe na-
lezy dobiera¢ w kazdym poszczegbdlnym wypad-
ku obrobki? Sadzimy, ze tak jednak nie jest!
Temat, cho¢ oklepany, jest wciaz §wiezy i zywy,
a kazdy samodzielnie myS$lacy warsztatowiec
powinien wiedzie¢ nie tyle jakie, lecz jak na-
lezy dobiera¢ owe kota zmianowe, gdyz umie-
" jetno$é ta zawsze byla i zawsze pozostanie dlan
jedng z podstawowych.

Nie zamierzamy tu podawaé i omawia¢ licz-
nego szeregu przykitadéw obliczeniowych; chce-
my podaé¢ jedng tylko jedyna wskazéwke ogdl-
na, jak nalezy oblicza¢ kola zmianowe obrabia-
rek w sposdb mozliwie szybki i tatwy w kazdym
wypadku obrébki, czy to chodzi¢ bedzie o zwy-
ke nacinanie gwintu na tokarce pociggowe]j,
czy tez o zlozong obrabiarke do obroébki kot ze-
batych.

1. Nacinanie gwintu na tokarce pociagowej

Zadaniem kot zmianowych jest ustalié w spo-
s6b pewny Scisle okre§long warto$é przelozenia
miedzy czopem napedzajacym, a czopem nape-
dzanym przekladni zmianowej; zauwazmy jed-
nak, iz kota zmianowe sa tylko jednym czlonem
zamknietego tancucha czeSci mechanizmu, spel-
niajacego $ciSle okre$lone zadanie. Wyraznie
widzimy to na rys. 1, przedstawiajgcym sche-
matycznle nacinanie gwintu na tokarce pociq-
gowej. Zamkniety tancuch, o ktérym wyzej mo-
wa, utworzony jest przez: przedmiot P, na kto-

rym nacinamy gwint G, wrzeciono tokarki W,
wewnetrzng przek}adnlg o przelozeniu stalym
a, zwykle réwnym 11), przekladnie zmlanowa
o niewiadomym przelozeniu x, srube pociagowa
Sr, suport S z nakretka pociagowa i n6z gwin-
towy N. Zadaniem za$, ktére ma by¢ wykona-
ne, jest naciecie gwintu G o i skretach w 17,
przy zastosowaniu Sruby pociggowej o j skre-
tach w 17.

Oznaczamy przez z; i z, iloSci zebow kot
zmianowych, osadzonych na czopach C; i C,
i polaczonych kotem posredniczacym o dowol-
nej ilosci zebow (rys. la).

Zagadnienie stawiamy w ten sposob: jezeli
néz N przesunie sie o 17, ile obrotéw powinny
wykona¢ w tym samym czasie — czop nape-
dzajacy C, i czop napedzany C,?

Ujmiemy to w postaci przestanki i wypty-
wajgcych z niej wnioskéw; korzystajac z umow-
nych oznaczen literowych i strzatek, napiszemy:

N17 néz przesunal sie o 17

Cy(Yj obr czop Cy wykonat j obrotow
Wi obr wrzeciono wykonalo i obrotéw
i i
Clﬁ; obr = czop C; wykonal " obrotéw
G =
x = Co  a.i prze ozenie x réwna sie:

iloéé obrotow czopa C, ilo$¢ zebdw 2z,

ilo§¢ obrotéw czopa Cp  ilo$é zebow z; °
Wyprowadzamy wigc latwy wzér ogdlny:
2o 1

z’ = a—7, gdzie a oraz j sg wielkosciami statymi
1 .

dla danej tokarki. Gdyby miedzy czopem C,
i érubg pociagowa Sr istniata przekladnia we-
wnetrzna o przelozeniu b, napisaliby$my w dru-
gim wierszu tabliczki Sr (Y j obr Cy( \bj obr;

T
. . . - i _ %2

W P (ko wynik brzmialby wiec x b 2z W to

— = N N \Je— tarkach pociggowych b niemal zawsze jest row-

G ne 1, podobnie jak a, jak to juz zaznaczyliSmy;

Jj skr/rr
Rys. 1.. .
s s
P ce pociagowej.
L

wzér ogblny upraszcza sie wiec i przyjmuje po-
stac: 2 i

21 J

Dalej sprawa jest juz zupelnie prosta. Z po-
miedzy posiadanych két zmianowych, ktdérych
ilosci zebow, wypisane na kartce, powinniSmy
mie¢ przed oczyma, wybieramy takie, ktore za-
do$¢ uczynityby znalezionemu stosunkowi, przy
czym trzecie kolo, posredniczace, moze by¢, jak
wiemy, dowolne (rys. la). Gdyby znalezienie

1) W tokarkach przystosowanych do nacinania
gwintéow o duzym skoku przelozenie @ przyjmowac
moze dwie rézne warto$ci, zwykle réwne 1, oraz
mniejszej, okraglej liczbie utamkowe]j, zwykle réwnej
1/8 1lub 1/10.
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pary kot z, i zy zados$¢ czynigcych przelozeniu x
bylo niemozliwe, przechodzimy do przekladni
podwojnej, wprowadzajac dwa kola posredni-
czace na wspolnej tulei: 2’y — zazebiajace z ko-
tem z, i 2’y — zazebiajace z kotem z, (rys. 1b),
. 25.2'¢
zatem & =
2z

. oW tych warunkach zawsze
2. 21

powinindmy dobraé¢ kota prawidtowo zazebia-
jace sie i dajace zadane przelozenie x.

Jezeli na tokarce, posiadajacej $rube pocig-
gowg o gwincie calowym, nacinamy gwint me-
tryczny o skoku h mm, przyjmujemy 1”7 = 254
mm; otrzymamy zatem:

254
—orazx =

h
tutaj przekladnia zmianowa zawsze jest pod-
- wojna, przy czym jedno z kot zebatych z, lub
2’y powinno posiada¢ 127 zebow.

Zupelnie podobnie postepujemy, gdy Sruba
pociggowa posiada gwint metryczny o skoku k
mm; wowczas

254.
h.a.j’

i =

25,4 i.k
k a.254
w wypadku nacinania gwintu o i skr. w 17, lub

j_

oraz x <=

X

PR razie nacinania gwintu metrycz-

nego.

2. Frezowanie rowkoéw Srubowych na fre. G

zarce uniwersalnej u
G

Przejdziemy obecnie do wypadku frezowa-
nie rowkéw Srubowych na frezarce uniwersal-
nej. Z rys. 2 widzimy, ze jedyng istotng roznicg

Rys. 2.
Schemat frezowania rowkéw
S§rubowych na frezarce uni-
wersalnej.

Rys. 2a.

miedzy poprzednim a obecnym wypadkiem jest
odwrdcenie roli czopow ko6t zmianowych, co
uwidaczniamy przedstawieniem oznaczen Cy
czopa pedzgcego Sruby pociggowej i Co czopa
pedzonego podzielnicy uniwersalnej. Poza tym
przetozenie a miedzy czopem C, a wrzecionem
podzielnicy jest bardzo duze; najczesciej a = 40.

Przestanki i wnioski z nich wyciggniete na-
piszemy jak nastepuje:

Rok XVII
P 7\1 obr P — h mm
h
Co("va obr Clﬂz obr
_G_h _m_m.z
x CQ k.a Z1 22.21

Sprawa jest najzupelniej oczywista i nie wy-
maga zadnych dodatkowych wyjasnien. Prze-
stanka wyjsciows jest, ze przedmiot P wykonat
jeden obrét; dalsze wnioski wyplywaja same
z tej przestanki.

3. Nacinanie kol zebatych na frezarce ob-
wiedniowej

Rozwazmy obecnie wypadek nacinania két
zebatych ma frezarce obwiedniowej (rys. 3).

Sr
k

- J
b
Rys. 3. Schemat nacinania ko6t zebatych na frezarce
obwiedniowej.

Znéw duze podobienstwo do obydwu poprzed-
nio oméwionych wypadkéw. Frezarka obwied-
niowa posiada dwie przekladnie koét zmiano-
wych: gléwna o przelozeniu x i pomocniczg, uzy-

‘wang jedynie dla nacinania két Srubowych,

o przetozeniu u. Musimy zawczasu okre§lié

przelozenia wewnetrznych przektadni obrabiar-

ki i skok k $ruby pociggowej Sr; przekladnie te .
sa: ¢ — miedzy wrzecionem W i czopem nape-

dzajagcym C; przekladni gléwnej, b — miedzy
czopem napedzanym C, przekladni gléwnej

i watkiem W$ $limaka napedzajacego stét S

obrabiarki, oraz ¢ miedzy tym Slimakiem i sto-

tem S. Zwyklea = 1, b = 11ic = 40, 60 lub po-

dobnej liczbie okragtej. Dalej okres§lamy prze-

kladnie: d miedzy $rubg pociggows Sr i czopem

napedzajacym G, przekladni pomocniczej, oraz

e miedzy czopem napedzanym Go przekladni,

a watkiem §limaka Ws poprzez mechanizm réz-

nicowy R; zwykle d =

Dla obliczenia przelozema x przekladm
gléwnej zakladamy, ze koto zgbate P (przed-

214



Rok XVII

MECHANIK

miot obrabiany) wykonalo jeden obrot. Przyj-
mujac, ze ilos¢ zebow tego kota jest z i ze frez
$limakowy F posiada y zwojow (zwykle y = 1),
mozemy napisaé, jak nastepuje:

z
Sy 1 obr W(W‘y*Obr
z
Ws$ (Y c obr (o8 (\ﬁ obr
Co ("Yb.c obr
(o) z Z2o.2'y
Xx = - = =

Ce y.a.b.c Zy.zy’

Dla obliczania przetozenia przekiadni pomoc-
nicze] zakladamy, ze wrzeciono W przesuneto
sie o dtugo$é skoku h mm zeboéw kola frezowa-
nego; piszemy wiec:

W | hmm S (V1 obr
h
Sr ﬂ“k— obr Ws( e obr
h
G{\yk 4 obr Gy(" e .e obr
G] h Wo .wll
u = - = = R

G, k.d.c.e

jezeli przez w,, W'y, we i W’y o0znaczymy ilosci
zebow kot przekladni pomocniczej.

'LU'2 . Wy

4. Struganie obwiedniowe két ze¢batych.

Przejdzmy z kolei do strugania obwiednio-
wego kot zebatych przy pomocy noza trapezo-
wego N, pojedynczego lub grzebieniowego; sche-
matycznie, w widoku z goéry, przedstawia to
rys. 4. Okreslamy potozenie ¢ miedzy czopem na-

”

_ i
—
" N kmm
Rys. 4. Schemat diutownicy przysto-
sowanej do strugania obwiedniowe-~
go ko6t zebatych przy pomocy noza
trapezowego (sposéb Maaga).

pedzajacym C, i stotem S obrabiarki, oraz skok
k mm $éruby pociggowej. Przypusémy, ze $red-
nica podziatowa kola obrabianego wynosi D,
mm. Dla obliczenia przetozenia x kot zmiano-
wych zalozymy, ze kolo strugane wykonalo
wraz ze stolem jeden obroét; z natury obrobki
obwiedniowej wynika, ze koto to wraz ze sto-
¥em powinno przesunaé¢ sie o dlugo$¢ obwodu
=.D,kola podziatowego; mozemy wigc napisaé:

Zeszyt T
S (V1 obr S -—-»x.D, mm
z.D,
Ciya obr Co™y ” obr
C]_ a. k Z9 . 2,1
x == =

C2 T. Dp Z,Q .24 :

Wzér powyzszy wazny jest rowniez dla koét
o zebach $rubowych, wymagajacych skrecenia
prowadnic suwaka roboczego strugarki o kat
pochylenia zebow.

W wypadku ko6t o bardzo matych ilosciach
zebbéw zmuszeni jesteSmy poprawiac ich zarys,
zwiekszajge Srednice zewnetrzng kola i Srednice
podstaw zeb6éw; Srednica podzialowa D pozosta-
je bez zmiany. '

5. Struganie kol zebatych na strugarce Fel-
low.

Rozwazmy teraz wypadek strugania kot ze-
batych na strugarce typu Fellow, positkujacej
sie narzedziem w postaci kota zebatego o z, ze-
bach. Schemat obrabiarki przedstawiony jest
na rys. 9.

[

4

o u
: -

b

Rys. 5. Schemat strugania ko6t zebatych na strugarce
Fellow.

Zalézmy, ze polozenie miedzy wrzecionem
W a czopem napedzajacym C; wynosi a i mig-
dzy czopem napedzanym C, i stolem S obrabiar-
ki wynosi b; przyjmujac, ze koto strugane ma z
zeb6w musimy napisaé:

4
S (¥ 1 obr Wﬂ? obr
CQm b obr Clmz a obr
C1 z Z9 . 2’1
r=—=——-=—"""=

» Co 2n.a.b 29.z;
6. Whnioski ogédlne.

Sadzimy, iz pie¢ podanych wyzej przykla-
dow wyjasnito dostatecznie, na czym polega oma-
wiany wygodny sposéb wykonywania obliczen,
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potrzebnych do wyboru koét zmianowych. Jak wi-
dzieliSmy wystarcza najbardziej prosty schemat
obrabiarki, na ktorej uwidocznié¢ nalezy jedynie
te jej czesci, ktére stanowia krancowe czlony
tancucha idacego od narzedzia poprzez kota
zmianowe do przedmiotu. Na schemacie tym
przy pomocy klamer zakonczonych z jednej stro-
ny malenkim koéleczkiem (strona napedzajaca),
a z drugiej strzatkg (strona napedzana), ozna-
czamy przetozenia wyrazone liczbowo (lub przy
pomocy liter, jezeli chcemy wyprowadzi¢ wzor
ogédlny dla jakiego$ typu obrabiarek). Po tym
zakladamy, iz przedmiot lub narzedzie wyko-
nywujg jakis okreslony ruch, 1 obroét lub przesu-
niecie o wielkosci skoku i piszemy to umoéwio-
nym, uproszczonym sposobem, jako przestanke
wyjéciowq; dalsze wnioski dotyczace ruchow,
wykonanych w tym samym okresie czasu przez
inne czesci maszyn az do czopow ko6t zmiano-
wych wigcznie, wyplywaja z wyjsciowe] prze-
stanki w sposdb najzupelniej oczywisty: nalezy
jedynie uwazaé by nie odwroci¢ przetozen; mu-
simy wiec pamietaé, ze klamra oparta koélecz-
kiem o wrzeciono W (rys. 1) i strzatka o czop
C;, przy ktorej stoi litera a, okreslajaca wielkosc
przetozenia miedzy wrzecionem W a czopem Cj,
oznacza, iz na 1 obrét czopa wrzeciono wykonac
musi a obrotéw; czyli ze

ilo$¢ obrotéw wrzeciona

ilo$¢ obrotéow czopa C,

A wiec przelozenie kot zmianowych

ilos¢ obrotéw czopa Cy 2o .24
ilo§¢ obrotow czopa Cs 29,2y
We wzorze powyzszym oznacza:
2o — 1ilo$é zebéw kola osadzonego na czopie na-
pedzanym C,,
2y — ilos¢ zebow kola osadzonego na czopie

napedzajacym Cj,

2’y — ilo§¢ zebow kota posredniczacego, zaze-
biajacego sie z kotem 2z,

2’y — ilosé. zebow kola posredniczgcego, zaze-
biajacego sie z kolem z,.

Kola Z’{ i Z’; wprowadzamy wtedy jedynie,

z

gdy utworzenie przekladni pojedyncze] :x::zl

1

z dowolnym trzecim kotem posredniczacym by-

foby niemozliwe przy uzyciu posiadanych kot

zmianowych. Kota 2’y i 2’ osadzone sg oczywi-

Scie na wspolnej tulei z wpustks, sa wiec ze
soba zwigzane.

Zauwazmy, ze dla okreflenia przelozen a, b
itd. wewnetrznych przekladni obrabiarki niema
zadnej potrzeby jej rozbieraé, rysowac jej sche-
matu, oblicza¢ zeby poszezegélnych kot prze-
ktadni itd. Wystarczy, zrobiwszy znaki na wrze-
cionie lub stole, oraz czopie kot zmianowych,
wykona¢ jednym z nich pare, kilka lub kilka-
nascie obrotéw rachujgc jednoczesnie obroty
drugiego elementu koncowego; najczesciej prze-
lozenie wyraza sie liczbg catkowita i okragly
tak, iz okreSlenie jego wielkoSci nie przedsta-
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wia zadnej trudnosci; gdyby nasuwatly sie jed-
nak watpliwosei, to zawsze mozemy uciec sig
do pomocy rysika, ktéry okresli bardzo doktad-
nie potozenie rysy zakreslonej na kredowej pla-
mie, zrobionej na obwodzie stotu lub tarczy
uchwytowej, oraz na obwodzie duzego kota
zmianowego, zatozonego na czop C; lub C.,.

W tych warunkach zbadanie nowej, niezna-
nej nam obrabiarki i ulozenie dla niej wzoréw
podstawowych dla obliczen ko6t zmianowych
moze nam zajaé nie wiecej jak kilka minut.

7. Przyklad obliczenia kot zmianowych fre-
zarki obwiedniowej.

Rozwazmy jeden przyktad liczbowy, obiera-
jac najtrudniejszy z wyzej omowionych, wypa-
dek frezarki obwiedniowej z mechanizmem réz-
nicowym (rys. 3). Robiac schemat - obrabiarki
dla siebie samych, mozemy ujaé go duzo pros-
ciej, niz na rys. 3, tak np. jak to pokazuje rys. 6.
Zamiast liter podaliémy tam bezposrednio licz-
by, okreSlajace przelozenia przekladni. Zazna-
czamy jeszcze, ze dla ulatwienia sobie pomia-
réw skoku $ruby pociagowej mierzymy przesu-
niecie san glowicy, odpowiadajgce 10 lub 20
obrotom $ruby. Zauwazmy rowniez, ze poloze-
nie mechanizmu réznicowego jest dwojakie: raz
rowne zwykle 1 miedzy czopem C, i watkiem
slimaka W¢ przy nieruchomym czopie Go, drugi
raz znacznie wieksze miedzy czopem G, i wat-
kiem $limaka W$ przy nieruchomym czopie Co;
czop ten nalezy unieruchomié¢ przy sprawdzaniu
przekladni. MoglibySmy tez odwroéci¢ zadanie,
okreslajac przelozenie miedzy czopami Gy i Cy
przy nieruchomym watku Ws; jezeliby wynosi-
to ono np. f, to szukane przetozenie e =5 jezeli
przez b oznaczymy przelozenie miedzy czopem
C, i watkiem W3.

Ostatecznie mamy juz gotowy schemat obra-
biarki tak, jak widzimy na rys. 6. W stosunku

~
1

Rys. 6. Schemat dziatania obrabiarki.

do rys. 3 jest on uzupeiniony przez schematycz-
ne pokazanie wzdluznych przesunie¢ wrzecio-
na przy pomocy $ruby pociggowe] S, koniecz-
nych przy frezowaniu $limacznic sposobem do-
suwu stycznego.
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Wzér dla okreslania przekladni gléwne]j obli-
czamy, zakladajac, ze frez ma y zwojow (zwy-
kle y = 1) i ze kolo frezowane (o zebach pro-
stych lub $rubowych, albo $limacznica) posiada
z zebéw. Piszemy woéwczas, wychodzac z jedne-
go obrotu stotu S:

z
S (V1 obr W(—\vg obr
2
W$ (V60 obr le\—y—l =— obr
Co(1.60 = 60 obr
_G 2z
* - C|2 60 Yy 22.2/1 ’
lub dla y = 1:
C] z 2,2‘.21
x == £ —— .
C;2 60 Z22.21

Przyjmujgc przekladnie pojedynczg x =
z Z9

66 = Z i np. 2y = 60, znajdujemy, ze zaw-

sze powinno by¢ z, = z.

Przelozenie u przekladni pomocniczej obli-
czamy osobno dla wypadku frezowania két $ru-
bowych i osobno dla frezowania §limacznicy.

W pierwszym wypadku wychodzimy z prze-
suniecia wrzeciona w kierunku pionowym o h
mm (h moze by¢ bardzo wielkie i znacznie
przekraczaé rzeczywisty przesuw freza, gdyz
obliczenie jest tylko teoretyczne). W tym cza-
sie- stot musi dokonaé jeden obroét dodatkowy.
Piszemy wigc:

W | h mm S (y1 obr

S1 f\r%* obr Ws GGO obr

G, q%l = —Sh— obr G, ("} 60.20 = 1200 obr
G, h h Wy . W'y

Y1 TG, 8.1200 9600

2

’I.U’2 . Wy

Pozornie przelozenie wypada bardzo male,
jednak zwazmy, ze h bywa b. duze, dochodzac
do kilku, a nawet kilkunastu tysiecy mm tj. do
kilku lub nawet kilkunastu m.

W drugim wypadku wychodzimy ze wzdluz-
nego przesunigcia wrzeciona o dtugosci obwo-
du = D, kota podzialowego o §rednicy D? §li-
macznicy. W. tym czasie stot musi wykonaé je-
den obrét dodatkowy. Piszemy wiec:

W<« 2D, mm S (Y1 obr
=D,
NAERY 4 obr WS$ (™ 60 obr
‘ =D, =D,
Gy 1 4":4— obr Go(Vv60.20 = 1200 obr
G, =D, _ D,; Wy Wy
Y27°G, 7 4.1200 1528 w's.w,

PrzyjeliSmy tu, iz skok $ruby S, wynosi
4 mm. '

T tu réwniez $rednica $limacznicy D, moze
przyjaé doéé duze rozmiary, tak iz przetozenie
nie wypadnie zbyt male.

Zauwazmy, ze w obydwoch ostatnich wy-
padkach przelozenie przekladni dodatkowej nie
potrzebuje byé obliczone z doktadnoscia zupel-
ng, tak jak to bylo konieczne przy obliczaniu
przetozenia przekladni gldwnej; tu mozemy za-
dowoli¢ sie obliczeniem przyblizonym. Wyni-
kiem tego w pierwszym wypadku bedzie b. nie-
znaczna zmiana pochylenia zebdw; nalezy jed-
nak dazy¢, aby pochylenie dwéch ko6t Srubo-
wych, wspolpracujacych byto mozliwie jedna-
kowe. Przy frezowaniu $limacznic powinno sie
by¢ jednak bardziej ostroznym w zaokragla-
niu wartosci przetozenia, gdyz w tym wypadku
wigksze roznice w przelozeniu spowodowalyby
wydatne zmniejszenie grubosci zebéw $limacz-
nicy.

Mozna byloby postawié zarzut, iz poruszono
tu wiele spraw bez nalezytego, wyczerpujacego
ich os$wietlenia. Samo chocéby dobieranie kot
zmianowych dla niejednego warsztatowca mo-
ze stanowié ,zagadnienie”, nawet przy stosun-
kowo prostych wartoSciach przelozenia, a c6z
dopiero, gdy chodzi o przelozenie trudne, z ja-
kimi spotykamy sie np. przy nacinaniu tzw.
gwintéw modulowych, lub choéby przy omoéwio-
nym na koncu artykutu frezowaniu obiwednio-
wym §limacznicy. Z koniecznosci musimy w
tych wypadkach przyjmowaé przelozenia rézne
od wartosci teoretycznych, jakie wypadaja z obli-
czen, powinniSmy wiec umie¢ dokladnie zdaé
sobie sprawe z tego, jakie pociggnie to za sobg
nastepstwa. Tytul artykulu jest wiec zbyt roz-
leglty w stosunku do jego tresci i z koniecznosci
narzucatby sie ciag dalszy, poswiecony tzw.
arytmetyce kot zmianowych.

Na zakonczenie zaznaczamy, iz, gdyby czy-
telnicy napotkali praktyczne trudnosei w zasto-
sowaniu wskazéwek podanych w niniejszym ar-
tykule, niech zwrdcg sie do Redakcji ,,Mechani-
ka” z dokladnym podaniem, na czym one pole-
gaja; staraniem redakcji bedzie wyjasnié wszyst-
kie watpliwoéci za posrednictwem Skrzynki
Pocztowej ,,Mechanika”.

(Nawigzujgc do koricowych uwag autora redakcja
czasopisma podaie do wiadomosci czytelnikéw, iz ar-
tykut wskazany przez Prof. Moszynskiego zostanie
opracowany i zamieszczony w jednym z majblizszych
zeszytéow .Mechanika”. Za wyrazong cheé¢ wspédldzia-
lania w opracowaniu tego artykulu redakcia czaso-
pisma wyraza Panuw Profesorowi Moszynskiemu ser-
deczne podzigkowanie. — Redakcja).

B
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Inz-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

ZASADNICZE WIADOMOSCI O KOtACH ZEBATYCH

(Dokonczenie).

Podzial z¢boéw

Z kolei umoéwié si¢ musimy co do jakosci ze-
béw, gdyz bedzie nam to potrzebne do okresle-
nia ich wysokosci.

Otéz rozrézniamy (rys. 7 i 8):

,zerowe
zeby normalne —ko*fygowane
dzikie
zerowe
—korygowane
Ndzikie

zerowe

zeby niskie

zeby wysokie —korygowane

Ndzikie
A wiec zeby moga byé normalne, niskie i wy-
sokie, przy czym kazde z nich: zerowe, korygo-
wane lub dzikie. Co nalezy rozumieé pod tymi
nazwami, objasniamy nizej:

a) Zebami normalnymi (rys. 7a) okreélaé be-
dziemy takie zeby, ktorych catkowita wysoko$é
bedzie rowna 2,2 moduldéw, tj.

hy + hy =22 . m [10]

b) Zebami niskimi (rys. 7Tb) nazwiemy takie

zeby, ktérych calkowita wysoko$é bedzie zaw-

Rys. 7. Zeby zerowe: a) normalne, b) niskie,
c) wysokie.

sze mniejsza od 2,2 modutdéw, tj. od zebéw nor-
malnych, czyli
hy +h, <22.m [11]

c) Zebami wysokimi (rys. Tc) okreflimy ta-
kie zeby, ktorych wysokosé catkowita jest wigk-
sza od 2,2 modultdéw, tj. od zebéw normalnych,
czyli , '

h, + hy >22m [12]

Z zebami niskimi i normalnymi spotykamy
sie w réznych mechanizmach, jak skrzynkach
predkosei, skrzynkach przektadniowych itp.,
a zatem tam, gdzie kola z¢bate maja za zada-
nie przenosi¢ duze obcigzenia. Obecnie jednak
co raz czeSciej stosuje sie¢ w takich wypadkach
tylko kota z zebami normalnymi, gdyz doswiad-
czenie pokazalo, Ze zeby niskie naogo6t pracuja
tylko jedna para zebow, co stwarza specjalnie
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niekorzystne warunki obcigzenia dla zebow két.
Natomiast zeby normalne podczas obrotu pra-
cuja po wiekszej czesci po dwie pary, przez co
obciazenie rozklada sie juz nie na jeden, lecz
na dwa zeby jednego kota.

Z punktu widzenia gospodarczego dochodzi
jeszcze wzglad, aby nie utrzymywaé na sktadzie
niepotrzebnie duzo kosztownych narzedzi. Sko-
ro wiec zeby niskie, wymagajace osobnych spe-
cjalnych narzedzi, nie dajg korzyseci, przeto,
w celu zmniejszenia kosztéw magazynowania,
nalezy ograniczaé ich stosowania do wypadkow
niezbednych.

Zeby wysokie znajduja natomiast zastosowa-
nie tam, gdzie niema zbyt duzych obcigzen, po-
nadto za$, gdzie zalezy na moznosci rozstawia-
nia osi k6l wspoblpracujacych, a wige np. w ma-
glu, wyzymaczce itp. Ponadto prawie zawsze
spotyka sie te zeby w pompkach zebatych, gdzie
zalezy na jak najwyzszym zebie, gdyz przez to
zwieksza sig, przy malych wymiarach pompki,
jej wydajno$é, to znaczy objeto$¢ cieczy prze-
pompowanej w jednostce czasu (np. litréw na
minute).

Przez zeby zerowe (rys. 7a,bic) bedziemy
okreslali te zeby, w ktorych réznica miedzy wy-
sokoécig stopy zeba i wysokoscig glowy w tym
samym kole bedzie wynosita ok. 0,2 m, a wiec
gdy:

hy —h, =02 m [13]

Natomiast w zebach korygowanych 8) (rys.

8 aib) z reguly powyzsza zalezno$¢ nie za-

T ST
4 b o

Rys. 8. Zeby: a) i b) korygowane, c¢) dzikie.

T

chodzi, bo albo h,-—h, jest wigksze od 0,2 m
(rys. 8 a), albo glowa zeba w tym samym kole
jest nawet wigksza od stopy (rys. 8b). Calko-
wita jednak wysokos§¢ zeba pozostaje niezmie-
niona.

Podkresli¢ nalezy, ze zeby zaréwno zerowe
jak i korygowane sa wykonywane za pomocg
tego samego narzedzia. Nie potrzeba wiec zad-
nego specjalnego narzedzia, aby otrzymaé zeby .
korygowane. :

Wreszcie zeby dzikie (rys. 8c) 9), to takie,
ktore nie odpowiadaja ani jednemu ani drugie-

8) Blizej rozpatrzymy je pdzniej.

?) Wykreskowana na rys. 8 ¢ cze§¢ zeba uzupelnia
zab dziki do normalnego.
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mu, np. gdy wysokos¢ zeba doznata tendencyj-
nego skrécenia, ale tylko w wierzchotku. Przy-
padek taki np. moze zaj$¢, gdy ze wzgledéw
konstrukcyjnych i montazowych, jak na rys. 9
$rednica tulei poza kolem musi byé ograniczo-
na. W wypadku takim przetacza sie zeby od
wierzcholka i stwarza sie pozory, jak gdyby ze-
by byly korygowane, a one w rzeczywistosci ni-
mi nie beda. W danym wypadku (rys. 9) $red-
nica d, musi byé¢ ze wzgledow montazowych
mniejsza od $rednicy otworu D.

s S\

/W 7

Rys. 9. Przyklad zastosowania zeba dzikiego.

Dla zebéw normalnych — zerowych (z kto-
rymi najczesciej sie spotykamy) umowiono sig
przyjmowaé ogdélnie

wysoko$¢ glowy:

hy =m [14]
za$ wysokos¢ stopy:
hy =12.m [15]

Na podstawie powyzszego zatozenia mozemy
obecnie doktadnie ustali¢ jaka Srednice wierz-
chotkows i $rednice stép bedzie mialo koto ze-
bate czotowe o zebach prostych: normalnych—
zerowych.

Z wzoru [6], po wstawieniu wartosci [14]
znajdziemy
dla kota zeba-
tego czolowego
o zebach pro-
stych normal-
nych — zero-

wych

Srednica wierzcholtkowa:
d,=—(z+2).m [16]
za$§ $rednica stép, z wzoru
[7] po wstawieniu wartoSci

[15]
d, = (z—2,4) .m [17]

Odleglo$é osi kot wspélpracujacych

Odleglos$é ta w przypadku zazebienia
Zzewnetrznego wyraza sie wzorem (rys.
6) 10):

0,0, — EJ__Z.‘__dIE 10)

lub po wstawieniu wartoSci z wzoru [2]
znajdziemy:

0,0, 1%

[18]

. _mlO)

10) Warto§é ta w jednym wypadku korekcji nie be-
dzie obowigzywala, o czym przekonamy sie pdézniej.

Rys. 10. Zazgbienie wewnetrzne.

gdzie z; — ilo$¢ zebow jednego kota, ,
2o — ilo&é zebéw drugiego kola (wspéi-
, pracujacego z poprzednim).
Natomiast w przypadku zazebienia
wewnetrznego (rys. 10) odlegltosé osi kot
wynosi:
dys  dpt

00 =" =7y

lub po wstawieniu wartosci na d :

20— 2 i
olo2=—3—2%. m [19]

gdzie: z; — ilo$¢é zebdéw kota o uzebieniu ze-
wnetrznym,

2o — ilo$¢ zeboéw kola o uzebieniu we-
whnetrznym.

Zarys z¢ba, linia zazebienia, kat przyporu, kolo
zasadnicze

Zarys zeba moze by¢ zasadniczo rozmaity,
ale ze wzgledu na atwo$¢ i dokiadnosé wyko-
nania ograniczono si¢ jedynie do zarysu ewol-
wentowego. Ewolwenta w dostownym tluma-
czeniu oznacza ,odwinieta”, a w przystosowa-
niu do k&t zebatych oznacza ,,odwinieta kola”.
&

Rys. 11.
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Jedli bedziemy odwijaé nié nawinieta na ko-
o K. (rys. 11), wéwcezas koniec E tej nici za-
kresli krzywa linie, zwana ewolwentq. Koto K,
z ktorego odwija sie ta ni¢, nazywamy kolem
zasadniczym. Ewolwente mozemy otrzymacé
jeszeze w inny sposob. Niech O; (rys.12) bedzie
srodkiem obrotu kota 1, do ktérego jest przy-
czepiona tarczka T za pomocag srubek s. Na ko-
to to niech bedzie nawinieta nié¢, zaopatrzona
w wezelek E i jednym koncem niech bedzie
przerzucona przez koto 2, obracajace sie dokota
osi O,. Przez ciaggniecie nici w kierunku strzal-
ki a obraca sie koto 1 wraz z tarczkg T w kie-
runku strzalki b, a wezetek E (w ktory mozna
wetknaé koniec otéwka) zakresli na tarczy T
ewolwente.

Rys. 13.
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Obecnie wyobrazamy sobie (rys. 13), ze ko-
fo 2 znajduje sie nad kolem 1. Oba te kota po-
laczmy nicig nawinieta jednym koncem na ko-
fo 1, a drugim — na koto 2. Punkt E reprezen-
tuje nam wezetek. Przez obrét kota 2 w kie-
runku strzatki o ciggniemy nié, a przez nig
obracamy koto 1, a wraz z nim tarczke Ty w kie-
runku strzatki b. Olowek wetkniety w weze-
tek E nakresli przez to na tarczce T; ewolwente.

~ W podobny sposéb (rys. 14) mozemy na-
kresli¢ ewolwente na tarczce T, przymocowa-
nej do kota 2. Jedli z tych tarczek Ty i Ty wy-
tniemy i odrzucimy niepotrzebne czesci i do-

Rys. 15.
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prowadzimy do styku obie ewolwenty (rys. 15)
w punkcie E nici i bedziemy obracali koto 2
w Kkierunku strzalki a, to przekonamy sie, ze
punkt E (wezelek) na nici bedzie sie przesuwat
wraz z nicig wzdluz linii G; G, i bedzie punk-
tem stycznosci miedzy ewolwentami. Innymi
stowy: ewolwenty obu kot beda w czasie obro-
tu kot stykaty sie wzdtuz linii GGy 11), ktorg dla
tego nazywamy linig przyporu (przypieraja do
siebie ewolwenty) lub ”linii zazebienia.

Ta linia zazebienia Gy G, przecina linie lg-
czgcey Srodki kot Oy O, w punkcie C, przy czym
odcinek O, C odpowiada polowie Srednicy po-

dziatowej kola 1, a O, C — przedstawia potowe
srednicy podziatowe] kola 2, a wiec:

— dpi

1 C= 2
d,

02 = 752'

Nakre$lmy w punkcie C (rys. 16), linie CB
prostopadla do linii O; Oy; otrzymany w ten
sposob kat o zawarty miedzy linia CB, a linia
zazebienia G; G, nazywamy kqtem przyporu.
Ten kat otrzymamy rowniez miedzy linig O, C
i promieniem O, G4, jak tez miedzy O, C i O, Go.

Koto zasadnicze wykres§limy wiec w sposob
nastepujacy:

W dowolnym punkcie C kota podziatowego
rozpatrywanego kola zebatego rys. 16 kreslimy
prosta taczaca ten punkt C ze Srodkiem kota O;.
Od linii tej odmierzamy kat =« odpowiadajacy
katowi przyporu i prowadzimy drugie ramie

kata O; G;. Obecnie prowadzimy z punktu C

linie prostopadte do linii O, G;, ktoére przeci-
naja sie w punkcie G4. Odcinek O, G; jest pro-
mieniem kota zasadniczego, z ktérego odwija sie
ewolwenta.

0

Rys. 16.

11) Wynika to z przedstawionych na rys. 131 14 spo-
sobéw wykreslania ewolwent na tarczkach T1 i Te.
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Skoro$my juz poznali, co to jest kgt przypo-
ru i kolo zasadnicze, to ustalimy wzajemna ich
zalezno$¢ od siebie. Zaleznos$¢ ta da sie wyrazié
wzorem

p=y e cos o
lub po wstawieniu warto$ci na d, z réwna-
nia [2]:

z.m

p=y T cos o

gdzie: p — promien kola zasadniczego
o — kat przyporu.

[20]

Odno$nie kata przyporu musimy zwrocié
uwage, ze do niedawna jako powszechnie obo-
wigzujacy istnial kat « = 150 (w Ameryce
14030%), a obecnie coraz czeSciej spotyka sie kat
przyporu e = 20012). Ma to uzasadnienie (jak
to pdzniej zobaczymy) przede wszystkim w tym,
ze kat przyporu 200 dozwala na obieranie w ko-
lach zebatych malych ilosci zebow, (z = 14) 13)
ktore nie bedg wykazywaty podciecia u podsta-
wy. Natomiast przy kacie przyporu o« = 150 ta
ilo$¢é zebéw jest znacznie wigksza (z = 25).

Poza tym, jak to wida¢ z rys. 17, zgb o kacie
przyporu 200 (cze$¢ z lewej strony osi) jest

=00

™~

] ."_::/ T :" L
RN V

G NWN\Z27 79 N
\ N\ ox=20° o t5°
\
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e @
L
Rys. 17.

znacznie grubszy u podstawy, jak zab o kacie
przyporu 150 (cze$é¢ zeba po prawej stronie osi).

Zalet, jakie daje zastosowanie kata przyporu
200, zamiast 150 jest jeszcze wiecej, a miano-
wicie:

Dla matej ilosci zebow kol wspolpracuja-
cych zwigksza sig tzw. stopien pokrycia, czyli
pracuje zawsze réwnocze$nie wieksza ilo$¢ par
zebow. Zeby w mniejszym stopniu wycieraja
sie na flankach. Zeby sa grubsze u podstawy,
a wiec wytrzymalsze.

12) W Niemczech jest przyjety jako normalhy kat
przyporu a = 20°.
13) Patrz ustep pt.: graniczna ilo§é zebdw.
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Zeszyt 7

Grubesé zeba, szerokosé luki miedzyzebnej,
luz miedzyzebny

Aby zazebienie przy zebach zerowych moglo
zachodzi¢ bez przeszkod, wystarczy teore-
tycznie (rys. 4), aby grubos$¢ zeba (mierzona po
tuku kota podziatowego), byla rowna szeroko-
$ci luki miedzyzebnej, czyli potowie podziatki.

t m.%

3 5 [21]

Obowigzuje to oczywiscie w przypadku ze-
bow zerowych.

Praktycznie jednak zazebienie w takich wa-
runkach jest niemozliwe, dla tego musimy prze-
widzie¢ zawsze luz miedzyzebny (rys. 6). Luz
ten jest potrzebny aby unikngé zakleszczania
sie zebdéw podczas pracy, spowodowanego:

a) rozszerzaniem sie cieplnym k&, nagrze-
wajacych sie podczas pracy,
nieuniknionymi bledami wykonania ze-
bow (btedy podziatki, mimosrodowosé na-
ciecia zebdw, nieprawidtowos¢é flank i ich
szorstkosé,
trudno$ciami utrzymania $cistej teore-
tycznej odleglosci osi w mechanizmach
wzglednie skrzynkach.

Zrozumialg jest przy tym rzecza, ze wielko$é
tego luzu zalezy zaréwno od wielkosci predko-
$ci obwodowej kota, jak tez od wielkosci modu-
tu. Duze predkos$ei wymagaja staranniejszego
wykonania zebéw, aby nadmiernie nie hataso-
waly. Nalezaloby sie wiec spodziewaé, ze na
skutek matych bledéw wykonawczych w kotach
tych wystarczylby jak najmniejszy luz miedzy-
zebny. Tymeczasem z drugiej strony duze pred-
kosci powoduja silniejsze rozgrzewanie sie kot,
wskutek czego nastepuje silniejsze powieksze-
nie sie wymiaréw kota, a wiec zachodzi niebez-
pieczenstwo latwiejszego zakleszczenia sig ze-
bow. Aby tego uniknaé, nalezy da¢ wiekszy luz
miedzyzebny, anizeli dla két pracujacych przy
mniejszych predkosciach.

Poniewaz znéw kota o mniejszych predko-
$ciach sg zazwyczaj wykonywane z mniejszg
starannoscia, przeto nalezy dla nich przewidzieé¢
wiekszy luz miedzyzebny.

Widzimy wiec z tego, ze zaréwno kota pra-
cujace przy duzych predkosciach, jak réwniez
kota pracujace przy predkosciach matych, wy-
magaja mniej wiecej takiego samego luzu mie-
dzyzebnego. Bedzie nim najmniejszy konieczny
luz (patrz tabela IV).

Wielko$¢ modutu nie pozostaje tez bez
wptywu na wielkoé¢ luzu miedzyzebnego. Im
wigkszy jest modul zeba, tym wiekszy nalezy
przewidzie¢ luz. Jest to zupelnie zrozumiate,
gdyz grubszy zab (jaki odpowiada wiekszemu
modulowi) wiecej sie rozszerzy pod wpltywem
nagrzania, a ponadto trudniej jest go wykonaé
z tak duza dokladno$cia, jak zab cienszy.

514) :E:

b)

c)

14) Znak — oznacza, ze nalezy te wielko§¢é mierzy¢
nie po linii prostej, lecz po linii krzywej, w danym wy-
padku po tuku kota. O miernictwie ko6t bedzie mowa
pézniej.
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TABELA IV.

Wielkosci luzéw miedzyzebnych
modut Diametral luz miedzyzebny mm
m Pitch
nr najmniejszy ’ Sredni ' najwigekszy
1 24 0,05 0,075 | 0,1
1,5 16 0,05 0,075 ’ 0,1
p) 12 0,075 0,1 0,13
2,5 10 0,075 0,1 “ 0,13
3 8 0,1 0,13 015
4 6 0,13 0,18 | 0,2
5 5 0,15 - 0,2 t 0,25
6 4 0,2 02 | 03
8 3 0,25 0,3 | 04
10 2,5 0,3 04 0,5
12 9 0,4 0,5 0,6
16 1.5 0,5 0,7 0,8
24 1 0,75 1 1,25

Poniewaz jednak nie da sie wykonaé grubo-
$ci zebdéw na Scisle okreslony wymiar, przeto
musimy dopusci¢ pewne odstepstwo od tego wy-
miaru, czyli musimy przewidzie¢ t. zw. toleran-
cje wykonania, powiekszajaca oczywiscie ten
luz miedzyzebny. Dlatego w tabeli IV przewi-
dziano jeszcze luz miedzyzebny s$redni i naj-
wiekszy.

Kiedy stosowaé¢ tolerancje wykonawcza T,
okreslong wzorem

$redni luz — najmniejszy luz
) =
= tolerancja wykonawcza = T, [22]
a Kkiedy
najwiekszy luz — najmniejszy luz
5 _
= tolerancja wykonawcza = T,[23]

to samo moéwi za siebie. Pierwszy wypadek mo-
ze by¢ zastosowany, gdy szlifujemy zeby, gdyz
tatwiej utrzymac ciasniejsza tolerancje. Nato-
miast drugi przypadek znajdzie zastosowanie
przy struganiu lub frezowaniu zebow, gdyz tru-
dniej jest utrzymac ciasne tolerancje.

Musimy tez tutaj zwrocié uwage, ze luz mie-
dzyzebny jest otrzymywany przez zmniejszenie
grubosci zeba, przez co zwieksza sie luka mie-
dzyzebna s. Z rys. 6 wyraznie wida¢, ze catko-
wity luz uzyskaliémy przez scienienie zaréowno
zeba I w kole 1, jak rowniez zeba II w kole 2,
a zatem suma zmniejszajgca grubosé zeba I
w kole 1 i zeba II w kole 2 bedzie réwna wiel-
kosci luzu miedzyzebnego z tabeli IV. Stad
wniosek, ze w potowie tworzy ten luz scienie-
nie zeba I w kole 1, a w potowie — scienienie
zeba II w kole 2. Dlatego tez podczas wy-
konywania zebdw nalezy te zeby
scienia¢ tylko o potowe luzu miedzy-
Zzebnego.

Przyklad: Mamy do wykonania koto zebate
normalne - zerowe o module m = 5.

Teoretyczna grubosé zeba mierzona po tuku
kota podzialowego wyniesie zgodnie z wzo-
rem [21]:
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_m.x ~5.3,14159
97 9 T 2
g = 7,854 mm
z tabeli IV odczytamy, ze dla modutu 5
luz najmniejszy = 0,15 mm
luz $redni =0,2 mm
luz najwiekszy = 0,20 mm
Zatem zab powinien by¢é wykonany cienszy
co najmniej o
15
Ty T 0,075 mm;
gdy zab bedzie szlifowany, wéwczas moze byé
cienszy co najwyzej o
0,2
2

gdy zas zab bedzie tylko strugany, wowczas mo-
ze by¢ cienszy co najwyzej o

= 0,1 mm,

—2— = 0,125 mm

Innymi stowy napisaliby$my dla
g =17,85420%"
g = 7,854 g8

W zebach korygowanych oczywiscie grubosé
zeba mierzona po tuku kola podzialowego be-
dzie inna w-jednym kole i inna w kole wspét-
pracujacym, lecz luzy miedzyzebne i tolerancje
wykonawcze zachowujemy takie same jak dla
zebow zerowych. Nie mozemy sobie bowiem
stwarza¢ dodatkowych trudnoéei z tego powodu,
ze korygowalismy zeby.

Aby poruszone zagadnienia byly dla nas
‘wigcej zrozumiate, przerobimy przykiady:

zeba szlifowanego
zeba struganego

PRZYKLAD 1.

Istniejace koto posiada z — 22 zebdéw, jego Srednica
wierzchotkowa wynosi dw= 96 mm, a S$rednica stép
de = 78,4 mm. Zapytujemy, jaki modut i Srednice po-
dziatlowa ma to kolo?

Aby na to pytanie odpowiedzieé¢, przede wszystkim
zbadamy, jaka jest wysoko$¢ zeb6éw. Najtatwiej to zro-
bi¢ przez odjecie $rednicy kota stép od sérednicy kota
wierzcholkowego, czyli

dw — ds = 96 — 78,4 = 17,6 mm,
co odpowiada wysokoSci dwoch zebow; zatem wyso-
kos$¢ jednego zeba
17,6
hg +hs =——=8,8 mm

Sprébujmy obecnie, czy to nie jest przypadkowo
wysoko$é zeba normalnego, czyli zastosuimy wzér
[10], t3.

hg +hs =2,2.m = 8,8 mm

Z rownania tego znajdujemy, ze

m = w2L2w =4 mm

Szczesliwie sie wiec zl;)Zylo, ze modul wypadt okra-
gly. Nie jest to jednak calkowicie pewne. Dlatego
z kolei obliczymy modut ze $rednicy wierzchotkowej,
czyli z réwnania [16], a wiec

de=96=[z+2].m
lub po wstawieniu warto$ci na z, znajdujemy
- 96 =24.m
skad:
m=4 mm

Nalezy wiee stad wnioskowa¢, ze mamy do czynie-
nia z kolem zebatym o zebach normalnych zerowych,
ktérego modut m = 4,

Latwo stad obliczyé¢, ze kolo podzialowe ma S$red-
nice (wzor 2):

dp =z.m=22.4=288 mm.

PRZYKLAD 2.

Istniejace koto posiada z = 22 zebdéw, jego $red-
nica wierzcholkowa wynosi 92 mm, a $rednica stép
ds = 74,4 mm. Zapytujemy, jaki modul posiada to
koto i jakie to sa zeby?

Postepujac jak uprzednio, wyliczymy najpierw wy-
soko$é zeba z réznicy $rednicy wierzchotkowej i $red-
nicy stoép:

2(hg + hs ) =dw—ds — 92 — 74,4 = 17,6 mm,
skad
hg + hs = 8,8 mm,
zatem z wzoru [10] znajdujemy

m :”;“: 4 mm.
Wynika wiec z tego,,Ze koto to posiada modul 4%
i ma zeby normalne, tzn. ze hy +hs = 2,2 m.
Natomiast z rownania [16] znajdziemy:
de=92=(z+2).m

92=24.m
92
m=——=383
24

albo inaczej na podstawie uprzednio wyliczonego z wy-
sokos$ci zebdéw modutu m =4, znajdziemy za pomoca
wzoru [16], jaka $rednice wierzchotkowa posiadatoby
kolo normalne zerowe:

dw=(z+2) . m=—24.4 =96 mm.

Poniewaz w danym wypadku $rednica ta wynosi
92 mm, przeto wnioskujemy, ze glowa zeba skrocita
sie o

96—92 4
———=—= 2 mm.
2 2

Jako wiec wynik badania mamy, ze kolo to posiada
zeby normalne, lecz o skroconej glowie, co wskazuje
na to, ze mamy do czynienia z zebami korygowanymi,
jak na rys. 8-a.

PRZYKLAD 3.

Istniejace koto posiada 21 zebdow, $rednica mierzo-
na od stopy (w luce miedzyzebnej) do wierzcholka
zeba po stronie przeciwnej osi wynosi: 104 mm (w
rys. 4 mamy przedstawione kolo o nieparzystej ilosci
zebéw). Zapytujemy, jaki modul posiada koto i jakie
sa zeby?

O ile postepowanie w przypadku parzystej ilosci
zebéw bylo stosunkowo proste, o tyle w danym wy-
padku, tj. przy nieparzystej ilosci zebow przedstawia
sie znacznie gorzej.

Jak z rys. 4. latwo odczytaé, odleglo$¢ od dna
(A4) luki miedzyzebnej do wierzchotka (B) zeba, znaj-
dujacego sie po stronie przeciwnej jest ré6wna pro-
mieniowi kola podzialowego mniej wysokosé stopy
zeba, wiecej promien kola podzialowego i wysoko$é
glowy zeba, a wiec:

_d d ’
AB:7"_hs + 2—1’+ hy

=dp -+ (hg — hs)
lecz wiemy, ze w zebach zerowych hs — hy; — luz
wierzchotkowy = ok. 0,2 . m, zatem po wstawieniu

w powyzsze réwnanie warto$ci (2) znajdujemy:

AB= (z—0,2) . m [24]
dla naszego przykladu mamy wigc:
104
104 =20,8.m, skad m = —— =5 mm.
20,8
Widzimy wiec z tego, Zze mamy do czynienia z kolem
zgbatym o zebach zerowych i module = 5 mm. Czy

to sa zeby normalne, czy niskie, czy tez wysokie, tego
Z powyzszego rozumowania nie mozna wywnioskowac.
W danym wypadku mozemy to stwierdzi¢ tylko w
przyblizeniu, a mianowicie przez zmierzenie suwmiar-
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ka glebokosmowa wysokoéei zeba. Jesli wysokos$é zeba
wyniesie hs + hy = 2,2 m, tj. dla tego wypadku okolo
2,2.5 =11 mm, woéwczas mamy pewnosé, ze zeby te
s3 normalne. Je$li natomiast wysokosé¢ ta jest mniej-
‘sza, to mowa moze byé tylko o zebach niskich, jesli
‘natomiast sa wyzsze, to z cala pewnos$cia mamy do
‘czynienia 'z zebami wysokimi.

Gdyby to kolo bylo korygowane, wéwczas odle-
glos¢ AB (rys. 4) moze by¢ albo wieksza, jak wyliczo-
na z wzoru [24] albo mniejsza, w zaleznosci od tego,
czy ma sie do czynienia z zebami o wydluzonej glo-
wie, a skréconej stopie (rys. 8-b), czy tez z zebami
o skroéconej glowie, a wydluzonej stopie (rys. 8-a).
Na stwierdzenie czy mamy do czynienia z zebami ko-
rygowanymi i to w sensie rys. 8-a, czy rys. 8-b, mamy
jeszcze inne sposoby, ktére omoéwimy przy sposobnosci
rozpatrywania korekcji.

W przypadku kota o zebach dzikich we wzorze
[24] zmienila by sie tylko warto$¢ 0,2 na znacznie
wieksza z tym, ze wysokos¢ zeba bedzie mniejsza ani-
zeli normalna i to o tyle, o ile glowa zeba zostala
skrécona.

PRZYKLAD 4.

Dotychczasowe przykitady wychodzity z istniejacych
koét. Obecnie rozpatrzymy kolo zebate o z = 14 zebdéw
i module m = 4,5 mm.

Ustalimy dla tego kotla:

a) Srednice kota podziatowego,
» . w1erzcholkowego
c) ” »  Stép
i to w przypadku, gdy zeby sa:
I. Normalne:

1. zerowe,
2. korygowane,
3. dzikie.

II. Niskie:
1. zerowe,
2. korygowane,
3. dzikie.

III. Wysokie:
1. zerowe,
2. korygowane,
3. dzikie.

I. 1. Kolo o zgbach normalnych zerowych:
z wzoru [2] dp=z.m =14.4,5 =63
[16] dw=(z+2».m=16.4,5="T2
[17] ds = (z—2,4) . m=11,6.4,5 = 52,2.

” 2

’ 12

2. Koo o zebach normalnych korygowanych.

Ze wzgledu na to, ze mamy do czynienia z mala
iloScia zebow, mozna, bez szkody dla zeba, przeprowa-
dzi¢ tylko korekcje przedstawiona na rys. 8-b, a wiec
przez wydluzenie glowy, a skrécenie stopy. Przyjmij-
my przy tym, Ze wielko§¢ tego wydluzenia wynosi
1 mm, o tylez samo skréci sie stopa zeba, a wiec koto
wierzchotkowe zwiekszy sie 0 2 razy po 1 mm, a kolo
stép réwniez zwiekszy sie o 2 razy po 1 mm w sto-
sunku do kola o zebach normalnych — zerowych,
czyli

dw="724+2.1=74 mm

ds = 52,2+ 2.1=54,2 mm.
3. Kolo o zebach dzikich moze powstaé¢ z zebéw nor-
malnych zerowych przez skrdcenie glowy, przy czym
stopa pozostame taka sama jak dla kota o zebach ze-
rowych, a wiec np.:

dw = 70 mm,
a ds = 52,2 mm

pozostata taka sama jak dla kola o zebach normalnych
zerowych.

II. 1. Koto o zebach nigkich — zerowych.

Z wzoru [6] dw =dp + 2 hy widzimy, ze musimy
przyjaé nizsza wysokoéc¢ glowy hg. Niech bedzie
hy —=3,56 mm;

224

zatem:
dw=163-+2.35=70 mm.
Z réwnania [13] odczytujemy, Zze zeby zerowe za-
chodza gdy
hs —hg == 0,2 m=10,2.4,5—=0,9 mm,
zatem
hs =hyg +0,2.m =3,5+ 0,9=4,4 mm
z wzoru wiec
ds —63 —2.4,4 = 54,2 mm.

Widzimy wiec z tego, ze w danym wypadku $red-
nica wierzchotkowa jest taka sama jak w kole o ze-
bach normalnych dzikich, tj. jak pod I. 3. Réznia sie
jednak te kota w $érednicach koét stéop. Pod I. 3.
ds = 52, 2, podczas gdy tutaj ds — 54,2. Poza tym
réznica polega na tym, ze tu da sie zastosowaé wzoér
(13), tj. hs — hg = 0,2 m, podeczas, gdy w przypadku
I. 3. tego nie mozna bylo zastosowac.

2. Koto o zebach niskich — korygowanych. Z tych
samych powodoéw co pod I. 2. i tu mozna zastosowaé
korekcje jak na rys. 8-b. Przyjmijmy, ze wydluzenie
gtowy wyniesie 1 mm, zatem:

de="T0-+2.1= 72 mm,

a ds = 54,2+ 2.1=56,2 mm
A wiec znéw $rednica wierzchotkowa jest taka sama
jak pod I. 1

Gdyby$my wiec, majac to kolo wykonane, rozpa-
trywali tylko ze S$rednicy wierzchotkowej, przyszli-
by$émy do blednego wyniku, ze mamy do czynienia
z kotem o zebach normalnych zerowych. Je§li nato-
miast zbadamy wysoko$é zebdéw tak, jak to przepro-
wadziliSmy w przyktadach 1, 2 i 3, woweczas przeko-
namy sig, ze byliSmy w bledzie.

3. Kolo z zebami niskimi dzikimi bedzie miato skré-
cong glowe zeba np. w stosunku do kola o zebach
niskich ‘zerowych. A wiec niech to skrécenie wynosi
1 mm, wéwczas

de=70—2.1=68 mm
a $rednica stép pozostanie niezmieniona:

ds — 54,2 mm

ITI. 1. Koto o zebach wysokich — zerowych.
Wysokosé glowy przyjmiemy 5,5 mm, zatem na
podstawie wzoru [6] otrzymamy:
dw=163-1-2.55="74 mm
za$ z wzoru [7]
—=63—2.hs,
1ecz Z Wzoru [13]
hs —hy =0,2.m=0,2.4,56=10,9

skad
hs = 5,5 + 0,9
lub
hs — 6,4 mm
zatem )
ds =63 —2.6,4=50,2 mm.

2. Koto o zebach wysokich — korygowanych.
Niech wydluzenie glowy zeba = 1 mm i tylez skré-
cenie stopy zeba, zatem )
die =74 +‘2 1=176 mm
zas
ds =50,2+2.1=522 mm

3. Koto z zebami wysokimi — dzikimi.
Niech skrécenie glowy zeba np. zerowego o 1 mm,
wiec
dw="T74—2.1 mm="72 mm
za$
ds = 50,2.

Znéw wiec z $rednicy wierzchotkowej doszliby$my
do btednego wyniku, ze mamy do czynienia z kolem
normalnym zerowym.

Dlatego badajac istniejace kota, do ktérych nie ma-
my zadnych danych, nalezy dokladnie zapoznaé sie
z warunkami, w ktérych kolo to pracowalo, a wiec
czy nie istniala przyczyna, dla ktérej zeby zostaty
w sposéb dziki skrdécone.
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Inz. KAROL ROSNER

STALE SZYBKOTNACE

Zakres stosowania stali szybkotngcych roz-
szerzyl sie znacznie w ciggu ostatnich kilkuna-
stu lat; dawniej wykonywano ze stali szybko-
tnacych przede wszystkim noze tokarskie, stru-
garskie i wiertta spiralne, dzi§ wykonywa sie
z tych stali rowniez duze ilosci frezéw, rozwier-
takéw, przeciggaezy, a nawet gwintownikow.

Najwazniejsza zaletg stali szybkotngcych jest
wielka twardo$¢ w wysokich temperatu-
rach: dobre stale szybkotnace pracujg diuzszy
czas nawet gdy ostrze narzedzia rozzarzone jest
do brunatnego zaru (550 — 5700). Ot6z rozsze-
rzenie sie zastosowania stali szybkotnacych na
takie narzedzia jak frezy, rozwiertaki itp. za-
wdzieczajg one w znacznej mierze innej zalecie,
a mianowicie maltej S§cieralnoéci,
okoto 3+ 4 razy mniejszej niz $cieralno$é zwy-
ktych stali narzedziowych. Ta zaleta zapewnia
znacznie wiekszg tr wato$§¢é ostrzom row-
niez i tych narzedzi ze stali szybkotngcych, kto-
re w czasie pracy nie rozgrzewaja sie tak silnie,
jak noze lub wiertla.

Poniewaz koszty wykonania narzedzia bar-
dzo czesto przekraczaja znacznie warto$¢ ma-
terialu, uzytego do wyrobu tego narzedzia,
przeto oplaca sie w takich wypadkach stosowaé
stal szybkotnacg pomimo wysokiej jej ceny.
Dotyczy to przede wszystkim fabryk o masowej
wzglednie seryjnej produkecji, w ktérej narze-
dzia jednego typu zuzywane sg w duzych ilo-
$ciach., Nalezy to wyraznie podkreslié, gdyz
warsztaty maja czesto sktonno$é do zamawiania
prawie wszystkich narzedzi ze stali szybkotna-
cej, zapominajac chocby tylko o tym, Ze narze-
dzie rzadko stosowane lezy nieraz latami na
potkach magazynu. Wykonywanie wiec wszyst-
kich narzedzi skrawajacych ze stali szybkotng-
cych, bez wzgledu na czestosé ich uzycia, byto-
by niepotrzebnym wigzaniem funduszéw war-
sztatu.

Poza tym wzgledem gospodarczym wazne
wzgledy techniczne czesto przemawiaja, prze-
ciwko stali szybkotngcej: niektére operacje wy-
magaja, szczegdlnie duzej odpornosci
narzedzi na uderzenia. Chociaz nie
wszystkie stale szybkotnace sa kruche i sg na-
wet miedzy nimi odmiany bardzo odporne na
uderzenia, trzeba nieraz zastosowaé specjalnie
ciggliwe stale stopowe lub nie hartujace na-
wskro$ stale weglowe. Dalej stale szybkotnace
sg bardzo wrazliwe na btedy szlifo-
w ania (powstawanie rysek szlifierskich).
Wreszcie trzeba pamietaé, ze hartowanie narze-
-dzi ze stali szybkotngcej odbywa sie w bardzo
wysokiej temperaturze, w ktérych narzedzia sg

bliskie stanu ciastowatego i czesto ,,ptyng” pod

wlasnym ciezarem. Krzywienie sie wiec zwia-
szcza diugich narzedzi ze stali szybkotngcych

moze sprawi¢ bardzo powazne trudnosci har-
towni.

Podstawowymi warunkami powodzenia w
zastosowaniu stali szybkotnacych sg: odp o-
wiedni dobor stali i prawidlo-
wa obrdbka cieplna Postaramy sie
pokroétee okresli¢ zasady prawidiowego doboru
stali szybkotnacych:

Tabela 1. podaje zestawienie pordéwnawcze
glownych krajowych marek stali szybkotngcych
oraz ich skladu chemicznego. Stale te mozna
podzieli¢ na trzy klasy:

1. Stale kobaltowe o =zawartosci
(Co) od 5-—+12%.

2. Stale wanadowe o zawartosci wanadu
(V) powyzej 1%.

3. Stale wanadowe o zawartosci wanadu po-
nizej 1%. '

Jak widaé z tabeli I, zawarto§é chromu (Cr)
wynosi zawsze okoto 4%, zawarto$é molibdenu
(Mo) do 1%, wolframu (W) od 14+22%. Wa-
hania zawartosci wolframu w podanych grani-
cach majg bardzo niewielki wplyw na najwaz-
niejsze cechy stali tj. twardo$¢ na gorgco i Scie-
ralno$é. Decydujaco na te cechy wplywaja, nie-
znaczne nawet roznice w zawartosciach wana-
du, a takze i kobaltu. Molibden moze czg$ciowo
zastgpié wolfram, przy czym dodatek 1% molib-
denu réwnowazy ubytek 2% wolframu.

W tabeli I kazda klasa stali zawiera 2 typy
stali, ktorym odpowiadajg marki stali poda-
nych trzech hut krajowych.

Stale kobaltowe typu 1 (ok. 10% Co) odzna-
czaja sie bardzo wysoka twardoscig, zaré6wno na
zimno jak na goragco, sg natomiast do$¢ kruche.
Nadaja sie wiec przede wszystkim do ciezkich
robot tokarskich na bardzo mocnych tokarkach
oraz do robét na automatach, gdy zalezy na
tym, aby narzedzie zmienia¢ jak najrzadziej
przy stosowaniu duzych szybko$ci skrawania.
Stale te nie nadajg sie naogé! ani na wiertta
krete ani tez na frezy, co trzeba szczegolnie
podkreslic.

Stale kobaltowe typu 2 (ok. 5% Co) w za-
stosowaniu na noze tokarskie naogét nie opla-
caja sie, gdyz daja wyniki niewiele lub wcale
nie lepsze od dobrych stali wanadowych. Nato-
miast nadajg sie dobrze na drogie frezy (np.
gwintowe) i na wiertta. Trwato$¢ ich ostrzy mo-
ze byé znacznie wyzsza od trwaloSci ostrzy stali
wanadowych pomimo takiej samej lub mniej-
szej twardosci narzedzi.

Stale wanadowe klasy II typu 1. (1,6+2,5%
V) nalezy stosowaé do wyrobu nozy. Stale te sg
wprawdzie do$¢ kruche, lecz bardzo twarde.
Nadaja sie one szczegdlnie dobrze do operacyj
wykanczajacych, gdyz duza zawarto$¢ wanadu
nadaje wielka trwalosé ostrzom. Stale te na fre-
zy nadaja si¢ znacznie gorzej, niz na noze.

kobaltu
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Stale wanadowe klasy II. typu 2. (1,0:-1,5%
V) sg najbardziej uniwersalnymi stalami szyb-
kotngcymi: nadaja sie¢ zaré6wno na noze tokar-
skie i strugarskie, jak rowniez na frezy rozwier-
taki itp. narzedzia. Znaczna wigkszo$é obecnie
wytwarzanej na catym $wiecie stali szybkotna-
cej nalezy do tego typu. Jest to o tyle ciekawe,
ze przecietna analiza chemiczna tych stali, zbli-
zona jest do pierwotnej stali szybkotnacej, -
opracowanej przez stynnego Taylora i jego
wspolpracownika White’a. Dzisiejsi amerykan-
scy specjaliSei przewiduja, ze stal ta jeszcze
dlugie lata bedzie podstawowym materialem na
narzedzia skrawajgce dla precyzyjnego prze-
mysthu masowego. Zawdzigcza ona swe powo-
dzenie szczesliwemu doborowi domieszek stopo-
wych, dzieki ktéremu posiada stosunkowo duzg
twardo$c¢ oraz dobrg odporno$é na uderzenia oraz
matg Scieralno$¢ i kruchosé ostrzy. Najkorzyst-
niejsza wydaje si¢ stal o nastepujacym przybli-
zonym sktadzie:

C=1068-=07% W =18-+21%
Mo~ 0,7% i V ~ 1,3%.

Podwyzszenie zawartosci wanadu przy obni-
zeniu zawarto$ci wolframu zwieksza twardosé
i krucho$¢ stali.

Stale wanadowe klasy III, o zawartosci wa-
nadu ponizej 1% maja obecnie male zastosowa-
nie: stosuje sie je na noze do matych obrabiarek,
frezy itp. narzedzia. Przypuszczalnie beda one
w przyszloSci zastgpione przez znacznie tansze
stale zastepcze i znikna zupelnie z rynku.

Kroétki ten przeglad krajowych stali szybko-
tnacych nie uwzglednia niektérych odmian tej
stali, wyrabianych przez nasze huty jak np.
stali kobaltowych o zawartosci ok. 15% Co
(marka ,,Uranus extra” huty Baildon) wzgled-
nie 10% Co i 4% V (marka ,,Unikat” Staracho-
wic). Stale te sg stosowane tylko do specjalnych
robdt np. do obrébki nadzwyczaj trudno obra-
bialnej stali manganowej tzw. Hatfieldowskiej
lub do wiercenia wiertlami piérkowymi bardzo
twardych materiatow. Zakres stosowania tych -
stali jest bardzo maty, wskutek czego mozna je
pomina¢é w rejestrze typowych stali szybko-
tnacych.

Pominieto réwniez stale szybkotnace, oparte
nie na domieszce wolframu, lecz na domieszce
molibdenu. Stale takie, stosowane obecnie jako
zastepcze w Niemczech i oddawna znane w
Ameryce (stal ,,Mo-Max”) nie sg u nas dotych-
czas ani wyrabiane, ani stosowane.

TABLICA L

Sktad chemiczny w % Nazwa marki stali
KLASA Typ Wegiel Chrom Wolfram Wanad Molibden Kobalt Huty Huty Huty
C Cr w v Mo Co Baildon Batory | Starachowice
I 1 ~ 0,85 ~ 40 | ~190| ~ 1,7 ~ 0,6 ~ 10 Uranus uc Star xxx
Stale -
kobaltowe | 2 ~ 0,8 ~ 40 | ~190 ]| ~ 17 ~ 06 ~ 5 Mars USuC | Stard
I | 108090 | ~ 40 | 1420 (162505610 — Jupiter | USUV | Starxx
Stale MR
wanadowe:| 2 | 0,65+0,80 | ~ 45 | 15+21 [1,0-~1,5| do 0,8 —_ MEs USU | Starx
IIT. 10600751 ~ 45 |20+22 | do 0,7 — —_ MR US x —
Stale e
wanadowe | 2 | 0,60+-0,80 | ~ 4,0 | 15+18 | do 0.5 — — Neptun UD —_

Inz.-mech. JAN OBREBSKI

O ODBIORZE STALI

(dokonczenie)

Poprzedni artykul zakohczyliSmy uwagami
o odbiorze wlewkdéw. Zwracamy feraz
uwage czytelnikéw na tablice, obrazujgcg dal-
sze etapy odbiorcze. Wlewek moze byé prze-
walcowany na preciska lub blachy bezpo-
$rednio, wzglednie moze byé poddany wal-
cowaniu wstepnemu lub kuciu wstepnemu. Na-
koniec z wlewka moze byé¢ wykute precisko nie
podlegajace dalszemu przerobowi na drodze
walcowania, lub moga byé wykute puce jak np.
do wyrobu duzych foremnikéw (dawna nazwa
sztanca zostata zastgpiona nazwa foremnik).
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Rozpatrzmy wypadek, kiedy wlewek pod-
lega przekuciu wstepnemu na precisko
(o przekroju np. 7 150, Iub [ 200 mm), ktére
tnie sie na goraco na kawatki (kesy), prze-
znaczone do walcowania. Dla dokonania odbio-
ru stali nalezy koniecznie zaznaczy¢ miejsca,
jakie zajmuja kesy we wlewku. Innymi stowy
musimy wiedzie¢ czy dany kes pochodzi z goér-
nej czegsei wlewka, czy ze $rodkowej, czy z dol-
nej. Najdogodniejszym sposobem oznaczania
jest wybijanie numerdéw kolejnych
tak, jak to jest wskazane na zatgczonej tabeli.
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Nadlew i jeszcze kawalek pod nadlewem, oraz
kawatek od dotu odrzuca sie jako naturalne od-
pady. Czesci te (patrz goérny prawy szkic ta-
beli) do dalszego przerobu nie ida. Poniewaz
jednak przetapia sie je po raz drugi, wiec po-
winny by¢é oznaczone numerem topu.

Aby nie marnowac pieniedzy na dalszy prze-
rob tych kesow, ktére sa zte przeprowadza sie
odbidér kesdw. Praktyka poucza, Ze do-
datni wynik odbioru, uzyskany dla gérnej cze-
$ci kesa lezacego najblizej gory wlewka i dol-
nej czesei kesa, lezacego najblizej dotu wlewka,
pozwala na uznanie za dobre wszystkich pozo-
statych kesow. Jezeli dla kesa 1—2 (oznaczenia
patrz na szkicu) uzyskano wynik zly po stro-
nie ,,1”, za§ wynik dobry po stronie ,,2”, to je-
dynie kes 1—2 podlega odrzuceniu, a nastepne
idg do przerobu.

Oczywiscie trzeba mieé na mysli odbiér na
wewnetrzng jakos$¢ stali, a nie na wyglad po-
wierzchni, jako ze wady powierzchniowe moga
byé usuwane.

Catoksztalt odbioru keséw z jednego wlew-
ka i ze wszystkich wlewkoéw danego topu przed-
stawia sie nastepujaco:

Przede wszystkim odbiorca zapoznaje sie
z treécia zamoéwienia. Nastepnie sprawdza
sktad stali na podstawie numeru topu
(jak juz pisaliSmy skitad topu jest ustalany
zaraz po wykonaniu tego topu) i poréwnywuje
ten skiad ze skladem podanym w zamoéwieniu,
a wiec sktadem wymaganym. Dalej
sprawdza sie ciezar kesow, aby mozna bylo
zorientowa¢ sie w wielkosci odpadéw. Okre-

Sla sie tzw. ,,wyjscie”. Poniewaz odcinanie od-
padéw jest konieczne i zgéry podaje sie pro-
cent, jaki nalezy odrzucaé od gory wlewka,
a jaki od dolu wlewka, wiec z obliczenia ,,wyj-
Scia” ustala sie prawidlowy tok postepowania.
Zaleznie od tego, czy odbiér ma byé pelny, czy
procentowy bada sie jako$é wszystkich goér-
nych i wszystkich dolnych kesow (dla kazde-
go wlewka), lub tez postanawia sie badanie je-
dynie gérnych i dolnych kesow z paru wlew-
kéw  np. pierwszego, d21ew1qtego i siedemna-
stego. Powiadamy wtedy, ze odbidér jest pro-
centowy.

Po zakwalifikowaniu do dalszego przerobu
jednych kesow i odrzuceniu innych (jezeli sa
ku temu powody) przeprowadza si¢ ogledziny
powierzchowne (tzw. odbiér na wyglad po-
wierzchni). Nalezy bowiem usungé wady, kto-
re moga szkodzi¢ przy dalszym przerobie.
O sposobach przeprowadzania odbioru ,na Ja-
ko$é” stali i ,na powierzchnie” bedziemy mo-
wili szezegbélowo dalej.

W lewym rogu tablicy wyrysowany jest
wlewek (schematycznie). Od tego wlewka
blegnq dwie strzalki ku dolowi. Oznacza to, ze
nie zawsze wlewek jest wstepnie kuty, Iub wal-
cowany, a bywa tak, ze wlewek jest od razu
walcowany na prgciska o koncowym przekroju,
lub na blachy. Preciska walcowane moga wige
powstaé zaré6wno z Wst@pnie przerobionych pla-
stycznie keséw, jak i wprost z wlewka.

Podczas walcowania wprost z wlewkéw na-
lezy odcigé odpady wg zasad podanych dla
wstepnie kutych, lub walcowanych prg-

SCHEMAT 0DBIORU STALI

ODBIOR WLEWKOW

3

3 2 2

1 ZESTAWIENIE SKLADU ZADANE-

F SPRAWDZENEE WYBICIA Nr WYTOPU ZE
LE WZGLEDU NA SEGREGOWANIE tOMY

R

GO 1 UZ YSKANEGO.Nr WYTOPU
2 SPRAWDZENIE UZYCIA WLEW~

STOPOWEGO

NIC PRZEPISANY CH

ODBIOR KUTYCH LUB WSTEPNIE WALCOWANYCH PRECISK, KESOW, PUCOW.

3 ODBIOR NA WYGLAD POWIERZC

4 WYNOTOWANE NUMERCW WLE-
WKOW, CIEZARU,RODZAJU PEE -
CA, SPOSOBU OZIEBIAMA WLE W
KOW

SCI MECHANICZNE

1 SPRAWDZENIE ZGODNOSCI Skt ADU ZADANEGO Z Nr W'Y TOPU (JEGO SKt ADE
3. SPRAWDZEME OZNAKOWANA 4 ODBIOR NA WADY WEWNE TRZNE ( PROBY MAKROSKOPOWE )
5.0DBIOR NA STAN POWIERZCHN. 6, JEZELI NIE BEDZIE DALSZEJ PRZEROBKI PLASTYCZNEJ, TO ODBIOR NA WA ASNO-

UWAGA: ODBIOR 100%-wy wagl: %-wy ZGODNE Z WARUNKAMI TECHMCZN, PRZEPISAM { NORMAM).

_USTALENIE CIEZARU (WY JSCTIA)
iﬁ

‘—/»—4100810;? WALCOWANYCH PRECISK —e
A

o gq-

10DRIOR NAWYGLAD PO{2wYCINKI DO 3. PROBKA|4. ALY TKI DO

WIERZCHNI PO PIASKO- | PROB MECHA- | NA SPE-| PROB MAKROS-
WANIU LUB WYKWASZE -1 MCZNYCH.NA | CZANE | KOPOWYCH
NIU. ILOSC RYS,GLEBO- HARTOWNOSC,| NA

KOSC | CHARAKTER RYS| OGNOWRAZLF- WYCH

WOSCWIELKZI

GORA

1 WYKRYWANE RYS i USTALANIE POCHODZEMA (jezeli jes! wymagane )

2 POBIERANIE W YCINKOW PROBNYCH(| kszioffprog
tablicach,normach, war: techn)

3PROBA NA SPECZANE W TEMPERATURZE KUCIA }

4.PROBY MAKROSKOPOWE:a) ODBITKI BAUMANNA b1 PRZELOMY c) ZGINANIE NA ZIMNO ( NA GORACO )
d)WYTEACZANIE &)GEEBOKIE TRAWIENE

5. MIKROSKOPOWA ANALIZA: a) WTRACENIA NEMETALICZNE b STUKTURA, BADANE CHARAKTE-
RU WAD POWIERZCHNI i WNETRZA ¢ POMIAR WIELKOSC! ZIARNA d) STRUKTURY WARSTW NA-
WEGLONYCH itp.

i MKROSKOPO-|6. HARTOWNOSC: u) PRZEHART WGEAB. b OGNIOWRAZLIWOSC i tp.

7 EWENTUALNE BADANIA ROENTGENOGRAFICZNE

ek, stan dostarczenia, stun odbiorczy | 1p.w asobnych

K2

10PROBY NA ROZWARSTWIANIE:

BLACHY, ODPOWIEDNIO ZMODYFIKOWANY ODBIOR wyg. Pk1.1:7.

3. SPECZAN/E W WIEKSZOSC! WYPADKOW NIE MOZLIWE DO PRZEPROWADZENIA
2.SPECJALNIE CZESTO POBIERANE S.
4.UJAWNIANIE JAMY OSADOWEJ MOZLIWE, wq ri

8.PROBA NA ZGINANIE DO ZUPELNEGO ZtOZENIA ZSUB NA TRZPIENIU

9DLA CIENKICH BLACH PROBA Gt EBOKIEGO TOCZEMA ERICHSENA. NORMA 4%,

SPECJALNE PROBY wg WARUNKOW TE CHMICZNYCH
SPECJALNA UWAGE ZWRACAC NA STAN W JAKIM MAJA BYC PROBKI ODBIORCZE!

PROBKI  PROSTOPADLE DO KIERUNKY WALCOWANA

®PATRZ WYZE )

PRETY CIAGNIONE i DRUT. rvsv SAZwYKLE PRAWIE NEWIDOCZNE. DLA ICH WYKRYCIA TRZEBA WYKWASZAC PROBNE ODCINKI PO ICH ZMEK CZENI,
WE ASNDSCI MECHANICZNE USTALA SIE W TAKIM STANIE, W JAKIM MATERJAt BEDZIE UZYTKOWANY. BADANIA ROENTGENOGRAFICZNE WSKAZANE
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cisk, jezeli natomiast preciska walcowane sg
z keséw sprawdzonych uprzednio, to odpady
ograniczaja sie do obciecia poszarpanych i po-
nadrywanych koncéw precisk walcowanych na
wymiar ostateczny.

Stad wynika obliczenie , wyjscia”.

Dtugie preciska wywalcowane wprost z wlew-
ka zostaja czasem pocigte na czesci, a wtedy
obowigzuje oznaczanie jak dla precisk wstep-
nie kutych, lub walcowanych. Preciska kute
z kes6w musza mie¢ przeniesiong numeracje
kesow.

Jasng jest rzecza, ze preciska wywalcowane
z keséow uprzednio odbieranych ,na jakoéé”
stali nie podlegaja takiemuz odbiorowi po raz
wtory, natomiast preciska wywalcowane wprost
z wlewka podlegaja takiemu odbiorowi. Ogle-
dzin zewnetrznych nalezy dokonaé zardéwno
w pierwszym, jak i w drugim wypadku, gdyz
szereg wad powierzchniowych powstaje pod-
czas walcowania.

W tabeli zalgczonej podane sg wszystkie
mozliwos$ci. Ramka zamykajaca sie stowa-
mi: ,Odbiér walcowanych precisk” zawiera
7 punktoéw odbioru i rysunek schematyczny pre-
ciska, oraz odcinkéw tego preciska, pobieranych
do prob. Do blach obowigzuja takiez punkty,
lecz zmodyfikowane, oraz dodatkowe punkty
8 do 11. Dla drutu odbiér przedstawia sie od-
miennie,

W omawianej tabeli podane sg schem a-
ty czynnos$ci odbiorczych przepro-
wadzanych w hucie. Jest to odbiér o charakte-
rze ciggtym, jako ze wyniki odbioru
wlewkow sg brane pod uwage przy odbio-
rze precisk wstepnie kutych lub
wstepnie walcowanych, wyniki od-
bioru precisk wstepnie kutych, . lub walcowa-
nych sa brane pod uwage przy odbiorze pr e-
cisk walcowanych na wymiar
ostateczny, dalej wyniki tego odbioru bra-
ne sa pod uwage przy odbiorze odkuwek
zZ pretow wykonanych. Drobiazgowe
opisywanie takiego cigglego odbioru by-
toby wysoce ucigzliwe i nie daloby wiele ko-
rzysci czytelnikom, to tez wyodrebnimy jedno
zagadnienie, zagadnienie wazne dla fabryk
przetwoérczych ito jedno wyodrebnio-
ne zagadnienie rozwazymy szczegdlowo.

Oto6z wyobrazmy sobie, ze fabryka przetwor- |

cza (dla przykiadu fabryka samochodéw) za-
moéwita preciska w iloéci, odpowiadajacej c a-
tlemu topowi stali np. w iloSei 20 t.
Z precisk tych fabryka ma zamiar wykuwaé
we wiasnej kuzni osie przednie do cigzarowych
WOozZOW.

Zapytajmy w jakiej postaci stal zostame
zamoéwiona? Oczywiscie w postaci walcow a-
nej. W jakim stanie stal zostanie zamé-
wiona? OczywiScie w stanie surowym,
jako ze kawalki precisk beda nagrzewane do
kucia i kute, co zniweczyloby kazdg obrébke
cieplng. W wypadku wyjatkowym (dla stali

stopowych o duZej zawarto$ci dodatkow szla-
chetnych) trzeba bedzie wymagaé¢ dostarczenia
stali w stanie zmiekczonym, poto
tylko, by preciska daly sie pocigé na zimno.
Przy zamoéwieniu bedzie podany skiad stali
(doktadnie, lub symbolem), oraz wymiary pre-
cisk (z podaniem tolerancyj). Zalézmy teraz,
ze fabryka samochodéw otrzymata zamoéwione
preciska i nie wie jakie preciska pochodza z go-
ry wlewkéw, jakie ze érodka, jakie z dotu. Nie
wie tez czy wszystkie preciska sg jednakowo
dobre, ani tez nie jest pewna dotrzymania po-
danego skladu stali. Stowem fabryka przetwor-
cza chece przeprowadzi¢ 100%-owy odbidr stali.
Moze zadziwi¢ czytelnikéw brak zaufania do
huty, na jakim opieramy nasz przykiad, ale
chodzi wszak o przykiad, o wypadek najogdl-
niejszy. Aby usunaé wszelkie watpliwos$ci mo-
zemy tez powiedzie¢, ze fabryka otrzymata da-
ng stal z danej huty po raz pierwszy
i ten jeden raz chce traktowaé¢ jako egzamin
dla huty, jako probierz solidnoseci. Przepro-
wadza wiec pelny odbior (tzw. 100%-owy). Co
rozumiemy pod stowami 100%-owy odbiér?!

Pod pelnym odbiorem stali rozumiemy:

1) sprawdzenie sktadu chemiczne-
go kazdego z precisk,

2) sprawdzenie dobroci stali przy
jednym i drugim koncu kazdego pre-
ciska,

3) sprawdzenie wtasno$éci mech a-
nicznych jednego z precisk, uzna-
nego za najgorsze,

4) ogledziny zewnetrzne wszystkich pre-
cisk.

Poniewaz punkty 1, 2 i 4 dotycza wszyst-
kich precisk, wiec mozemy moéwié o postepo-
waniu z jakim$ jednym preciskiem. Z po-
zostalymi postapimy zupelnie podobnie. Bie-
rzemy zatem ‘precisko i odcinamy na zimno
plytki o grubo$ei 10 =+ 15 mm z kazdego konca
po jednej. Nie zapominamy o wybiciu cyfr 1—1
i 2—2 na plytce i na precisku, aby mozna bylo
zawsze odnalez¢ precisko i wlasciwy koniec je-
go, gdy sie juz ma wynik préby.

Odciete pitytki hartujemy i odpuszczamy
(inaczej ulepszamy) w sposob zalezny od skla-
du stali, nadcinamy pitka na gteboko$é 2—4 mm
i przetamujemy. Ogladamy przetom. Musi
byé on matowo-popielaty, niezbyt widknisty,
bez ciemnych i jasnych plam, bez ciemnych
i jasnych zylek. Stowem mozliwie jedn o-
rodny. Dodamy w tym miejscu, ze czytanie
z przeloméw wymaga wielkie] wprawy i dlu-
goletniego do$wiadczenia.

Jezeli przelomy plytek sa ,zdrowe” dla
wszystkich precisk i wszystkich koncow precisk, |
to orzekamy, ze stal w catej dosta-
wie jest zdrowa.

Jezeli ptytki z niektérych precisk, lub z nie-
ktorych koncow precisk daty  przetomy ,nie-
zdrowe”, to odrzucamy odno$ne pre-
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ciska inie powracamy juz do nich. Huta mu-
si te preciska wymienic.

Zbieramy teraz plytki z precisk uznanych
za dobre i oddajemy potowki ptytek do labora-
torium chemicznego, gdzie zostanie okreslony
sktad chemiczny stali Po uzyska-
niu wynikéw znéw mozemy podzieli¢ pre-
ciska na odpowiadajgce wyma-
ganiom i nie odpowiadajgce
wymaganiom.

Nieznaczne odstepstwa w skladzie (np. za-
wartosé siarki 0,036% zamiast najwyzszej do-
puszczalnej 0,03%) mozna oczywiscie puscié
plazem, ale wykrycie precisk o skiadzie znacz-
nie wykraczajacym po za wymagany musi do-
prowadzi¢ do odrzucenia catej dostawy, jako
ze warunek dostarczenia precisk z jednego
wytopu nie zostatl speliony.

Zatozmy jednak, ze wszystkie pr§c1ska maja
sktad wymagany (co prawie zawsze
bedzie i by¢é musi). Pozostaja nam drugie po-
towki ptytek do dyspozycji. Z tych potéwek ro-
bimy szlify (proponowana polska nazwa ,zgta-
dy”) na powierzchniach od strony przetomoéw.
Zgtady oglagdamy pod mikroskopem celem
okre$lenia tzw. wtrgcen niemetalicznych. Jezeli
wielko$é i ilo$é tych wtracen nie budzi w nas
obaw, uznajemy preciska za dobre pod tym
wzgledem.

Dochodzimy wiec do tego, ze dwa, czy trzy,
czy pieé precisk (czy zero!!) odrzuciliSmy na
podstawie ogledzin przetomdéw ptytek
ulepszonych, uznajac te preciska za
,niezdrowe”. Pozostale preciska uznaliSmy za
dobre pod wzgledem sktadu,
stali i zazuzlenia.

Sposrod tych dobrych precisk mozemy jednak
(na podstawie wygladu przeloméw plytek) wy-
braé ,najgorsze”.

Powiadamy wtedy, ze: jezeli to mnaj-
gorsze z przyjetych precisk da
wymagane wlasno$ci mech a-
niczne, to pozostate lepsze
muszag je da¢ tym ltatwie]j.

Bierzemy wiec to ,najgorsze” z przyjetych
precisk i odcinamy kawatek o dlugosci okoto
300 mm.

Kawatek ten przekuwamy na taki kwadrat,
ktéry bedzie zbliZony do najgrubszego miejsca
przysztych osi samochodowych Po przekuciu
kawatek ten hartujemy i odpuszczamy tak, jak
to bedzie robione dla osi.

Po ulepszeniu wycinamy i obtaczamy prob—
kido préb wytrzymatodciowych
i probki te badamy w laboratorium
mechanicznym. Jezeli zostaja uzyskane
wymagane wlasnosci mechaniczne, to preciska
zostaja uznane za dobre ipod tym wzgledem.

Pozostaje zajecie sie powierzchniag pre-

cisk. Aby ustali¢ czy sa na powierzchni rysy,
jak glebokie sg te rysy i jak liczne, trzeba pre-
ciska dokladnie oczyécié, a wige wykwasié, lub
opiaskowac.

dobroci

Jezeli znalezlismy duzo rys na jakims$ od-
cinku, to mozemy odcinek ten zbadaé¢ przez
Sspeczanie na goraco. Podezas spe-
czania rysy otwierajg sie. Gleboko$¢ tych rys
uwidacznia sie znakomicie.

Bardziej wymagajacy odbiorca moze jeszcze
wykona¢ odbitki Baumanna z ptytek (przed
ich rozlamaniem). Moze tez poddaé plytki
gltebokiemu trawieniu.

Przy odbiorze procentowym opi-
sane wyzej proby odbiorcze mozna zastosowaé
do np. 10-ciu ‘% precisk, lub do 5-ciu % pre-
cisk. Obranie procentu jest juz kwestia osobi-
stego przeswiadczenia o konieczno$ci dokonania
odbioru.

W nastepnych artykulach opiszemy doktad-
nie kazda z prob wyzej wymienionych (po za
analizg chemiczng).

Dopiero po opisie préb odbiorczych przej-
dziemy do przyktadéw, ilustrujacych odbidr
blach, drutu i materiatdw ciggnionych.

Na tym miejscu wyrazimy przekonanie, ze
fabryka przetwodrcza odbierajaca
skrupulatnie nabywane materialy nie ponosi
skutkow cudzych bteddw.

Pozatym traktowana jest jako odbiorca so-
lidny, ktoremu trzeba dawaé zawsze materiat
dobry i warunkom odpowiadajacy.

Odbidr kosztuje. Ale puszcze-
nie do produkcji wadliwego
materialu moze kosztowaé znacz-
nie wiecej. Do wyjatkow nie nalezg wy-
padki, w ktorych lekcewazenie zagadnien,
zwigzanych z dostawg wlasciwych materialéow
i wlasciwym ich odbiorem doprowadzalo fabry-
ke do zguby.

Odbiorca materiatowy musi by¢ fachowcem.
Jezeli odbiér ma byé wykonywany przez od-
biorce niefachowego, to lepiej odbioru tego zu-
pelnie nie wykonywa¢. Tak juz jest. Aby co$
dobrze zrobié¢ trzeba umieé¢ to robié. Aby umiec¢
trzeba sie nauczyc Aby sie nauczy¢ trzeba sie
uczyé. Cale zycie zawsze z jednakowym upo-
rem i zapatem!

(Praca powyzsza zamyka cykl artykuléw o odbio-
rze stali. Dalszym logicznym ciggiem tego cyklu bedq
artykuty tegoz autora pt.:

,,Odbiorcze préoby mechaniczne stali”,

,,Préby makro- i mikroskopowe stali”,
ktére ukazq sie niebawem mna tamach ,,Mechanika”.
(Przyp. red.).

BYT I ROZWOJ CZASOPISMA ZALEZY OD
REGULARNEGO DOPEYWU NALEZNOSCI Z
TYTULU PRENUMERATY! NIE ZWLEKAJ-
CIE ZATEM Z WNOSZENIEM PRZEDPLATY!
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STANISLAW DRACHAL

ROZWIERTAKI

Otwory okragte, ktore nie wymagaja duzej
dok}adnos$ci lub gladkiej powierzchni, wykony-
wane sa przy pomocy samych wiertet. Celem
uzyskania otworéw doktadnych, w granicach
waskich tolerancji, o gtadkich powierzchniach,
prostoliniowych, — stosujemy dodatkowa obréb-
ke, jak wytaczanie, szlifowanie, przecigganie
lub rozwiercanie. Wytaczanie stosujemy w po-
jedynczych sztukach, — natomiast w produkeji
seryjnej i masowej wykanczanie otworéw wy-
konywa sie przez rozwiercanie, szlifowanie
i przecigganie. Najczescie] stosowanym sposo-
bem wykanczania, szczeg6lnie w produkeji se-
(]

ryjnej, jest rozwiercanie.

Rys. 1. Rozwiertak reczny staly z chwytem kwadra-
towym.

& =
| BN

Rys. 2. Rozwiertak reczny nastawny.

—r .

=

Rys. 3. Rozwiertak staly maszynowy z chwytem
stozkowym.
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Rys. 4. Zesp6l rozwiertakdéw do otworéw stozkowych.
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Rys. 5. Rozwiertak reczny staly z chwytem kwadra-
towym o uzebieniu spiralnym.
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Narzedzia stosowane do rozwiercania pod
wzgledem konstrukeyjnym dzielag sie na: roz-
wiertarki state (rys. 11 3) i nastawne (rys. 2);
oba te rodzaje dziela sie na reczne (rys. 1)
i maszynowe (rys. 3). Do otwordéw kalibrowa-
nych lub stozkowych uzywa sie czesto zespotow,
zlozonych z dwoéch wzglednie trzech rozwierta-
kow. Na rys. 4 pokazano zespét rozwiertakéw
do otwordw stozkowych; zespdt do otwordéw cy-
lindrycznych kalibrowanych skiada sie najcze-
$ciej z rozwiertaka zdzierajacego i wykancza-
jacego.

Rys. 6. Rozwiertak o nieréwnej podzialce.

Uzebienie rozwiertakéw moze byé proste
(rys. 1 +—4) lub spiralne (rys. 5). Rozwiertakom
o uzebieniu prostym daje sie nieparzysty iloéé
zebéw lub parzysta, stosujac nieréwng podziat-
ke (rys. 6), celem unikniecia drgan przyczynia-
jacych sie do powstawania zadzioréw i owalno-
Sei otworu.

Rozwiertaki spiralne réwnie dobrze pracuja,
a poza tym lepiej odprowadzaja widry.

Rozwiertakow o parzystej liczbie zebdéw
i o réwnej podzialce nie nalezy stosowaé. Do.
otworéw ze zlobkami uzywa sie tylko rozwier-
takow spiralnych. Rozwiertakom spiralnym
prawotnacym daje sie spirale lewg, — i od-
wrotnie — lewotngeym prawa, dla unikniecia
wciagania narzedzia w otwdr. Rozwiertakom
wykanczajacym recznym dajemy kat spirali
w granicach 5--100. Rozwiertak powinien
skrawaé tylko czolem czyli nakrojem; czeéé
prowadzaca o lekkiej zbieznosci ku tytowi po-
winna tylko gladzi¢ otwoér. Dlugo$é¢ nakroju
zalezy od materiatu skrawanego. Dla stali, kt6-
ra jest materialem ciggliwym i daje ciggle wi6-
ry o diugosci ostrza nakroju, — stosujemy roz-
wiertaki o nakrojach krétkich, aby zmniejszyé
site potrzebng do skrawania. Rozwiertaki do
zeliwa, jako materialu kruchego, posiadajg na-
kr6j diuzszy. Normalnie przyjmuje sie w roz-
wiertakach recznych (rys. 7) nakrdj | w grani-
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TABLICA I

Wymiary ostrza rozwiertakdw recznych wykanczajacych (rys. 7) w mm
W ymiary
Srednica rozwiertaka |
D, a b ¢ 4 | i, ) a f B
. — 0,001 0,1 0,1 0,2 . 0,

36 ~ 0004 02 * 0’25i o,ei, 913 0,81 2| 950 | 80
powyzej 6 do 10 D:g;%% 0'3;{:0,1 O’35i0,1 1i0,2 14 = 18 1:}:0,2 200 50
» 10, 18 D) 0’33‘:0,1 0’35_4:0,1 B 18 - 98 (0 | 150 | g0

— 0,003 0, 0,1 0,3 . 0,3
» 18, 80 D= 008 0at ! 035F 15T 24 =31 1’5i 100 | 20

— 0,004 0,1 0.1 0,3 . 0,3
»” 30 ,, 50 -~ 0,010 0,3j: 0’35:1: 1’5:t 32 +- 39 1,51_- 10° 20

—~0.005 0,1 Bt 3 . 03
» 50 , 80 D~ (0% 035~ 0,  T° gt° 40 + 50 ot 100 | 20
» 80 ,,120 D:gzgqg 0’354;0,1 04 01 2:|:0,3 45 =55 2:&0:3 g | 90

TABLICA II cach 14 —+ 14 dlugo$ci ostrza rozwiertaka L,

Wymiary ostrza rozwiertakéw recznych
zdzierajacych (rys. 8) w mm

Srednica rozwier-

Wymiary

taka a ‘ 1 ¢
10 =18 (1 15 95
powyz. 18 do 30 1,2*0’2 18 3
, 30, 50 1’5ﬂ:°’2 20 4
, 50, 80 ot - 92 5
, 80,120 g% 28 6

w maszynowych (rys. 9) — 1/, dlugosci.

TLekka zbiezno$¢ czeSci prowadzace] umoz-
liwia atwe wycofanie narzedzia. Zatamania
wzdluzne ostrza powinny by¢ zlagodzone.

Tablica I oraz rys. 7 okreSlaja wymiary
i ksztalt ostrza rozwiertaka recznego. Wymia-
ry zasadnicze rozwiertakéw recznych podaja
PN '

N-172 ° ‘

Piersi zebow i tysinki @ i b na diugosci 1y
powinny by¢é szlifowane bardzo gtadko.

Tablica II oraz rys. 8 podajg wymiary
rozwiertakéw zdzierajgcych.

Na tablicy IIT irys. 9 podano wymiary
rozwiertakow maszynowych.

TABLICA IIL

Wymiary ostrza rozwiertakéw maszynowych (rys. 9) w mm
‘ W ymiary

Srednica rozwiertaka

a b c | v L o | B

. 0,1

3+ 8 02 +o0,1 0,25 +o0,1 0,6 4o, 10 08 +o,2 9250 80

powyzej 6 do 10 03 +o,1 0,35 *o1 08 +015 | 12 4 +o2 180 60

” 10 , 18 03 +0,1 0,35 +o,1 08 +015 | 15 1 +0,2 190 50

’ 18 , 30 03 40,1 0,35 +0,1 1 +02 20 1 +o02 100 40

N 30 , 50 03 +o0,1 035 Tot 1 +o0,2 95 15 +o03 100 30

, 50 , €0 0.35 £0,1 0,4 +0,1 15 +o02 | 30 g T03 100 30

" 80 ,, 120 0,35 +0,1 0.4 +o1 15 +o2 35 9 +o3 T 30

s 120, 150 0,35 T 0,40 T 15102 35 g T03 .8 30

231




Zeszyt T

MECHANIK

Rok XVII

Wazna rzecza dla rozwiertakow jest kat na-
tarcia, ktory wynosi dla stali do 49, dla zeliwa 00,
Jako materiat na rozwiertaki uzywana jest
powszechnie stal narzedziowa. Stosuje sie réow-

0°25' { L t
1 2
Pumd
A5
QlQ
powierzch-
nia walcowa
Rys. 7. Ostrze rozwiertaka recznego.

60

i .
77

Rys. 8. Ostrze rozwiertaka zdzierajacego.

niez stal szybkotngcg oraz nakladki ze stopéw
‘specjalnych (widia itd.) do obrabiania twardych
materiatow.

Srednica rozwiertaka powinna byé tak do-
brana, aby rozwiertak wykonywal otwor w po-
blizu gornej granicy tolerancji, — dzieki cze-
mu osiggamy dtuzszy okres pracy, gdyz po
ostrzeniu wymiary robocze rozwiertaka nie
przekrocza dolnej granicy tolerancji. Rys. 10
przedstawia rozmieszczenie pdl tolerancyjnych

0°s'
le—

At

B+8

Q

Dolna granice 0,6 T obiera sie w wypadku
wiekszej mozliwosci rozbicia otworu przez roz-
wiertak, np.: mala tolerancja otworu, niedo-
kladna obrabiarka, sztywnie zamocowany roz-
D .t

(-

\(

a A

Rys. 10. Rozmieszczenie pél‘,
tolerancyjnych otworu
i rozwiertaka.

wiertak; gérna granice przyjmuje sie w wypad-
ku mniejszej mozliwo$ci rozbicia otworu przez
narzedzie, jak: duza tolerancja otworu, lepsza
obrabiarka, narzedzie zamocowane wahliwie lub
rozwiercanie reczne.

Tolerancje wykonania rozwiertaka przyj-
muje sie wg tablicy IV. '

TABLICA IV.

Tolerancje wykonania rozwiertakow (rys. 10)
W mm
T — tolerancja otworu t — tolerancja roz-
) wiertaka

0,01 =+ 0,02 — 0,003
powyzej 0,02 do 0,04 — 0,005
. 0,04 do 0,08 — 0,008
. 0,08 do 0,12 — 0,01

Przyktad: Obliczy¢ $rednice D rozwiertaka recz-
nego dla otworu d =20 +0,1 mm.

D=d-+[(06+09)T] —¢

Podstawiamy wartosci T i t z tablicy IV: T=20,1
mm, t—= 0,01 mm; przyjmujac goérna granice tole-
rancji

D=20-40,9.0,1— 0,00 = 20,09 — 0,01mm

B

A&
Q
c
afy]
A-A NN
owierzch-, B-8
nia walcowa

Rys. 9. Ostrze rozwiertaka maszynowego.

otworu i rozwiartaka. Srednice rozwiertaka do
wykonania otworu o danej tolerancji oblicza
sie ze wzoru:

D=d-+T1(0,6—+09) T]_,
przy czym:

D — $rednica rozwiertaka,

d — $rednica minimalna otworu,

T — tolerancja wykonania otworu,

t — tolerancja wykonania rozwiertaka.
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Rozbicie otworu zalezne jest zaréwno od

- obrabianego materiatu, jak i od chlodzenia sto-

sowanego przy obrobce. Je§li chodzi o materiat
obrabiany, to dla stali rozbicie otworu bedzie
mniejsze, dla glinu (aluminium) wigksze. Chlo-
dzenie wywiera réwniez doniosty wplyw na
gladkos¢ powierzchni, wielko$é rozbicia otworu,
zmniejszenie sity skrawania i twardo$é narze-
dzia.
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Tablica V podaje sposoby chiodzenia.
TABLICA V.

~ Plyny chtodzace stosowane przy rozwiercaniu.
Pilyn chlodzacy

Material obrabiany ‘

Zeliwo Olej maszynowy lub na
sucho

na sucho

olej maszynowy

plyn wiertniczy

Miedz i mosiadz

Braz

Stal i odlewy stalowe

Metale lekkie
(aluminium, silumi-
nium itp.)

terpentyna z nafta

Celem uzyskania gladkich i prawidlowych

otworéw rozwiertaki powinny by¢ obciggane

maszynowo, gdyz wtedy otrzymuje si¢ krawedz
ostra i gtadks; zamiast tysinki cylindrycznej
otrzymuje sie kat dochodzacy do 3°. Kat ten
jest bardzo korzystny, gdyz rozwiercany otwor
jest prawidlowy, gladki i rozwiertak nie trze sig
o powierzchnie otworu. Zapas na obcigganie
przy ostrzeniu, nalezy zostawi¢ od 0,01 -+ 0,03
mm na strone.

Szybkos¢ skrawania stosowana przy roz-
wiercaniu rozwiertakami ze stali narze-
dziowej: ; ‘

dla stali i zeliwa — 2—— 5 m/min.

mosiadzu i miedzi — 8-=-12 m/min.
metali lekkich — 10— 30 m/min.

Szybko$¢ skrawania rozwiertakami ze st a-
li szybkotngcej moze by¢ wieksza
0 20%.

Normalny zapas pozostawiony na rozwier-
cenie wynosi 0,1 mm.

Doktadnoéé otworu i prostoliniowo$¢ zalez-
na jest przede wszystkim od dobrego pro-
wadzenia rozwiertaka. Nalezy pamietaé,
ze otrzymanie otworu dokladnego o osi $cidle
réwnolegtej do powierzchni centrujacej jest
niemozliwe, gdyz rozwiertak prowadzi si¢ otwo-
rem wywierconym z gruba; dlatego osadzenie
rozwiertaka powinno byé¢ wahliwe. Do rozwier-

Natomiast wykonanie jest trudniejsze od
rozwiertakéw prowadzonych tylko ostrzem: po-
wierzchnie a i b muszg byé¢ Scisle wspoétosiowe,
bledy wspotosiowosei a i b powodujg rozbijanie
otworéw. Prowadzenie tych rozwiertakéw za-
czyna sie w pewnej odleglodci, co nie jest ko-
rzystne.

Drugim typem jest rozwiertak prowadzony
ostrzem (rys. 12) lub rozwiertak, ktory po wyj-
$ciu ostrza jest prowadzony czescig cylindrycz-

A

Rys. 12. Rozwiertak
prowadzony ostrzem.

na. Prowadzenie to nalezy uwazaé za dodatko-
we wobec wiekszego luzu miedzy tulejg wiert-
nicza, a czescig a. Rozwiertaki te posiadaja na-
stepujace zalety: tansze wykonanie, osadze-
nie bliskie przedmiotu i prowadzenie rozwierta-
ka bezposrednio ostrzem; natomiast wada ich
jest, ze tych samych tulei prowadzacych nie
mozna uzyé¢ do rozwiertakow wykanczajacych
i wstepnych. -

Do otworéw podwdjnych potozonych jeden
za drugim w danej odlegloéci stosuje sie roz-
wiertaki o podwdjnym prowadzeniu (rys. 13);
powinny byé one osadzone nie sztywno, lecz
wahliwie. Rozwiertaki stale i nastawne zakon-
czone sg chwytem kwadratowym, stozkowym
itd., lub nasadzane i wtedy maja otwér o po-
chyleniu 1:30.

Srednica robocza rozwiertakéw wskutek
pracy i ostrzenia stale sie zmniejsza, — takie
rozwiertaki mozna doprowadzi¢ do pierwot-

N

7
=

N

Rys. 11. Rozwiertak prowadzony
czeécig cylindryczng za ostrzem.

cania otworow, ktorych diugosé: s <2d — uzy-
wa sie rozwiertakéw prowadzonych w czedci
cylindryeznej (rys. 11) za ostrzem w tulei wiert-
niczej. Zalety rozwiertakéw takich sa: mozli-
wo$¢ prowadzenia w tulei czescig gladka, przez
co mozemy w tych samych tulejach prowadzié
rozwiertaki wstepne.

Rys.

13. Rozwiertak o podwéjnym prowadzeniu.

nego stanu przez chromowanie. Ostrzenie ta-
kiego rozwiertaka jest znacznie trudniejsze
z powodu duzej twardosci powloki, lecz trwa-
toé¢ jego jest prawie 10-ciokrotnie wigksza
niz rozwiertaka ze stali szybkotnacej.

Rozwiertaki hartujemy w granicach twar-
dosci 60 + 63° Re.
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RYSUNEK TECHNICZNY

Rysunek w technice dzisiejszej gra powaz-
ng role, stanowigec nieraz jedyny i wylaczny
sposéb porozumienia sie konstruktoréw z wy-
konawcami, odbiorcow z dostawcami itd. Oczy-
wistg jest rzeczg, ze unikniecie wszelkich nie-
porozumien na tej drodze musi byé hastem
wykonawcy rysunku, nalezy jednak pamietaé,
ze i kazdego korzystajacego z tegoz rysunku
obowigzuje dokladna znajomos$é zasad wykona-
nia rysunkow technicznych. Niestety w zyciu
codziennym nierzadko napotykamy na niejasny,
lub zgota falszywie wykonany rysunek. Czesto
sie tez zdarza, ze prawidlowo wykonany rysu-
nek bywa zle interpretowany wskutek niezna-
jomosei zasad wykonywania rysunku technicz-
nego.

Najwazniejszg cechg prawidlowego rysun-
ku technicznego jest jego jasnosé¢ i jed-
noznaczno$§é Rysunek musi dla wszyst-
kich wyrazaé jedno i to samo. Jezeli kilku ludzi
(oczywista znajacych podstawowe zasady ry-
runku technicznego) wyobraza sobie dany
przedmiot na podstawie jednego i tego same-
go rysunku w sposob rézny, to mozemy $miato
powiedzieé, ze rysunek ten jest zty. Wykonaw-
ca rysunku nie powinien nigdy zalowac trudu
i czasu na jak najdalej idace przemyslenie wy-
konywanego rysunku, pamietajac zawsze o tym,
_ ze dodatek kilku minut w jego pracy, na sta-
ranne wykonanie rysunku, usuwa w sumie wie-
le godzin, strawionych na wyjasnianie niezro-
zumiatych szczegbéléw oraz zmniejsza prawdo-
podobienstwo wykonywania przedmiotéw, na-
dajacych sie do przerdbki lub do odrzucenia.

Pierwsza czynnoscia przy tworzeniu rysunku

jest wybor i wtasSciwe rozplano-
wanie rzutdw, majgcych gcznie okreslaé

dany przedmiot. Nalezy tu bezwzglednie prze-

0-507
PN
strzeganie tej podstawowe] zasady powodowalo
niejednokrotnie bardzo powazne omytki. Z dru-
giej strony przy odczytywaniu nalezy opieraé
sie na tej samej zasadzie, aby nie rozumieé¢ myl-

nie rysunku. »

W stowach mozna te regule tak okreélic:
widok strony prawej przedmiotu rysuje sie po
stronie lewej rzutu giéwnego, widok strony le-
wej — po prawej stronie, widok z goéry umie-
szeza sie pod rzutem gldwnym, a widok z dotu
nad nim. Jako rzut gtéwny obieramy zawsze
ten, ktory mnajlepiej okre$la ksztalt danego
przedmiotu — jest to najezesciej rzut z boku
(nalezy przy tym pamietaé, ze prawie zawsze
jest on w przekroju i zawiera gléwne wymiary
danego przedmiotu). Od tego gltéwnego rzutu
podajemy rzuty pomocnicze zgodnie z wyzej
omoéwiona zasadg rzutowania. Przy prawidio-
wym rozplanowaniu rzutéw nie opisujemy. Je-
zeli natomiast z jakichkolwiek wzgledow nie
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strzega¢ zasady rzutowania . Nieprze-

mogliSmy zachowaé ogblnie przyjetej zasady,
musimy bezwzglednie napisaé wyraznie co to
za rzut (np. widok od dotu, widok w kierunku
»N” itd.). Nalezy dodaé, ze w Ameryce stosuje
sie odwrotny uklad rzutéw i o tym pamietaé
musza ci, ktérzy korzysta¢ chea z rysunkéw,

Jdub literatury amerykanskiej. Ilosé rzutéw nie

jest kwestia obojetna. Zbyt mata ich ilo§¢ nie
wystarczy do catkowitego okreslenia danego
przedmiotu, zbyt duza natomiast powoduje roz-
proszenie uwagi i utrudnia czytanie rysunkow.
Zanim wiec zaczniemy rysowaé lepiej troche
pomysleé, ile i jakie rzuty wybierzemy.

Widok z kilku, czy ze wszystkich stron da-

~ nego przedmiotu wystarcza do jego okreslenia

tylko wowczas, gdy mamy-do czynienia z przed-
miotem pozbawionym jakichkolwiek zaglebien,
wklestosci, czy otwordw, ktérych od zewnagtrz
nie widaé. W przeciwnym bowiem razie musi-
my ucieka¢ sie do pomocy przekrojow.

Przekroje pomagajg okresli¢ doktadnie przed-
miot przedstawiony na rysunku i nie nalezy ich
unikaé, chociaz istnieje jeszcze inny sposob,
a mianowicie przedstawienie konturéw niewi-
docznych przy pomocy linij przerywanych; ten
ostatni sposob nie jest godny polecenia, ponie-
waz przewaznie zbyt duza ilo$é linij przerywa-
nych zaciemnia rysunek, czynige go niezrozu-
miatym. Czesci niewidoczne oznacza sie w rzad-
kich wypadkach i tylko wowcezas, gdy to moze
utatwié¢ odczytanie rysunku.

Doé¢ czesto spotykanym bledem przy ryso-
waniu przekrojow jest opuszczanie linii
widocznych po wykonaniu przekroju, przez
co daje on wrazenie podzielonego na kilka cze-
Sci. Jako przyklad podajemy przekréj plytki
z dwoma otworami (rys. 1).

ol p [0
2 %
© g ©| H
/

tle dobrze

Rys. 1.

Jezeli przedmiot jest symetryczny, to prze-
kr6j wykonywamy po osi symetrii i woéwczas
nie oznaczamy go literami, co jest konieczne
przy wykonywaniu przekrojéw w plaszczyznach
dowolnych. Przekroje w plaszezyznach dowol-
nych wykonywa sie na ogét dla przedmiotéw
niesymetrycznych, ale czesto takze stosuje sie
je i dla przedmiotéw symetrycznych dodat-
kowo, gdy przekroje w plaszczyznach sy-
metrii nie wystarczajg dla catkowitego i jasne-
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go przedstawienia danej czeSci. Przy opisywa-
niu przekroju nalezy zwrécié uwage na to, aby
litery stawiaé z tej strony, z ktérej patrzymy
na przekréj (rys. 2).

Pprekrdj A-B A ¢ przekrd C-D

|

(N
| L -
B.

D|
Rys. 2.

Bardzo czesto spotyka sie przekroje zloZone.
Pozwalaja one na jednoczesne pokazanie na
jednym przekroju kilku szczeg6téw danej cze-
$ci nie lezacych w jednej plaszczyznie. Nie
mozna oczywiscie zapominaé o opisaniu kazde-
go takiego przekroju, bo cho¢ bylby on tatwy
do odezytania na prostym rysunku, to jednak
na bardziej ztozonym trudno byloby go znalez¢.
Na rys. 3 i 4 podano przyklady przekrojow zlo-
zonych przesunigtych.

przekrdj A-8-C-D
2\ i

A% é
— %__
Rys. 3.
D przekréj A-B-C-D

Y '
i

D

Rys. 4.

Oprécz przekrojéw zlozonych przesunigtych
mamy przekroje zlozone kgtowe. Stosuje sie je
najezesciej dla czesci okraglych z miejscowymi
nie lezacymi $rednicowo znieksztalceniami (ry-
sunek 5).

Mv@nY

A

przekroj A-0-A
Rys. 5.

Poza przekrojami pelnymi przez caly przed-
miot, stosujemy czesto przekroje miejscowe,
krojac tylko te miejsca danych czesci, w kto-
rych sg jakie§ szczeg6ly niewidoczne na widoku.
Krajanie bez potrzeby caltej czesci jest bledne

(rys. 6).

S

N
N N
e ‘ dobrze
Rys. 6.

AN
[ NN

Przekroje miejscowe nalezy wykonywaé tak,
by nie zaciemnialy rysunku. Rysunek 7 ,zle”
daje ztudzenie, ze cze$é gérna nie jest wspol-
osiowa z czeScig S$rodkowg dolna, czego nie
mozna powiedzie¢ o rysunku ,dobrze”. Gdy

HISN

T

BRI J

zle dobrze
Rys. 7.

przedmiot jest skompliko-
wany i duzy, a pozostaje
nam jeszcze w pewnym je-
go miejscu szczegb6t nie-
widoczny na wykonanych
przekrojach, robimy wow-
czas przekrdj miejscowy
i rysujemy go oddzielnie
urywajac reszte przedmio-
tu. Na przykitad chcemy
pokazaé¢ nadlewek w skom-
plikowanej skrzynce i o-

przekrdj A-A

4%
%

Rys. 8.

“twér na kolek centrujacy pokrywke na niej

(rys. 8).

Jesli plaszezyzna przekroju przechodzi wzdiuz
zebra, to rysujemy je w widoku. Zrobienie go
w przekroju zaciemnia rysunek nie dajac poje-
cia o ksztalcie przedmiotu (rys. 9).

N

mmstsy

Zle dobrze
Rys. 9.

Przy wykonywaniu przekrojow zespoléw
kilku czeSci nalezy pamietaé o tym, ze S$ruby,
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kliny, nity, podkladki itd. rysujemy w widoku
cho¢ leza w plaszczyznie przekroju (rys. 10).

§ )

N

ile dobrze
Rys. 10.

Dla unikniecia zbyt wielu dodatkowych rzu-

tow stosuje sie tez klady przekrojow. Kilad
przekroju mozna wykonaé¢ wedlug rysunku 11

Tub 12.

\______N\
—

Rys. 11.

Rzadziej uzywane sa ktady wykonane w wi-
doku. Stosuje sie je najczeSciej w celu pokaza-
nia rozmieszczenia otwordéw (rys. 13). Klady
wykonywa¢é nalezy linig cienka.

S
—
—/

J\w

" Rys. 12.

NS

a
%

Rys. 13.

Wreszcie trzeba zwroci¢ uwage i na to, aby
poszczegélne czesci zespolu wykonywane byty
na rysunkach w tym samym polozeniu w jakim
umieszczone sg na rysunku zestawieniowym,
gdyz to bardzo upraszcza prace korzystajgcemu
z tych rysunkow.

R.

POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

USTAWIANIE KEGW NA TOKARCE.

W zwiqzku z wezwaniem, zamieszczonym
w Nr. 4 ,,Mechanika” podajemy do wiadomo-
Sci czytelnikéw jeden z praktycznych sposo-
bow ustawienia kléw na tokarce. Sposédb ten,
zdaniem naszym, jest lepszy od sposobu po-
‘danego przez R. G. Hewitta, poniewaz nie
wymaga jednakowej Srednicy kiéw.

Redakcja.

=0

=g

/]

N
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Zakladamy w kly tokarki stalowy watek,
doktadnie cylindryczny, gtadko toczony o $red-
nicy ® 25X250 mm. Walek ten jest wykonany
specjalnie do-tego celu i odpowiednio przecho-
wywany. Zderzak B, ktoérego czolowa po-
wierzchnia jest gtadko wykonczona, zaciskamy
w suporcie S, oczywiScie ustawiajac jego po-
wierzchnie czotowa réwnolegle do watka umo-
cowanego w klach. Przesuwamy suportem ten
zderzak do watka w miejscu C, tak, zeby mie-
dzy ptytke i watek mozna bylo wsungé trocz-
kowy sprawdzian. Nastepnie przesuwamy su-
port wzdiuz osi tokarki, nie zmieniajac jednak
jego polozenia poprzecznego i sprawdzamy
znowu odleglo$é miedzy zderzakiem i waltkiem
za pomoca tego samego sprawdzianu ttoczko-
wego. Rownolegle potozenie walka wzgledem
zderzaka bedzie odpowiadato dokladnemu usta-
wieniu kiéw na tokarce.

A. T. Haiisler

mistrz $lus. maszyn.
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OBROBKA KULI

S
W

N
( \.\‘.
X ]
7
L /:

A\AAAA
VYV V'V

ALY

V VN

<
<

TEﬁ

Kule mozna obrobié na tokarce, nie majac
nawet do tego specjalnych przyrzadéw. W tym
celu nalezy ustawié¢ wiezyczke obrotowa W su-
portu S tak, zeby jej o§ obrotu dokladnie znaj-
dowata sie¢ w plaszczyznie pionowej kloéw to-
karki. Nastepnie zluzowa¢ $ruby wiezyczki za-
bezpieczajac ja od obrotu i obracaé wiezyczke
recznie. W ten sposob néz ujety w imaku be-
dzie zataczal kolo, dzieki czemu otrzymamy do-
kladny ksztalt obtoczonej kuli.

Joézef Futerski, tokarz.

UCHWYT DIAMENTU DO OBCIAGANIA
TARCZ SZLIFIERSKICH

W normalnych przyrzadach do obciggania
tarcz oprawka diamentu jest osadzona tak, ze
diament dosuwamy do tarczy szlifierskiej pod
staltym katem, obracajac oprawke dokola wilas-
nej osi, w miare stepiania sie diamentu. Z tego
wzgledu stozek diamentowy, w miare zuzywa-
nia sie jest coraz bardziej tepy i wskutek tego
wymaga coraz silniejszego dociskania, co przy-
Spiesza jego dalsze zuzywanie sie i powoduje
niedoktadne obeigganie tarcz. Opisany ponizej
przyrzad pozwala na ustawienie diamentu wraz
z oprawka pod dowolnym katem wzgledem tar-
czy, dzieki czemu mozemy, mimo zuzycia, za-
chowa¢ stale jednakowy ksztalt stozka diamen-
towego, a wskutek tego znacznie sprawnie]
i oszezedniej nim pracowaé. Konstrukeja uchwy-
tu jest prosta i mocna. Cecha zasadnicza jego
jest uchwycenie przegubowe oprawki diamentu,
co daje nam mozliwo$¢ ustawiania.

Cze$¢ A umocowana na stole szlifierki po-
siada sprezynujace widetkowate wyciecia, przy
czym w widetkach sa otwory na sworzen B.
Ten ostatni jest unieruchomiony przetyczka lub
kotkiem C, zabezpieczajacym go od obrotu.
Osadzona na sworzniu B obsada F moze sie
obracaé, o ile nie jest docisnieta nakretka D.

W otwor czolowy obsady F wstawiona jest
oprawka O diamentu, mogaca w tym otworze
sie obracaé. Do unieruchomienia oprawki stu-
zy §rubka G.

Jesli chcemy diament ustawi¢ pod dowolnym
katem wzgledem tarczy, luzujemy nakretke D
i obracamy obsade F dookota osi XX, po czym
zaciskamy nakretke D. Je$li w tym potozeniu
diament stepil sie, mozemy go obroécié, luzujac
tylko $rubke G.

(Pawet Grodzinski, ,,The Machinist” v. 81, Ne 1).

SZLIFOWANIE WIERTEL DO MAS
PLASTYCZNYCH

Przy wierceniu otworé6w w masach pla-
stycznych np. w bakelicie zauwazono, ze sposéb
zaszlifowania wiertta ma decydujacy wplyw na
gtadko$¢ powierzchni wywierconych otworéw.
Mianowicie, aby otrzymaé powierzchnie glad-
kie zaréwno przy otworach $lepych jak i prze-
lotowych, nalezy wiertlo zaszlifowa¢ bardzo
dokladnie, przy czym, jak to stwierdzitem, na-
lezy kat czolowy nadaé¢ rowny 60° zamiast nor-
malnie stosowanego dla metalu 118°.

(C. H. Willey, The Machinist, v. 81, Ne 37).

UCHWYT CENTRUJACY

Zamieszczony w Nr 2, na str. 54 ,Mechani-
ka” przez p. Futerskiego opis uchwytu samo-
centrujgcego w pomysle jest dobry, lecz autor
nie wspomnial o pewnej waznej czynnosci, kté-
ra nalezy wykonaé¢ przed wytoczeniem htuko-
wych wcie¢ w zalozonych pierécieniach na
trzech szczekach. Mianowicie w uchwytach
trojszezekowych sg w gwintach szezek pewne
luzy, a zwlaszeza w uchwytach czedciowo zuzy-
tych. Nalezy wiec w czasie wytaczania pierscie-
ni mieé zaci$niety przedmiot cylindryczny o od-
powiedniej §rednicy w szczekach po za pierscie-
niami i tym spowodowaé rozepchniecie szczek,
innymi stowy uniezalezni¢ sie od luzu w gwin-
tach. Jest to bardzo wazne i gdybysmy w ten
spos6b tego nie wykonali, uchwycony przedmiot
w wytoczonych przez nas wycieciach w pier-
$cieniach nie bylby wecale wycentrowany.

A. T. Haiisler

mistrz Slus. maszyn.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

PRZYRZAD DO ZWHUANIA RUR STOZKOWYCH

Przy wykonywaniu wiekszej ilo§ci krétkich rur stoz-
kowych mozna zastosowaé z duzym pozytkiem opisany
nizej przyrzad.

Przyrzad do zwijania rur stozkowych.

A — korpus przyrzadu

Bi1 — szczeka stata } doktadnie pasowadé,
Bs — » ruchoma

C — sprezyny pod Be,

D — tlocznik zwijajacy ze stozkowym wycieciem,
E — trzpien stozkowy,

F — okragte podkladki,

G — sworzen trzpienia E,

H — katownik oporowy,

J — wystep Ba,

K — sprezyna do podnoszenia trzpienia E.

Z dwu szczek stalowych B, szczeka Bi jest na stale
polaczona z korpusem A; natomiast szczeka Bz jest ru-
choma, dobrze dopasowana do gniazda korpusu, od
czego w duzej mierze zaleizy niezawodnoéé dzialania
przyrzadu, szczegdlnie przy wyrobie szczeliny miedzy
Bi1i i Be material zaci$nie si¢ w szczelinie zamiast za-
wingé sie prawidlowo. Przy duzych rozmiarach jest
potrzebna dodatkowa plytka dociskowa z dwiema Sru-
bami i nakretkami, za pomocg ktdrej mozna doktadnie
ustalié luzy miedzy szczekami. Szczeka Bz jest przy
pomocy dwu silnych sprezyn C podniesiona i wysta-
je ~ 1 mm mnad szczgka Bi. Trzpien E odpowiada
wymiarowo zwijanej rurze. Wielka zaleta przyrzadu
jest mechaniczne podnoszenie trzpienia stozkowego E,
poniewaz robotnik ma obiedwie rece wolne; praca po-
stepuje wiec szybko i zachodzi mniejsze prawdopodo-
bienstwo wypadku. '

Przyrzad pracuje w spos6b nastepujacy:

'Wyk'réj W, lekko zawiniety na dolnej podiuznej
krawedzi, wklada sie miedzy katownik oporowy H

i trzpien stozkowy E. Opuszczony tlocznik D uderza
o wystep Be i zawija material na trzpieniu E. Po po-
wrocie tlocznika do gérnego polozenia sprezyna K
podnosi trzpien E, a gotowa rura moze by¢ tatwo Scig-
gnieta z trzpienia.

(,,Werkstatt und Betrieb” 1938, Nr 19/20).
E. K.

KLY TOKAREK UMOZLIWIAJACE SAMOCZYNNY
PRZESUW WZDLUZOSIOWY PODCZAS OBROBKI

Powszechnie znane jest zjawisko niszczenia sie
k16w tokarek na skutek zwiekszonych naciskow
wzdluzosiowych, spowodowanych wydluzaniem sie
przedmiotéw obrabianych pod wplywem nagrzewania
sie podczas obrobki. Szczegélnie powaZne jest to nie-
bezpieczenstwo przy tokarkach szybkobieznych i obréb-
ce diugich przedmiotéow.

Przy duzej szybkoSci skrawania, stosujac nawet
niewielki przekréj widra, temperatura obrabianego
przedmiotu podnosi si¢ znacznie; wydluzenie watka,
ktéore wtedy nastepuje, moze spowodowaé powstanie
tak znacznych naciskéw na kiel, ze moze zniszezyé kiel
zwykly, czy tez obrotowy.

Aby tego uniknaé, zwykle postepuje si¢ w ten spo-
séb, Zze w miare rozgrzewania sie przedmiotu podczas
obrébki, zluzowuje sie kiel.

Przedstawiony na zalgczonym rysunku kiet obroto-
wy zabezpiecza kiel przed zniszczeniem, pod wplywem
wydtuzania sie walka.

7]

L LIALENAT
el Z.
I

|
SR A
SRz A

Nacisk wzdluzosiowy przenosi sie¢ tutaj z kta za po-
érednictwem lozysk rolkowych na dwa sprezynujace
talerze (patent).

Pod wplywem sily wzdluzosiowej, spowodowanej
wydluzeniem sie watka na skutek podwyzszonej tem-
peratury, dzieki sprezynowaniu talerzy, kiel moze,
wraz z kompletem lozysk, przesungé sie wewnatrz obu-
dowy. Przesuw ten moze wynosi¢ do 4 mm. Po usta-
niu silty, sprezyny talerzowe powoduja powrdt kta do
poprzedniej pozycji.

(Werkstattstechnik 1938, str. 162).
w. G.
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,,Obrobka metali i miernictwo warsztatowe w tabli-
cach”. Warszawa, 1938. Nakladem Towarzystwa Woj-
skowo - Technicznego. Format 210 X 148. Stron 112.
Cena zt 3,—.

Na prace powyzsza sktada sie szereg tablic, zawie-
rajacych wykresy, wzory, dane iloSciowe z teorii skra-
wania, szkice przyrzadéw i narzedzi wraz z typowymi
przyktadami ich zastosowania oraz zwiezle opisy war-
sztatowych metod mierniczych. Calo$é materiatu obej-
muje nastepujace dzialy: toczenie, wiercenie, poglebia-
nie, rozwiercanie, obrébka gwintéw, przeciaganie, fre-
zowanie, szlifowanie, obrébka koét zebatych, uchwyty
i mocowania oraz miernictwo warsztatowe. Przejrzy-
sty uklad tablic umozliwia korzystanie z opracowane-
go materialu w sposob dorazny bez diuzszych studiéow.

Wydawnictwo to jest przeznaczone przede wszyst-
kim dla ucznidw rzemie$lniczych i mlodych rzemiesl-
nikow; z zainteresowaniem przestudiuje je réwniez
wytrawny rzemie§lnik, a niejedna cenna wskazowke
znajdzie wyktadowca obrobki metali, w szkotach za-
wodowych lub na kursach doksztalcajacych.

Rysunki wykonano na og6t starannie; jednakze
przydaloby sie ujednostajnienie wielkosci i typu liter
jesli nie w catym wydawnictwie, to przynajmniej w po-
szczegblnych tablicach. Druk i korekta staranne.

Towarzystwu Wojskowo-Technicznemu nalezy sie
uznanie za rozpoczecie tego rodzaju wydawnictwa,
ktére z biegiem czasu powinno objaé wszystkie dzie-
dziny techniki warsztatowej.

A T. T.

Pawet Kalina ,,Nowy stownik podreczny niemiecko-
polski i polsko-niemiecki z wymowa fonetyczng”. War-
szawa, 1938. Wydanie 3. Format 148X105.

Czeé¢ I. niemiecko-polska. Stron XVI-+694. Cena
zt 7,—.

Czesé II: polsko-niemiecka. Stron IV -+680. Cena
z T,—.

Sposréd jezykéw obeych, potrzebnych dla mecha-
nika, na pierwszy plan wysuwa sie niewatpliwie jezyk
niemiecki. Sklada sie¢ na to szereg przyczyn: bezpo-
$rednie sasiedztwo Njemiec, ozywione stosunki gospo-
darcze pomiedzy Polska a Rzesza oraz bogata litera-
tura fachowa niemiecka, zaréwno oryginalna, jak
i ttumaczona ze wszystkich niemal jezykéw kultural-
hych narodéw $wiata. Poniewaz nasza literatura tech-
niczna posiada jeszcze duzo brakéw, jesteSmy niejed-
nokrotnie zmuszeni do czerpania wiadomos$ci z obcych
zrodel. Do czytania i rozumienia zagranicznych dziet
technicznych, szczegdlnie z zakresu wlasnej specjalno-
$ci, wystarcza najczesciej tzw. bierna znajomo$é je-
zyka obcego; rysunek oraz wzor matematyczny uzu-
pelia bowiem braki wyksztalcenia jezykowego. Nie-
ocenione ustugi przy studiowaniu obcej literatury mo-
ze odda¢ dobry slownik.

Postulatowi temu odpowiada w pelni stownik nie-
miecko-polski i polsko-niemiecki prof. P. Kaliny. Jest
to stownik obfity, jes§li chodzi o ilo§é stéw i roz-
maito§¢ dziedzin w nim uwzglednionych, $§cisty
w odtwarzaniu znaczenn wyrazéw i nowoczesny;
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obejmuje bowiem szereg terminow technicznych, po-
litycznych, prawniczych, sportowych i gwarowych, kt6-
re zyskaly prawo obywatelstwa w okresie powojen-
nym. Uklad stownika wyréznia sie daleko posunietg
zwiezloscia formy.

Nic dziwnego, iz w krotkim okresie czasu stownik
prof. Kaliny doczekal sie trzech wydan i zostat za-
twierdzony przez Min. W. R. i O. P. do uzytku szkol-
nego w gimnazjach i liceach ogodlno-ksztatcgcych.

A T. T.

Stanistaw Marszalek ,,Uproszczona ksiegowo$é dla
rzemieslnika i przemystowca”. Lwow — Warszawa
(1938). Ksigznica-Atlas. Format 225 X 150. Stron 67.
Cena zt 1,80.

Tre§é¢ ksiazki obejmuje nie tylko okre$lenie zadan
ksiegowosci, lecz i szereg praktycznych wskazéwek
prowadzenia ksiegowosci uproszczonej, a w szczegdl-
nosci: przepisy o prowadzeniu ksiegowosci, zakladanie
i prowadzenie ksiag uproszczonych, zasady obliczania
podatku dochodowego i obrotowego, obliczanie ren-
townos$ci przedsiebiorstwa, sposoby miesiecznej kon-
troli prawidlowego ksiegowania oraz ksiegowanie naj-
czesSciej spotykanych transakeyj. Wywody ogdlne uzu-
petnia autor licznymi przykladami liczbowymi, za-
czerpnietymi z praktyki.

Podrecznik ten, opracowany zgodnie z przepisami
Ministerstwa Skarbu o ksiegach uproszczonych, powi-
nien zainteresowaé szerokie rzesze rzemie§lnikéw sa-
modzielnych oraz wtascicieli drobnych zakladow prze-

mystowych.
A . T. T.
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Stron XII+-212. Cena zt 3,60.

Prof. W. Mozer ,Stawidla suwakowe parowozow
ttokowych”. Lwow, 1938. Format 245 X 170. Stron
VIII+216+4VIII wkladek.

,Metale polszlachetne i stopy”. Warszawa (1938).
Nakladem Domu Handlowego A. Gepner. Format
210 X 148. Stron 170.

CZASOPISMA NADESLANE

,,GAZ, WODA i TECHNIKA SANITARNA”, nr 10,
1938 r., zawiera sprawozdanie z XX Zjazdu Gazowni-
kow, Wodociggowedw i Technikéw Sanitarnych Pol-
skich, odbytego w Katowicach i Chorzowie w dniach
23—26 czerwca b.r.

,GLOS WARSZTATOWCA”, nr 6/1938, poza arty-
kutem wstepnym o Zaolziu zawiera szereg zwieztych
artykutéow z dziedziny motoryzacji, obrobki skrawaja-
cej i bezpieczenstwa pracy.

»HUTNIK”, nr 10/1938, zawiera m. in. artykuly:
A. Lukowskiego ,,Wspdlpraca konstruktora z odlewni-
kiem w warsztacie”, W. Malanowicza ,,Ocena jakoSci
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i zastosowania materialéw ogniotrwatych”, J. Igna-
szewskiego ,,Slask Zaolzanski w zyciu gospodarczym
Polski”.

,,LOT POLSKI”. Czasopismo to jest po$wiecone po-
pularyzacji zagadnien lotnictwa i obrony przeciwlotni-
czej. Ostatnio ukazat sie nr 10/1938 tego interesujacego
miesiecznika.

»PRZEGLAD BEZPIECZENSTWA PRACY”, organ
Instytutu Spraw Spotecznych.

Nr 10/1938 zawiera m. in. opis nieruchomych urzg-
dzen ochronnych do maszyn, a nr 11 opis rozwoju
konstrukecyjnego okularéw ochronnych, poza tym opi-
sy pomystéw i udoskonalen z zakresu bezpieczenstwa
pracy, kronike i przeglad czasopism.

PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY”, organ Sto-
warzyszenia Elektrykéw Polskich.

Nr 20/38 i 21/38 przynosza d. c. artykutu doc. J. L.
Jakubowskiego o rozwoju techniki wysokich napieé
oraz dokonczenie artykuilu inz. K. Batasa p.t. ,,Kon-
trola wyrobéw stalowych metoda elektromagnetyczna”.

L,PRZEGLAD GOSPODARCZY”, organ Centralnego
Zwiazku Przemysiu Polskiego.

Zeszyt 20/1938 zawiera m. in. artykut J. Ignaszew-
skiego ,,Hutnictwo i przemysl zelazny Zaolzia”, a ze-
szyt 2171938 artykult ,,Gérnictwo weglowe na Slasku
Zaolzanskim’; ponadto stale rubryki: Przeglad zagra-
niczny, Rynek pieniezny, Rynki towarowe i Kronike.

Ukazatl sie nr 10/1938 ,,PRZEGLADU GORNICZO-
HUTNICZEGO?”, zawierajacy szereg artykuléw spe-
cjalnych.

»PRZEGLAD MECHANICZNY”, organ Stowarzy-
szenia Inzynieré6w Mechanikéw Polskich.

Nr 10/1938 r. zawiera m. in. artykuly: N. Saewin
,Wplyw naprezen wewnetrznych na opér skrawania
i zuzycie metali”, inz. K. Hofman ,,Nowoczesne turbi-
ny parowe”’ oraz w dziale sprawozdawczym artykut
o Slasku Zaolzanskim.

Nr 11/1938 m. in. zawiera artykuly: inz. W. Mo-
szynski ,,Wymiarowanie i tolerowanie rysunkéw czesci
maszynowych”, inz. J. Obrebski ,,Stale uzywane w kolej-
nictwie na tle polskich norm”, a w dziale sprawozdaw-
czym bardzo interesujacy artykut o hartowaniu po-
wierzchniowym za pomocag pradéw wysokiej czestotli-
wosci.

,PRZEGLAD TECHNICZNY” nr 20/1938, zawiera
m. in. artykuty: inz. Cz. Klarner ,,Slask Zaolzanski”,
prof. St. Ptuzanski ,,Obrabiarki ciezkie”.

Nr 21/1938 zawiera artykul wstepny Cz. Klarnera,
po$wiecony 50-leciu pracy Piotra Drzewieckiego, meza
o duzych zastugach na terenie dzialalno$ci spotecznej
i zawodowej. Ponadto artykul St. Bryty ,Mosty spa-
wane na autostradach niemieckich” i artykul sprawo-
zdawczy o nowym parowcu angielskim ,,Queen Eliza-
beth”. Dotgczony do tego zeszytu nr 9-10 ,,PRZEGLA-
DU ODLEWNICZEGO” zawiera szczegbélowe sprawo-
zdanie z przebiegu Miedzynarodowego Kongresu Od-
lewniczego w Polsce w dniach 8—17 wrzeénia b.r.

LPRZYRODA i TECHNIKA” jest czasopismem po-
$wieconym popularyzacji nauk przyrodniczych i tech-
nieznych. Poza artykulami gléwnymi, poszezeg6élne ze-
szyty zawieraja stale rubryki: Sprawy biezace, Postepy
i zdobycze wiedzy, Rzeczy ciekawe, Co sie dzieje w
Polsce?, Ruch naukowy i organizacyjny, Ksiazki nade-
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stane oraz Stowniczek wyrazow obcych i terminéw
naukowych. Ostatnio ukazai sie zeszyt 8 tego cieka-
wego i warto$ciowego wydawnictwa.

SSPAWACZ”, dwumiesiecznik, wydawany przez
Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce, wyréznia sie spo$réd czasopism technicznych
niezwykle silnym 'kontaktem z czytelnikami, czego do-
wodem sa zaréwno artykuly wstepne od redakecji, jak
i dziaty: Kronika, Skrzynka pocztowa spawacza, Pora-
dy dla wta$cicieli matych warsztatow, Wesoty spawacz
i Dzial rozrywkowy.

Nr 4/1938 tego pozytecznego wydawnictwa zawiera
artykuty: Fl. Przybytek ,Drogi rozwoju spawania tuko-
wego”’, dok. artykulu inz. R. Sznerra ,Nowoczesne
metody spawania acetylenowego”, c.d. art. inz. B.
Szuppa ,,Utrzymanie sprzetu do spawania acetyleno-
wego”, artykul Fl. Przybytka z cyklu ,Podstawowe
wiadomosci z elektrotechniki” oraz przykiady napraw
spawalniczych.

LSPAWANIE i CIECIE METALI”, organ Stowarzy-
szenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali.

Nr 7/1938 przynosi m. in. projekt polskiej normy
oznaczania spoin na rysunkach technicznych, w ktérym
podane sa nhazwy réznych rodzajéow spoin.

Nr 8/1938 tegoz czasopisma zawiera artykuty: inz.
J. Koziarski ,,Spawanie stopéw lekkich”, inz.Z. Dobro-
wolski ,,Nowy sposéb spawania uzbrojenia w konstruk-
cjach zelbetowych” i przykiady napraw.

,,TECHNIK”, organ Polskiego Stowarzyszenia Inzy-
nieréw i Technikéw Woj. Slaskiego.

Nr 10 i 11 zawierajg artykuly mgr W. Heina ,,Roz-
wo6j gospodarczy Polski a prawo patentowe”, inz. H.
Wdowiszewskiego ,Pomiary wysokich temperatur”
i inz. T. Maryanskiego ,,Turbiny parowe”.

,TECHNIK POLSKI”, organ Zwiazku Technikéw
R. P. zawiera szereg artykutéw ekonomicznych i spo-
teczno-zawodowych.

,,TECHNIKA CIEPLNA”, nr 10/1938, zawiera arty-
kuly inz. B. Tottoczko o paleniskach dla drewna, inz.
R. Szewalskiego o turbinach parowych i turbosprezar-
kach, S. Bogustawskiego o podgrzewaczach powietrza
w wysokopreznych instalacjach kotlowych i K. Borejki
o peknieciu podtuznego szwa kotla parowego.

,TECHNIKA LOTNICZA”, organ Zwiazku Polskich
Inzynierow Lotniczych. Nr 10/1938, poswiecony 10-le-
ciu istnienia Z.P.I. L. obejmuje tak bogaty material,
iz pobiezne jego omoOwienie wymagatoby obszerniej-
szego referatu.

,, TECHNIKA SAMOCHODOWA?”, organ Kota Inzy-
nieréw Samochodowych SIMP, stanowi miesiecznik
techniczny, po$wiecony zagadnieniom motoryzacji. Nr 6
1938 r., obejmuje m. in. artykuly inz. H. Wisniowskie-
go o metodach badania samochodéw, inz. T. Kosiewicza
o metodach fabrykacji két zebatych samochodu oraz
opis przekltadni §limakowej w tylnym moécie.

Ukazal sie 10 zeszyt ,,WIADOMOSCI URZEDU
PATENTOWEGO”.

Zeszyt 7-8/1938 ,,ZYCIA TECHNICZNEGO” opi-
suje wyniki prac polskiego inzyniera w Gdyni. Nas
mechanikéw zainteresuja w szczegdélnosci artykuly inz.
L. Budki ,,Urzadzenia przeltadunkowe portu w Gdyni”
oraz inz. M. Paszkowskiego ,,Elewator zbozowy w por-
cie”,
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WESOLY MECHANIK
HISTORIA JEDNEJ SRUBY

Rys. 1. Rys. 2. Rys. 3.
P. Marnotrawski przyjmuje za- P. Marnotrawski dyktuje za- Transport materiatu.
moéwienie na 1 $rube %” X 60 moéwienie na material (1500 kg
mm od f. Oszczedzalski i S-ka. stali chromowo-kobaltowej).

Rys. 4. Rys. 5. Rys. 6.
Skoérowanie materiatu. Toczenie sruby. Gwintowanie $ruby.

(dok. nast.).

I KONGRES TECHNIKOW, organizowany przez druk artykuléw z zakresu konstrukecji i wyrobu sa-
Naczelna Organizacje Stowarzyszen Technikéw R. P.  mochodéw.

odbedzie sie w dniach od 3 do 4 grudnia b. r. .
WSKAZOWKI METODYCZNE O NAUCE MECHA-

ARTYKULY O BUDOWIE SAMOCHODOW. W NIKI zostana podane w jednym z najblizszych zeszy-
najblizszej przyszlosci rozpocznie sie w ,,Mechaniku” tow ,,Mechanika”.-

TRESC 7 ZESZYTU:

Str. Str.

0Od redakeji .-« « . . . . . 205 Stan. Drachal ,Rozwiertarki” . . . . . . 230
Dr T. Bissaga ,,Centralny Okreg Przemystowy . 206 ,Rysunek techniczny” R. .

. . . . 234

Prof. W. Moszynski ,Jak nalezy oblicza¢ kota POMYSEY I WSKAZOWKI PRAKTYCZNE . . 9236
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Sekch Warsztatowa SIMP
podaje do wiadomosci, iz organizuje
Kurs dla pracownikow zatrudnionych
w kalkulaciji, kidry ma gléwnie za zada-
nie poglebienie ich wiadomosci i zazna-
jomienie z najnowszymi metodami kalku-
laciji, danie podstaw teoretycznych oraz
uporzadkowanie wiadomosci zdobytych
dorywezo z tytulu pracy zawodowei.

Kurs rozpocznie sie
12 stycznia 1939 r. i bedzie trwal w stycz-
niu i lutym w godzinach wieczorowych
2 — 3 razy tygodniowo po 2 do 3 godzin
dziennie. Liczba uczesinikéw ograniczo-
na (do 50 osdéb).

Oplcﬁy wyniosag po 35 zt
od osoby, plaine przed rozpoczeciem
Kursu najpézniej 4 stycznia 1939 r. Zapisy
kandydatéw przyjmuje Sekretariat SIMP
(Al. Jerozolimska 8 m. 13, tel. 2-81-85) co-
dziennie od godziny 9-ej do 16, oraz wie-
czorami od 18-iej do 20-itej codziennie
(za wyj. sobdt)

Termin zapiséw uplywa d. 4 stycznia 1939 .
Przy zglaszaniu prosimy podac:

-imie i nazwisko, instytucje zatru-

dniajgca, zajmowane stanowisko,

. ilos$¢ lat pracy zawodowej

wyksztatcenie i dokladny adres.

ZEISS

MIKROSKOP
DO BADANIA SPOIN

stuzy do badania:

utlenienia widgzania ziarn
porowatosci struktury
rys wielkosci ziarn

w nastepujacych przedsiebiorstwach:

stoczniach, fabrykach mostéw,
fabrykach ptatowcéw, narzedzio-
whniach, fabrykach konstrukcji ze-
laznych, warsztatach kolejowych,
fabrykach dzwigéw i t. d.

BEZPLATNE INFORMACJE W FIRMIE
CARL ZEISS, JENA

lub w Generalnym Przedstawicielstwie na Polske

Inz. Wh LESNIEWSKI

WARSZAWA 22, Al. Niepodleglosci 210
teleton 8-16-06 i 8-16-46

KATOWICE, Koscielna 4, tel. 320-45
POZNAN, Stowackiego 22, tel. 77-85




»PRZEGLADU
TECHNICZNEGO«

WARSZAWA, CZACKIEGO 3/5
P. K. O. 16.144 TELEFON 601-47

PRZYJMUIT]JE

zgloszenia na prenumerate
czasopism polskich i zagranicz-
nych na rok 1939, oraz wszelkie
zlecenia wchodzqgce
w zakres ksiegarstwa

-
P O S I A D A

na skladzie bogaty wybdr wy-

‘dawniciw polskich i zagranicz-

nych z zakresu techniki
i dziedzin pokrewnych

i

ZAMOWIENIA
ZAMIE]J]SCOWE

zalatwia odwroinqg pocziq




