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OBROBKA CIEPLNA STALI SZYBKOTNACE)J

Stalami szybkotnqgcymi nazywamy stale,
ktore zachowuja twardoéé i wlasnosci skra-
v Yjace przy szybkosciach skrawania i grubo-
© ach widra, wywolujacych nagrzewanie sie
narzedzi az do ok. 6Q0°,

IWiasnosci te uwidaczniajg sie sie jaskrawo
przy pordwnaniu stali szybkotnacej ze stala

.glowa. W pierwszym przyblizeniu wskazni-
kiem odpornosci narzedzia na zuzycie jest jego
twardos¢. Rys. 1 przedstawia krzywe twar-
dosci zahartowanych stali weglowej i szyb-
kotnacej, w zaleznosci od temperatury od-
puszczania. Krzywa stali weglowej wykazuje
charakterystyczny dla tej stali spadek twar-
dosci, poczawszy od temperatury ok. 1609
w stali szybkotngcej, po nieznacznym poczat-
kowym obnizeniu twardoéci, nastepuje w
granicach 500 — 600° zwiekszenie twardosci
" odpornoéci na zuzycie.
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Iys. 1. Zmiana twardosci przy odpuszczaniu stali we-

glowej i szybkotnacej.

Przy nastepnym nagrzewaniu sie w pracy,
stal szybkotngca zachowuje wlasnosci naby-

te przez odpuszczenie, jak to wida¢ z wy-
kresu (rys.2), przedstawiajacego zmiany twar-
dosci stali weglowej i szybkotnacej w pod-
wyzszonych tempezraturach.
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Rys. 2. Twardoéé¢ stali weglowej i szybkotnacej w pod;
wyzszonych temperaturach.

Pierwszg typowa stal szybkotnagca opra-
cowal F. W. Taylor (1900 r.). Wynalazek ten
zrewolucjonizowal obrobke mechaniczng i wy-
wolal przewrdt w  konstrukcji  obrabiarek;
wymiary, moc I wydajnos¢ obrabiarek ule-
gly zasadniczym zmianom.

Porownanie stali Taylora i wspdiczesnych
stali szybkotngcych o podstawie wolframo-
wej (w ktorych najwazniejszym skladnikiem
stopowym jest wolfram — patrz tabl. I} wy-
kazuje, ze stale te od czasow Taylora uleglty
stosunkowo niewielkim zmianom.

W stalach szybkotnacych o podstawie wol-
framowej rozrozniamy stale wysokostopowe
(15—20% W i ok. 4% Cr) i niskostopowe
(8—10% W i 4—5% Cr).

Ze wzgledu na brak i wysokg cene wolf-
ramu, w Ameryce i Anglii stosujg jeszcze sta--
le szybkotnace o podstawie molibdenowej
(8—9% 9 Mo) i molibdenowo-wolframowej, a w
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ZSRR chromo-wolframowe
i 35—4,8% W).

W artykule niniejszym oméwimy obrébke
cieplng stali szybkotngcych wysokowolframo-
wych (ok. 18/0 W, 4% Ci).

(7,0—-9,0¢/0 Cr

TABLICA 1.

Skiad chemiczny stali szybkotnacych wg projektu
normy hutniczej i>W-3I

Oznaczenie Zawarto$¢ tu % ¥
hutniqze
stali C cr W Mo \% Co
Szybkotngca**)
Taylora z 0,65 29 178 048 — —
1908 r.
S 5K 070 40 170 05 12 50
080 45 190 08 16 6,0
S 18 W 070 4,0 170 05 10
0,80 45 190 08 14
S 15 W 085 40 140 05 18
0% 45 160 08 25
s8w 0,80 4,0 8,0 18
08 45 90 22
s3v 0,9% 35 20 20 25
1,06 40 25 25 30
*) Poza tym najmyzej 0,4% Mn; 0.35% Si; 0.03% P;
0,03% S; 0,20\b Ni; 0,25% Cu;

**)  Dla poréwnania u; piermszej rybryce podano skiad
chemiczny klasycznej stali Taylora z 1903 r.

1. Grzanie

Sktadniki stopowe; wolfram, chrom, wa-
nad i molibden tworzg tacznie z weglem zio-
zone wegliki (karbidy), ktére w stali kutej
i wyzarzonej wystepuja pod postacig ziarn
réoznej wielkosci w masie ferrytycznej (rys. 3).

Aby uzyska¢ mozliwie wysoka twardos¢ po
zahartowaniu, wegliki te w czasie grzania
muszg sie W znacznej mierze rozpuscic
i wejs¢ w roztwor staty z zelazem (austenit).

Sa one jednak bardzo trudno rozpuszczalne,
co pocigga za soba koniecznos¢ stosowania
odpowiednio wysokiej temperatury. Tempe-
ratura ta dla typowych stali szybkotngcych
0 zawartosci 15— 18% W i ok. 4% Cr wynosi
powyzej 1250°.

Wegliki drobne rozpuszczajg sie stosunko-
wo tatwiej, tworzac roztwor staly (austenit).
Nadajg one po zahartowaniu i odpuszczeniu

budowie martenzytycznej twardos¢ i odpor-

no¢ na Scieranie, zachowujgce sie nawet

w wysokich temperaturach (do 600°).
Wieksze wegliki rozpuszczajg sie tylko

czesSciowo i z powodu wvsokinj*waj~twar-
dosci zwiekszajg o0golng
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MikrofotografieX) stali hartowanej z 1200°
(rys. 4) i 1280° (rys. 5) wykazujg przy grza-
niu do 1280° wybitne zmniejszenie weglikow
duzych i zmniejszenie ilosci matych przy wyz-
szej temperaturze grzania.

Podniesienie temperatury grzania do 1350°
powoduje juz nadtapianie stali ietworzenie
struktury, zwanej ledeburytem (rys. 6). Jest
to stal przegrzana.

Rys. 4. Stal szybkotna-
ca 18% W hartowana z
1200° w oleju (x 800).

Rys. 3. Stal szybkotnaca
18% W w stanie dostar-
czania z huty (x 800).

Tak wiec najwlasciwsza temperatura grza-
nia powinna by¢ zawarta w granicach 1280—
1300°.

Wptyw temperatury grzania przy hartowa-
niu na wydajnos¢ (wyrazong czasem skrawa-
nia) nozy ze stali szybkotnacej o zawarto-
Sci 18% W pokazuje rys. 7. Linia ciagta od-
nosi sie do skrawania stali o wytrzymatosci

Rr= 77 kG/mm2, przy szybkosci skrawania

19,7 m/min; linia przerywana — do stali
t/ v 37Sj48~124

Rys. 5 Stal szybkotng- Rys. 6 Stal szybkotnaca

18% W hartowana z
1350° w oleju (x800).

ca 18% W hartowana z
1280° w oleju (x800).

Rr— 43 kG/mm2 i szybkosci skrawania 43,7
m/min. Dla obu wypadkéw glebokosé skra-
wania wynosi 7 mm, posuw — 15 mm. Wi-
dzimy, ze w obu wypadkach narzedzia har-

i) Zapozyczone z pracy dr inz. Feszczenko-Czopiw-

skiego i inz-met. A. Ascika pt. ,,Obrébka termiczna
stali szybkotngcych*.
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towane z 1300° wykazujg prawie dwukrotne
zwigkszenie wydajnosci w stosunku do har-
towanych 'z 12509, Aby wiec zapewni¢ calko-
wite wyzyskanie stali szybkotnacych, nalezy
je hartowaé z mozliwie wysokiej temperatu-
ry, nie wywolujgc jednak przegrzania.

Jednakze wraz ze wzrostem temperatury
grzania przy hartowaniu 1 zwiekszong na
skutek tego odpornoscia na zuzycie i tempe-
raturg, rosnie wielko$é ziarn stali i zwieksza
sig jej kruchosé. Dlatego wysokie temperatury
grzania 1280—1300° stosujemy tylko do nozy
tokarskich, wiertel o wigkszej $rednicy, do
niektérych frezéw o prostszych ksztattach,
shuzacych do obrébki zgrubnej i nagrzewaja-
cych sie bardzo w pracy. Narzedzia o matych
przekrojach, zlozonych ksztattach i pracujace
z uderzeniami zaleca sie grza¢ raczej do tem-
peratury nieco nizszej, w granicach 1250—
12800, -
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Rys. 7. Wplyw temperatury hartowania na wydajnosé
nozy ze stali szybkotnacej (wg Rapatza).

Grzanie przed hartowaniem powinno byé
az do ok. 800° powolne, a przynajmniej w
oSrodku posiadajgcym temperature nie wyzsza
niz 800° aby uniknaé przegrzewania ostrzy
I naprezen termicznych. Os$rodkiem takim
jest kapiel solna np. 25% NaCl (sél kuchen-
na) -~ 75% BaCls (chlorek baru).

Zazwyczaj narzedzia drobne o prostszych
ksztattach, jak wiertla, rozwiertaki, drobne
frezy itd. podgrzewamy od razu w piecu sol-
nym do temperatury 8000,

Aby uniknaé mnaprezenn i odksztalcen, na-
rzedzia duze i o ztozonych ksztaltach pod-
grzewamy najpierw w piecu elektrycznym
do 400—5009, nastepnie w kapieli solnej do
8009, i ostatecznie od 800° do 1300° w piecu
elektrodowym.

Skok od 800 do 1300° powinien by¢ mozli-
wie szybki, aby unikng¢ odweglenia po-
wierzchni, a czas przetrzymania w temp. 13000
mozliwie krotki, byleby tylko nastgpilo wy-
starczajgce rozpuszczenie weglikow. W pie-

cach solnych czas ten liczy si¢ na sekundy
przy drobnych narzedziach i na minuty przy
wigkszych. Czas grzania ustala sie doswiad-
czalnie z dokladnos$cia do sekund. W pierw-
szym przyblizeniu mozna liczy¢ na 1 mm
przekroju 3—6 sekund.

2. Chlodzenie

Stal szybkotnaca posiada stosunkowo nie-
wielka, krytyczna szybkos$é¢ chiodzenia, ina-
czej mowigc wystarcza stosunkowo wolne
chtodzenie, aby uzyska¢ przechiodzenie aus-
tenitu i zahartowanie.

Zazwyczaj jako $rodka chlodzacego uzywa
sie oleju albo nawet strumienia sprezonego
powietrza. Olej stosowany jest najczesciej.
Literatura amerykanska zaleca chlodzi¢ w
oleju do 250—350°, a nastepnie na powietrzu,
aby zmniejszy¢ szybkos$é stygniecia w zakre-
sie przemiany martenzytycznej (ma to na ce-
lu unikniecie naprezen).

Po hartowaniu stal powinna posiadaé¢ twar-
dos¢ Hpec= 60—63.

Przy duzych i bardziej zlozonych ksztal-
tach narzedzi niektére warsztaty stosujg har-
towanie izotermiczne w saletrzance (kapiel
ze stopionej saletry potasowej), nagrzanej do
temp. 400—4500, Po wyjeciu z pieca elekiro-
dowego narzedzia ochtadza sie na powietrzu
w ciggu 5—10 sekund ,aby obnizy¢ tempera-
ture powierzchni, po czym zanurza si¢ do sa-
letrzanki na 5—15 min. (czas potrzebny na
wyrownanie temperatury w calym przekro-
ju) i znowu chlodzi na powietrzu.

Mozliwe jest réwniez hartowanie izoter-
miczne w olowiu nagrzanym do 400—4500,
Aby zapobiec przyleganiu do narzedzia oto-
wiu (co utrudnia bardzo szlifowanie), po-
wierzchnie olowiu w tyglu pokrywa sie lat-
wotopliwg solg (np. saletrg), ktéra jednoczes-
nie chroni oléw od utleniania. Wada kapieli
olowianej jest duzy cigzar wtasciwy — na-
rzedzie trzeba utrzymywac silg, poniewaz
puszczone wolno, plywa jak korek po wodzie.

3. Odpuszczanie

Odpuszczanie stali szybkotngcej jest pro-
cesem bardzo istotnym, ktérego nie mozna
pomingé, jezeli chcemy w pelni wykorzystaé
zalety stali szybkotnacej.

Rys.. 8 pokazuje, ze stal hartowana z
1200—1280° wykazuje po odpuszczeniu w
temp. ok. 600° zwiekszenie twardosci. Jest to
spowodowane tym, ze austenit, ktéry jeszcze
pozostal po hartowaniu, przechodzi w mar-
tenzyt, a wiec strukture o wyzszej twardosci.

Po hartowaniu, zaleznie od temperatury
grzania, otrzymujemy strukture zlozona z aus-
tenitu i martenzytu, przy czym im tempera-
tura grzania wyzsza, tym wieksza jest ilos¢

austenitu.
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Wrydawalo by sie wobec tego, Ze nalezy
od razu grza¢ stal do temperatury nizszej, aby
otrzyma¢ wiecej martenzytu. W tym wypad-
ku jednak ilos¢ skladnikéw stopowych (po-
chodzgcych z rozpuszczonych weglikdw) w
roztworze stalym, a nastgpnie w martenzycie
bedzie mniejsza; w rezultacie chociaz twar-
dos¢ koncowa moze by¢ jednakowa, otrzyma-
my mniejsza odpornosé¢ na zuzycie i tempe-
rature, wywigzujaca sie w czasie pracy na-
rzedzia.

Odpuszczenie konieczne jest jeszcze i dla-
tego, ze austenit pozostajacy po hartowaniu,
ma zle przewednictwo cieplne; nalezy wiec
przeprowadzi¢ go odpuszczaniem w marten-
zyt, odnaczajacy sie oprécz wiekszej twar-
dosci rowniez lepszym przewodnictwem ciepl-
nym, pozwalajagcym na intensywniejsze od-
prowadzanie ciepla od nagrzewajgcego sig
w pracy ostrza.

Odpuszczanie odbywa sie w temperaturze
560—600% i powinno trwa¢, jak ustalono na
podstawie prob, 2—3 razy po godzinie, lub
tez nieprzerwanie w ciggu trzech godzin, przy
czym panuje poglad, Ze odpuszczanie prze-
rywane daje lepsze wyniki.

Dluzszy czas odpuszczania powoduje wy-
dzielenie sie z austenitu wiekszej ilosci drob-
nych weglikéw, co sprzyja latwiejszemu two-
rzeniu sie martenzytu.

Twardo$¢ po odpuszczaniu powmna wyno-
si¢ Huc—63—65.

* A Tag 100
- £NT

s = S
g S~ 12607\ -
Q Rl L L N o
s 80 RS 0
(%} =2 | I .

‘ R c
3 Y} =
Q. 380 R i @
$ el NN LA CEN
g /0 [ <
5 AN
3 0
. o
‘3 60 Nl &
S i 3
<] | =~
X | \

50 \

200 300 400 500 600 700°
Temperatura odpuszczama

75{dE R

Rys. 8. Wplyw odpuszczania na twardo$é stali szybko-
tngcych hartowanych w réznych temperaturach (wg

Grossmana).
Krotsze odpuszczanie — kilkanascie mi-
nut — moze daé¢ nawet twardos¢ te samg,

jednak wydajnos$¢ i trwato$é¢ narzedzia wy-
kazujg wyzsze wartosci dla narzedzi odpu-
szczanych wielokrotnie i dtuzej. Jezeli od-
puszczanie n’e polepsza jakosci narzedzia, to
znaczy, ze stal byla hartowana nieprawidtowo
(prawdopodobnie w temperaturze zbyt nis-
kiej).
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Jezeli z jakich$ wzgledéw warsztatowych,
nie mozemy osiggng¢ przepisanej temperatu-
ry grzania 1250—1300°, to nalezy raczej zre-
zygnowac¢ z wysokiego odpuszczania (560- -
600%), gdyz spowodowalo by ono spadek twar-

dosci; w wypadku tym nalezy odpuszcza¢
w temperaturze 200—250° celem usuniecia
naprezen. . .
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Rys. 9. Schemat hartowania i odpuszczania stali szyb-
kotngceej.

Calos¢ przebiegu obrobki cieplnej typowej
stali szybkotngcej o zawartosci ok. 18% W,
przedstawia schematycznie rys. 9. Po koleil
mamy: powolne grzanie w piecu elektrycz-
nym komorowym do 4000 szybsze grzanie
w kapieli solnej do 8009 b. szybkie grzanie
w piecu elektrodowym do 12800, chlodzenie
w oleju, 3-krotne odpuszczanie po 1 godzinie
w temperaturze 5600,

Jezeli narzedzia podlegaja jeszcze cjano-
waniu, to woéwczas zamiast ostatniego odpu-
szczania bedziemy mieli cjanowanie 10—25
minut w temperaturze 530—5500,

4. Cjanowanie

Cjanowanie narzedzi ze stali szybkotngce)
(po odpuszczeniu) jest zabiegiem, ktéry ma
na celu polepszenie wiasnosci skrawajgcych
i usuniecie warstwy odweglonej, ktora moze
powsta¢ przy grzaniu w piecu elektrodowym.

Cjanowanie w normalnie stosowanej tem-
peraturze ok. 850° spowodowaloby oczywi-
§cie catkowite odpuszczenie narzedzia. Dla-
tego cjanujemy w temperaturze réwnej lub
nizszej o 10—200 od temperatury odpuszcza-
nia.

Normalnie uzywany technicznie czysty cja-
nek sodu (NaCN) topi sie dopiero w 5609,
a jest calkowicie ptynny ok. 5800. Dlatego tez
do cjanowania narzedzi uzywa sie mieszani-
ny 50% NaCN 4 50°% KCN, ktora topi sie
w4800,

Cjanowanie trwa 10—25 minut, po czym
narzedzia studzi sie na powietrzu i wygoto-
wuje w wodzie celem usunigcia resztek soli.
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Dhuzszy czas cjanowania jest niewskazany,
poniewaz zbytnie nasycenie stali azotem daje
powierzchowna, bardzo twardg, ale jedno-
czesnie krucha warstwe azotkow (pod mikro-
skopem na szlifie — biala nietrawiaca sie
warstewka). Calkowita grubo$¢ nacjanowa-
wanej warstwy wynosi 0,02—0,07 mm,

kGl " : ! | i
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[N f
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Czas ¢janowania w minytach
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Rys. 10. Twardosé nacjanowanej warstwy narzedzia ze

stali szybkotnacej (18% W) w zaleznosci od czasu cja-
nowania i rodzaju kapieli. Temp. cjanowania 530—5600
’ (wg Prokoszkina).

Cjanowanie podnosi znacznie twardo$¢ na-
rzedzia i zwieksza jego odporno$é na zuzy-
cie. Na wykresie (rys. 10) pokazana jest wg
Prokoszkina zmiana twardo$ci powierzchnio-
wej hartowanej stali szybkotngcej (18%0 W)
w zaleznosci od czasu cjanowania. Widaé
z niego, ze twardos$¢ z normalnej wielkosci
Hy = 850 (Hp; = ok. 65) wzrasta do Hy =
1150 (Hac = ok. 70). Trwalos¢ wiekszosci
narzedzi na skutek cjanowania wzrasta prze-
cietnie 1,5 — 2 razy.

Drzwiczki Cegly_profilowe Wymurowanie
. s o pe - . .
iz wziernikiem  [specjalne (Silimani) //'zzo/acy/ne
/' 7

Z wykresu widaé rdéwniez, Ze najwiekszy
wzrost twardo$ci otrzymujemy przez cjano-
wanie w kapielach wysokoprocentowych,
a wiec praktycznie biorgc, mieszaninie czy-
stych cjankow.

Pamieta¢ nalezy, Ze cjanki sodu i potasu
naleza do najsilniejszych trucizn i uzywanie
ich w warsztacie wymaga stosowania odpo-
wiednich $rodkow ostroznosci.

5. Piece do grzania stali szybkeingcych

Grzanie do hartowania wykonywano daw-
niej w piecach muflowych ogrzewanych ga-
zem lub ropa. Przy piecach elektrycznych
stosowane sa, jako opory grzejne, ‘sylity?)
ze wzgledu na wysoka temperature.

Wada tych piecéw jest wolne grzanie, od-
weglanie 1 utlenianie powierzchni, trudnosé
pomiaru, a czeste i trudno$¢ uzyskania tem-
peratury ok. 13000.

Jako wlasciwag temperature do hartowania
uwaza sie temperature, przy ktérej na narze-
dziu zaczynaja s‘e tworzy¢ pecherzyki, okre-
$lane jako poczatek topienia sie materiatu.
Pecherzyki te, tworzac sie na delikatnych
ostrzach narzedzi, psuija je wyraznie; poza
tym wydaje sie, ze nie sg one oznakami
prawdziwej temperatury topienia stali, ktdra
lezy wyzej. Nadtapianie rzeczywiscie zacho-
dzi, ale jest cn» spowodowane przez obec-
no$¢ znacznej iloéci tlenu, ktory obniza punkt
topliwosci stali.

Hartownik obawia sie tych pecherzy i har-
tuje narzedzia przy temperaturze zbyt niskiej,
co powoduje, ze wlasciwosci stali nie sg na-
lezycie wyzyskane.

Nowoczesna rozwigzanie pieca
sylitowego pokazuje rys. 11. Za-
miast oporow grzejnych z nichro-
mu, ktory nie wytrzymuje statego
grzania w temp. ok. 1300° sa tu

Sylity.
.
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zastosowane opory sylitowe w for-
‘mie paleczek wsuwanych w rowki
ngniotrwalego wymurowania 0
specjalnym profilu. Kazda palecz-
ka sylitowa jest oddzielnie wkta-
dana (latwo$¢ wymiany). Podigcze-
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nie sylitdw do przewodoéw dopro-
wadzajgcych .prad znajduje sie w

Przecuwciezar

drzwiczek
\

\

tylnej oslonietej czesci pieca.

Spdd pieca jest utworzony z ply-
ty nichromowej ognioodpornej.
Piec posiada wlasne urzadzenie do

&
\
\,
|

AT B

wytwarzania atmosfery ochronnej
(kontrolowanej), przez spalania ga-
zu $wietlnego, przy czym komora

\Komora spalania
atmosfery qazowey

\ Seczelina

qCLZOWO

Motokompresor

Rys. 11, Piec sylitowy firmy ,Electric ResistancemFur-
nace Co. Ltd".

podnoszenia drzwiczek

spalania znajduje sie pod przednig
czescia pieca.
Doprowadzenie

17518 -R10 sprqionego po-

spiekane,

433

2) Sylity sg to opory alemetaliczne,
skladajgce sie z weglikdéw krzemu i spoiwa.
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n

Rys. 12. Piec elektrodowy firmy ,,Max Sievert* (widok
z przodu).

wietrza dla spalania i stworzenie nadcisnienia
W piecu zabezpiecza matly motokompresor.
W podstawie drzwiczek znajduje sie szcze-
lina do wytwarzania zastony ptomiennej w
momencie ich otwierania, celem niedopusz-
czenia do komory pieca powietrza.
Wszystko to razem daje moznos¢ odpo-
wiedniego dogrzania stali bez obawy tworze-
nia sie pecherzykéw, o czym juz byta mowa.
Pomiar ‘'temperatury odbywa sie termoele-
mentem dosuwanym do komory pieca tylko
na czas pomiaru, ze wzgledu na wytrzyma-
tos¢ drutéw termoelementu.
Najlepszym piecem do hartowania, stoso-
wanym dzis wylgcznie w wiekszych zakia-
dach przemystowych, okazat sie solny piec
elektrodowy. Spotyka sie piece dwoch ty-
pow:
1) o przekroju prostokatnym, z 3 elektro-
dami wpuszczonymi do kotliny (rys. 12
i 13);

2) o przekroju szeséiobocznym, gdzie 3 elek-
trody stanowiag trzy $cianki kotliny,
a wymurowanie ogniotrwate trzy pozo-
state Scianki (rys 15 i 16).

Elektrody wykonywane sg z miekkiej stali
(o jak najmniejszej zawartosci wegla).

Grzanie polega na tym, ze prad doprowa-
dzony elektrodami przechodzi przez stopiong

Rys. 13. Piec elektrodowy z rys. 12 (widok z tytu).
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sol, ktoéra dziata jako opér i powoduje pod-
noszenia sie temperatury; 1300° i wyzej otrzy-
muje sie bez trudnosci.

Rozpalanie pieca wykonuje sie zwierajac
na krotko elektrody kawatkiem miekkiej
stali, ktéra rozgrzewa sie szybko i topi sol
w bezposrednim sagsiedztwie. Gdy warstwa
stopionej soli pokryje juz catg powierzchnie
i zewrze elektrody, stalowy kawatek wyjmu-
je sie i dalsze stopniowe grzanie i topienie
soli odbywa sie juz samo. Dla szybszego
grzania niektore firmy dodajg do pieca ro-
dzaj kosza, ktéry zanurza sie do stopionej
soli przed koncem pracy i ktéry tam pozo-
staje po zakrzepnieciu soli.

Przy ponownym rozgrzewaniu, przepuszcza
sie przez kosz prad, ktéry powoduje szybkie
topienie soli w kotlinie, po czym kosz wyj-
muje sie.

Rys. 12 i 13 przedstawiajg piec elektrodo-
wy solny w wykonaniu szwedzkiej firmy
»Max Sievert".. Kotlina wymurowana jest

Rys. 14. Kotlina pieca z rys. 12 ze stopiong sola.

ceglta wysokoogniotrwata, o wymiarach nor-
malnych; na rys. 12 wida¢ wyraznie 3 elek-
trody wpuszczone do kotliny. Potgczenie
elektrod z szynami doprowadzajgcymi prad
pokazuje rys. 13. Zamiast dawniej stosowa-
nego okapu, ostatnia warstwa cegiet nad ko-
tling posiada szczeliny, potgczone z wenty-
latorem, ktorymi usuwa sie pary soli.

Rozwigzanie takie zwieksza tatwos¢ obser-
wacji i manipulowania przy piecu. Pirometr
optyczny umocowany na state i potaczony
z miligalwanometrem umieszczonym na tabli-
cy rozdzielczej umozliwia stalg kontrole tem-
peratury.

Rys. 14 przedstawia wnetrze kotliny z roz-
topiong solg i zanurzonymi w nig elektroda-
mi. Napiecie pradu na elektrodach jest rzedu
12-36 V. Aby przej$¢ z normalnego napiecia
pradu, zazwyczaj trojfazowego 220 — 380V,
na niskie napiecie stosuje sie transformator,
ktory musi mie¢ dos¢ duze wymiary ze
wzgledu na duzy amperaz (moc 25 — 60 kW)
i stanowi najdrozsza cze$¢ urzadzenia.
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Regulacja pradu, a wiec i temperatury od-
bywa sie przez wigczanie odpowiednich zwo-
jow transformatora.

Podobny piec z kotling szescioboczng w
wykonaniu angielskiej firmy ,General Elec-
tric Comp. Ltd.” przedstawia rys. 15; prze-
kroje pieca pokazane sg na rys. 16. Urzadze-
nia kontrolne i rozdzielcze zmontowane sa
na ostonie transformatora. Usuwanie oparéw
jest réwniez typu szczelinowego: pary soli
przedostaja sie przez przeloty nad elektro-
dami do pudia obudowanego naokoto pieca,
a stad rurg przez wentylator do wyciggu. Po-
miar temperatury odbywa sie analogicznie
jak przy piecu firmy ,,Max Sievert".

Jako sél grzejng stosuje sie chlorek baru
(BaCU) o temp. topliwosci 960°, lub, jak nie-
ktore' zrodta podaja, boraks.

Kgpielom takim zarzuca sie czesto dziata-
nie odweglajace. Witasciwie odweglajaco
dziata nie sam chlorek baru, lecz zgorzelina,
przede wszystkim z elektrod. Wskutek obec-
nosci zgorzeliny kapiel staje sie czarna.

Nalezy wiec co pewien czas odswiezy¢
kapiel przez dodawanie $wiezej soli i prze-
prowadzi¢ odtlenienie za pomoca zelazokrze-
mu (05 — 1,0%) lub bezwodnego boraksu
2 — 3%). Przy ciagtej pracy kapieli odtle-
nianie takie nalezy przeprowadzi¢ raz lub
nawet dwa razy w czasie 8-godzinnej pracy.

Boraks jako kagpiel nie odwegla wprawdzie
przedmiotéw, ale ma za to duzy opér elek-
tryczny, co utrudnia topienie i nagrzewanie
kgpieli, a po za tym mocno przylega do
przedmiotéw, zwiaszcza we wgtebieniach.

Zaletg piecow elektrodowych solnych jest
rownomierna, dajgca sie Scisle ustali¢ i zmie-

Rys. 15. Piec elektrodowy firmy , The General Electric
Co. Ltd.”.
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rzy¢ temperatura, usuniecie
stwa przegrzania narzedzia, tatwosé uzyska-
nia wysokiej temperatury, tatwos¢ regulacji
i wreszcie olbrzymia wydajnos¢.

Odpuszczanie stali szybkotnagcej wykonuje
sie albo w kagpieli solnej albo w piecu elek-
trycznym z przymusowym obiegiem powie-
trza. Jako kapiel solng uzywa sie czystg sa-
letre potasowag ze wzgledu na wyzszg tem-
perature wrzenia.

Poniewaz piece te uzywane sa normalnie
do odpuszczania stali weglowych i narzedzio-
wych, a poza tym bytly juz omawiane w ,Me-
chaniku“, wiec blizej opisywaé¢ ich nie be-
dziemy.

niebezpieczen-
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Inz-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

STOZKOWE KOLA ZEBATE O LUKOWO-KOLOWEJ LINII ZEBA

(dokoriczenie)

Charakterystyka uvzebienia firmy Gleason

Uzebienie firmy Gleason charakteryzuje
sie tym, ze:

1) Zeby sa zbiezne tj. stozki: wierzchot-
kowy, podzialowy i dna wrebow zbiegaja sie
we wspolnym wierzchotku O (rys. 9).

WP

o

»
(}E}\ / o
¢ 7 "/di‘,\

e
Al g0
m [ yz We
01‘5 ~ /,5\/@
AT

Rys. 9. Konstrukecja przekladni stozkowej o uzgbieniu
lukowo-kolowym (Gleasonu).
2) Znajduja zastosowanie zeby niskie

o wspotczynnikach wysokosci y: 0,70, 0,75,
‘0,8 1 0,85, ktére sa uzaleznione od ilosci ze-
bow w mniejszym kole oraz przelozenia
przekladni (tabl- I).

3. Stosuje sie katy przyporuo: 14930,
17030" i 209. Zakres stosowania katow przy-
poru podaje rowniez tabl. L

Przyczyna stosowania rodinorodnoici ka-
tow przyporIu 1cst

a) firma Gleason na podslawiz wizlolst-
meoo doswiadczenia ustalila, z= nnkorzy:b

merzym katem przyporu jost 14930, gdyz
wowczas:

1) stopien pokrycia jest znaczny,

2) mimosrodowosé uzebienia (wadliwie

nacietego) wywiera mniejszy wplyw

na hatasliwa prace kol oraz powstaje

mniejsze niebezpieczenstwo zaklesz-
czania sie zehow,

3) wystepuja mniejsze naciski poosiowe;

b) w miare jednak jak suma zastepczych

tlodci zghow z..s jest coraz to mniejsza od

podwojnej granicznej ilosSci zebdow, musi byé
zastosowana korekcja uzebienia =zardéwno
pod wzgledem wysokos$ci przez zmniejsze-
nie wspodiczynnika y, jak rédwniez przez obior
wiekszych katow przyporu (tab. I).

TABLICA I

Stosowane w uzgbieniu fukowo-kolowym wspélezynni-
ki wysokosci zeba oraz katy przyporu.

i
lloéci zebow | wspoélezyn-
kat przy- ! nik wyso-
kota kota wickszeso poru i kosci zeba
mrjej- .~ ° s
Sz€ g0 od | do o | Y
\ !
5 25 j = 20° ; 0,7
6 25 | e 20° L0075
7 B e 200 075
8 | 25 | e 17030 L0
9 | 25 | o 17°30° | 0,85
10 0 2y 17°30" | 0,85
10 25 | o 14°30° | 085
11 20 | 149300 085
12 12 | . 14030 | 0,85
|

Graniczng ilo$¢ zgbdw mozna obliczyé ze
wzoru:

2y
%= Sina (1)
gdzie: z, — graniczna ilos¢ zebdow bez pod-
ciecia,
y — wspolczynnik wysokosci zeba,

a — kat przyporu

4, Szerokos$¢ wienca winna byé¢ b=[¥—+
<+1/3] rr (rys. 9) (rx — promien kola kortono-
wego (tarczowego) == dlugosci tworzjcsj
stozka podziatoweago), lecz mniejsza od
V5 $rednicy glowicy frezowej.

5. Znajduje zastosowanie korekcja P—O,
Wielko$¢ wspoliczynnikow przasuniecia za-
rysu boku zeba podaje tab. II. Wigzgce sie
z tym grubosci zebow moga by¢ dowo'nie
obierane, byleby suma grubosci zebow oby-
dwu kot byla réwna podziatce.

Poza przytoczonymi wielkos$ciami charak-
terystycznymi dla uzebienia lukowo-kolowe-
go Gleasona nalezy zwrdci¢ uwage na wiel-
kos¢ $redniego kata pochylenia zeba; $redni
kat pochylenia linii zeba (rys. 9), jest to
kat, jaki zawiera styczna do zeba w polowie
szeroko$ci wienca (w punkcie B) z tworzaca,

436
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TABLICA II 138
Wartosci wspélezynnika x przesuniecia zaryséw 136
w zaleznosci od stosunku :2 134
i 432
v | - | | 3
T {2 ’ T : oz “ 2 r Zp / \
<y : <y | Zy Zy 128
: ‘ I
0,01 | 1,01 f; 013 [ 1,18 || 025 | 146 | 037 | 2022 h26
2 1‘022] 14| 1,195 26 ’ 1,50 | 38| 235 o \
3 1,035i 15 | 1215 27 1,535 39| 250 x 122 \
i N
4110450 1611235, 28| 1,575, 40 | 2,63 S 42 \
i N
5] 1,06 j 17 | 1,235 29 | 1,62 | 41 2,90 S 118
61,07 | 181275 30| 167 | 42 3,25 S 16 \\
71,085 19| 130 3t 1,72 43 | 3,70 » \\
3| 11 20 | 132 1 32 1,73l 44| 4,0 o
i i L
9 L5l 21135 4 331,83 | 45 : 5,30 /s \\
0,10 | 1,13 i 22 | 1375 34| 1,025 46 (7,4dow -
11| 10145] 23 | 1,40 ‘* 35 | 201 | 408 ~1
’ 106
12 | 1,16 ’ 21 | 1,43 l‘ 36 | 2,12 ‘ 2 253 354 45 5 556 65 7 758

Wartoéci x podane w tej tabeli s3 wazne dla
¥y =1

a z tabeli pomnozy¢ przez y, a wéwczas z” = r Y.

Dla innych wartosci y, nalezy wartosci

przeprowadzona przez ten punkt, Wg wska-
zowek firmy Gleason kat ten winien wyno-
si¢: [ ==300--400,

Stopien pokrycia wyniesie wowczas

e:ec—}—SB. . 1]
gdzie:
€ — sumaryczny stopieri pokrycia
¢ — czolowy stopien pokrycia, wystepu-
jacy podczas zazebiania sie kot
o zebach prostych, liczony na czo-
towych powierzchniach kot
¢g — dodatkowy stopien pokrycia, wyni-
kty ze skosu zeba. Ten stopien po-
krycia winien byé¢ zawarty w gra-
nicach:
g = = 125+2 . . []
f 1.
gdzie:
s — wielko$¢ hiku objetego (rys. 9) pro-
mieniami przechodzacymi przez po-
czatek i koniec linii zeba — mm,
t. — czolowa podziatka — mm.
Poniewaz kat pochylenia linii zeba jest
zmienny, przeto obliczenie szerokosci s na-
strecza wiele trudosci. Wartos¢ s oblicza sie
Z wzoru:

s=hk.b.tgB. . . . . . [4)

gdzie: k—wspolczynnik z wykresu na rys. 10.

.z - '81458-R10
rx _promies kota koronowego ron

b szerokosc wigrica

Rys. 10. Warto$ci wspélczynnika k w zaleznosci od sto-

sunku dlugos$ci tworzacej stozka podzialowego (promie-

nia kola tarczowego lub koronowego) r, do szerokosci
wienica b.

Ze wzgledu na to, Ze pfzy obliczaniu czo-
lowego kata przyporu potrzebna jest znajo-
mos¢ zewnetrznego kata pochylenia linii zeba

8: , podajemy wzér:
bry— l: - @2re.rp—b.rpsin B
1 3 s - 5
St 7 2T11.I'f []
obliczony z trojkata OBE (rys. 11),
gdzie:
8: — zewnetrzny kat pochylenia linii
zeba,
b — szeroko$é wienca,

ry — promien kola koronowego,
Iy — Sredni promien glowicy frezowej.

Rys. 11. Schemat ustawienia osi glowicy wzgledem osi

kola tarczowego (koronowego).
437
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Uzyskanie jednak odpowiedniego $red-
niego kata pochylenia linii zeba § podczas
nacinania zebdéw wigze sie §cisle z pewnymi
koniecznymi poprawkami pochylenia krawe-
dzi tnacych ostrzy glowicy. W celu zrozu-
mienia tego zagadnienia przeprowadzimy na-
stepujace rozumowanie:

MECHANIK
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78/48-R12

Rys. 12. Polozenie glowicy frezowej w wypadku nacina-

nia zebéw w kole stozkowym o dnie wrebéw rdéwnoleg-

lym do stozka podzialowego oraz o kacie pochylenia
linii zeba B = 0.

Gdyby glowica frezowa nacinala zeby
o érednim kacie pochylenia linii zeba 8 =0
oraz wzdiuz powierzchni dna wrebu, réwno-
legtej do stozka podzialowego (rys. 12), wow-
czas krawedzie tnace ostrzy nozy mogtyby
byé¢ symetryczne wzgledem plaszczyzny OO,
réwnoleglej do osi gltowicy frezowej.

' Poniewaz jednak wrab musi by¢ obrobio-
ny do dna pochylonego pod katlem ¢ (rys. 13),
przeto musi si¢ réwniez przechyli¢ o$ glowi-
cy w plaszczyznie O1A. Biorac pod uwa-

78/48-RIY

Rys. 13. Polozenie glowicy frezowej w wypadku nacina-
nia zebéw w kole stozkowym o zbieZnym zebie (dno wre-
bow nachylone do tworzacej stozka podzialowego pod
katem wysokosSci stopy zeba oraz o pochyleniu
linii zeba do tworzacej stozka podzialowego pod- Srednim

Rok XXI

ge skladowg przechylenia w plaszczyznie
0;0,'CD, prostopadiej do linii zeba, zauwa-
zymy, Ze zewnetrzna krawedz tnaca odchyli
sie dodatkowo od plaszczyzny pionowej NN
o kat A« (zajmie polozenie GH), za$ we-
wnetrzna krawedz tnaca o ten sam kat zbli-
zy. Gdyby$my taki stan pozostawili, otrzy-
maliby$my po nacieciu zebéw w kole wklg-
sty bok o wiekszym kacie przyporu, a bok
wypukly o mniejszym kacie przyporu, czyli
zeby bylyby asymetryczne. Poniewaz w kole
wspdlpracujgcym zaistnialby ten sam stan
rzeczy, przeto doszloby do zazebienia wy-
puklej strony zeba o mniejszym kacie przy-
poru jednego kola z wklestym bokiem zeba
o wiekszym kacie przyporu drugiego kola.
Musimy wobec tego zmieni¢ polozenie kra-
wedzi tnacych tak, aby byly symetrycznie
zorientowane wzgledem osi NN, a wiec mu-
siatyby te krawedzie zajac poioieni’e GH
i LK : '

Wielkoé¢ poprawki A« obliczymy na pod-
stawie rys. 14, przyjawszy, ze 0S glowicy
0,0+ przechylila si¢ okoto punktu Oy w po-
lozenie O;A.

Rys. 14. Schemat do oblicze-
nia wielko$ci poprawki po-
chylenia krawedzi tnacej,
wyniklej z przechylenia osi
glowicy o kat s

18/48-#11

C

Z tréjkata: O;04'D

0,D

01 01’ 3

a z tréjkata Oy'DA otrzymamy: O,'D: O; A=

tg Ao =

=sin B, skad OD— Oy'A sin B, za$ z troj-
kata A O, 0/

0/A:0,0/=tges,
skad

14
0,0, =24
tg gs

zatem ostatecznie:

tgAa=sinB.tgg. . . . [a]

Poniewaz zaréwno Aa jak i & sa ma-
tymi katami, przeto mozemy przyja¢ w przy-
blizeniu:

tgAda~z Ao, tgr ~

wobec czego wzdr [a] przyjmie postaé

Ae=y¢,.sinf . . . - [b]

katem 3 == 0.
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Poniewaz jedna glowica obrabiamy oba
kota, posiadajgce rézne katy wysokosci stop
zebow, przeto wprowadzamy dalsze przybli-
zZenie: :

Ao = Cs——'—%:ég- .sin § [6]
przy czym zaréwno kat Aa jak i katy ¢o 1 &
podaje sie w minutach.

Poniewaz nie mozna trzymaé na skladzie
nieskonczenie wielkiej ilosci glowic frezo-
wych o réznych poprawkach Ao, przeto fir-
ma Gleason ustalila pewien asortyment gto-
wic, dajac numeny: 3,5; 4,5; 5,5; 6,5; 7,5; 8,5;
9,5; 10,5; 11,5; 12,5; 13,5; gdzie

Ao (w min) 7]
10 ot

Jesli wiec np. poprawka wynosi 75", wow-
czas glowica ma Nr 75. Poniewaz glowice
maja stale wielko$ci poprawek Aa«, ponad-
to za$§ suma katéw wysokosci stép wspdipra-
cujacych kot jest wartoscia dla danej prze-
ktadni stala, przeto wielkosé kata pochylenia
linii zebow B musi by¢ wartoscia zmienna.

Nr gltowicy =

TABLICA III

Glowice frezowe,

Zakres dhu- |
. gosci two- | Max | max | max
. rzacych MO- | SZEro-| wyso-
Srednia $rednica ;tt_)zlka Po- | dut | kosé Kosé
; : zialowego e,
glowicy frezowej lub zakres lczo wien zeba
27 promieni kol 1I0WYy | ca
koronowychl m, b h,
mm ' mm | mm | mm
Th }
357 = 88,9 mm 38 — 72 3 15 6
6’ = 152,4 mm 5¢ — 110 5 25 9
7,5 = 190,5 mm 70 — 130 6 32 12
9’7 = 228,6 mm 50 — 150 7,5 38 14
12”7 = 304,8 mm 130 — 190 | 10 50 18
Przyklad.

Obliczyé¢ stozkows przekladnig zgebata o przelozeniu
2;/%, = 6/36 i module m = 5.

Z tab. I odczytamy, ze dla takiej przektadni przyj-
muje sig kat przyporu a = 207 oraz wspoélczynnik wy-
sokos$ci zgba y = 0,75.

Na podstawie tab. Il okreslimy wielkosé wsp6tczyn-
nika przesunigcia zarysu zeba:

dla ﬁ. =.£

2 = 6, odczytujemy r = 0,45; poniewaz
1

jednak w danym wypadku y = 0,75, przeto
=y .z = 075,045 = 0,3375,

a stad wielko§é przesuniecia
p=2x.m= 03375 .5 = 1,6875 mm.
Wysokosé glowy zeba wyniesie: w malym kole
hgy =y.m+4 2. m=075.540,3375 . 5= 5,442 mm,

za§ w duzym )
hgy, =ym — 2’ m = 2,06 mm.

W podobny spos6b mozna obliczyé wysokosei stép

w obu kolach oraz pozostale wymiary na podstawie
znanych wzoréw.

Otrzymamy wiege ;

kolo matle kole duze

wysokosé glowy zeba 5,44 2, 06

» stopy zeba 2,86 6, 21
diugosé  tworzacej rp 91,245
§rednica  podzialowa 30 180

” wierzcholk, 40,7 180, 685
kat stozka wierzcholk. 129527 819 50’
" »  podzialow. 928" 80° 327
» Stopy zeba (s 10487 30 547

Obliczymy obecnie dane celem dobrania glowicy
oraz odpowiedniego kata pochylenia linii zeba. W da-
nym wypadku &, + &, = 5942°.  Jeslibysmy checieli
zachowaé zalecany kat pochylenia linii zeba w grani-
cach § = 30° — 40° wo6wczas na podstawie wzoru [6]
(pamigtajac, ze 5042° = 342’) otrzymamy:

342

dla § = 30% A omin = - sin 30° A= 85

zas dla 8 = 40°, A omax — ii

. sin 407 == 105’
skad wg wzoru [7] otrzymalibysmy Nr glowicy: 8,5 do
10,5.

Przyjeliby$§my najprawdopodobniej glowice Nr 9,5,
a wéwczas na podstawie wzoru [6] otrzymamy :

342 2.95

342

95 = sin 8, skad sin B =

a wiec
B == 33° 44’ 56”7 ~= 33° 45",
W uzupelnieniu podajemy w tablicy III blizsze da-

ne dotyczace wymiaréw glowic frezowych oraz zakre-
su ich zastosowania.

Nakladem Instytutu Wydawniczego SIMP ukazala sie¢ w druku ksigzka

dr inz. Stefana Neumarka p.t. ,MECHANIKA TECHNICZNA”.
Cena zl. 1200.—.

Stron XVI 4 390 rysunkéw 317.

Czeé¢ 1., Statgka”,

Ksigzka ta zostala zatwierdzona reskryptem Ministerstwa Oswiaty Nr VI/0c—789/47 z dnia
17.X.1947 r. jako podrecznik dla licebw mechanicznych oraz do bibliotek szkél technicznych.
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WIORKOWANIE

Wstep

State powiekszanie szybkosci obwodowej
két zebatych, przy réwnoczesnym dopetnieniu
warunku cichobieznosci, postawito wytwércow
két zebatych przed zadaniem dos¢ trudnym.
Nalezato przede wszystkim ustali¢ przyczyny
hataséw. Po diuzszych badaniach przekonano
sig, ze zrodiem hataséw sa rézne niedoktadno-
sci wykonania, a wiec nieprawidtowy zarys ze-
ba, niedoktadna i niejednostajna podziatka, bi-
cie uzebienia, a przede wszystkim chropowa-
tos¢ roboczych powierzchni zeb6éw. Starano sie
przez szlifowanie bokéw zebéw usuwaé te
btedy zazebienia. Okazato sie jednak, ze po-
mimo najdoktadniejszego wykonania, oraz
uzyskania bardzo gtadkiej powierzchni, kota
nadal hatasowaly. Dalsze badania wykazaty
dopiero, ze przyczynami hatlaséw sa réwniez
wzgledy niezalezne od dokfadnosci wykona-
nia.

Jedna z przyczyn jest uginanie sie zebow
podczas pracy, wskutek czego podziatka ze-
bow w kole napedzanym zwieksza sig, zas
w kole napedzajacym zmniejsza. Gdy wiec
druga para zebéw wchodzi w zazebienie, na-
stepuje gwaltowne przyspieszenie kota nape-
dzanego (wraz z masami z nim zwigzanymi),
po czym znéw opoOznienie itd., przy czym nie-
pracujace boki zebow zderzajac sie ze soba,
wywotujg halasy.

Ryss. 1 Poprawka bokéw zebdéw zastosowana przez
firme ,,Packard*.

Powstatly rézne sposoby poprawienia zary-
sow zebdéw tak, aby tego przedwczesnego za-
zebiania drugiej pary nie byto. W zwigzku
z tym firma ,Packard“ zastosowata przycina-
nie bokow zebéw od walca podziatowego do
wierzchotka (rys. 1). Przez tego rodzaju po-
prawienie zazebienia, zmniejszyt sie¢ jednak
stopien pokrycia. Zaniechano go wiec i po
doswiadczeniach ustalono (gtéwnie w Ame-
ryce) zarys zeba pokazany na rys. 2, ktory
odbiega od prawidtowej ewolwenty, po-
czgwszy od kota podziatowego ku wierzchot-
kowi. Ten poprawiony zarys, nosi nazwe zmo-
dyfikowanego.

Druga przyczyng hatasowania zebow jest
to, ze osie w skrzynkach przektadniowych nie
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KOt ZEBATYCH

sg rownolegte, lecz wichrowate, wskutek
czego zeby nie pracujg na catej diugosci, lecz
silniej z jednego boku (od czota). | tutaj row-

oas

Rys. 2. Zmodyfikowany
zarys bokoéw zebow.

niez musiano dokonac¢ poprawki przedstawio-
nej na rys. 3, polegajagcej na tym, ze zgb nie
ma bokéw rownolegtych do siebie, lecz uzy-
skuje ksztatt beczkowaty.

Rys. 3 Beczkowaty ksztatt zeba.

Przedstawione przyczyny oraz daznos¢ do
potanienia produkcji przy uzyskiwaniu gtad-
kich zebow doprowadzity do wynalezienia
metody wykanczajacej obrébki bokéw zebdw,
zwanej wiorkowaniem !)

Rozw6j metod widrkowania

Pierwsza maszyna do widrkowania zostata
zbudowana przez firme ,Pratt Whitney* (USA)
w roku 1928. Zasada pracy polegata na zasto-
sowaniu obrébki dwoma nozami na podobier-
stwo strugarki do stozkowych kot zebatych
firmy ,Gleason". Z powodu niskiej wydaj-
nosci oraz niedostatecznej gtadkosci bokéw
zebéw metoda ta nie znalazta zastosowania.

W roku 1932 firma ,Michigan Tools" wy-
konata maszyne do widérkowania, w ktérej
narzedziem byta zebatka ziozona z pojedyn-
czych zeb6w zamocowanych we wspdlnej
oprawie. Boki zebdéw zebatki posiadaly na-
ciete rowki od wierzchotka zeba do podstawy
i w ten sposéb powstaty krawedzie tnace.

1) Angielska nazwa brzmi shawing, co dostownie
przettumaczone znaczy skrobanie. Czesto tez spotyka
sie spolszczong nazwe procesu .,szewingowanie“.
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Zebatke tg zamocowuje sie na stole, wyko-
nywujgcym ruchy posuwisto-zwrotne (rys. 4).
Przez ukos$ne ustawienie zebatki do osi obra-
bianego kota uzyskuje sie' skrobanie zebow
kota wzdtuz zebow.

Rys. 4. Zasada wiérkowania metoda firmy ,,Michigan
Tool*“ przy uzyciu narzedzia w postaci zebatki.

W tym samym roku firma ,National Broach
& Machine Co“ zbudowata maszyne, w ktorej
narzedzie miato ksztatt kota zebatego o ze-
bach Srubowych, zaopatrzonego rowniez
w rowki przebiegajgce wzdtuz wysokosci
zeba, rownolegle do czota (rys. 5).

Rys. 5 Narzedzie do wiérkowania w postaci kota
zebatego.

W obydwu tych metodach obrobki wiérko-
waniem zostata wykorzystana zasada przed-
stawiona schematycznie na rys. 6. Osie przed-
miotu i skrobaka zawierajg ze sobg kat y .

Z rys. 6 odczytamy, ze predkos¢ wzgledna
wzdtuz zeba- wyniesie:

V—vVvs.cosps.tg pA— vs.sinp, . . . [I]
oraz

vk.cos Pa= va.cosps. . . . [2]

gdzie: Vk— predkos¢ obwodowa kota obra-

bianego,

vs— predkos¢ obwodowa skrobaka,

MECHANIK
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Rys. 6. Wzajemne zaleznosci miedzy predkosciami
przy skrzyzowanych osiach kota obrabianego i skro-
baka.

Pa— kat pochylenia linii zeba kota
obrabianego,
ps— kat pochylenia linii zeba skro-
baka,
Gdy P*= 0O, wéwczas z wzoru [1] otrzy-
mamy:
V — —vVvs.sinps .
W wypadku granicznym ps = O, t. j. skro-

bak ma zeby réwnolegte do osi, gdy kat po-
chylenia linii zeba przedmiotu jest réwny naj-
korzystniejszemu katowi skrzyzowania osi
T, jaki jest potrzebny podczas skrobania.

Na og6t dla kot zebatych o Srubowej linii
zeba przewiduje sie skrobak o pochyleniu
zeba.

B= Ac—Y

Z rys. 6 odczytamy rdéwniez, ze im Y jest
wieksze, tym wieksza jest- predkos¢ v, ftj.
tym energiczniejsze jest skrobanie. Z drugiej
jednak strony im mniejszy jest kat y tym
pewniejszy jest naped kota obrabianego od
skrobaka. Dlatego na ogét przyjmuje sie

Y= 10 -r- 13

Rys. 7. Chwilowe $lady zbierania wioréw.

Chwilowe $lady zbierania wiéréw w wy-
padku, gdy nie ma dodatkowego posuwu po-
osiowego, pokazuje rys. 7. W celu umozli-
wienia obrébki zeba' na calej szerokosci wien-
ca nadaje sie kotu obrabianemu dodatko-
Wy poosiowy przesuw. Przesuw ten winien
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by¢ tak dobrany, aby
punkt skrzyzowania
osi skrobaka i kota ob-
rabianego w rzucie po-
ziomym, wychodzit nie-
co z obydwu stron po-
za czota kota obrabia-
nego (rys. 8).

Rys. 8 Krancowe potozenia obrabianego kota w sto-
sunku do narzedzia.

Maszyny do widrkowania (skrobania)
kot zebatych

Sposréd opisanych metod obrobki wiérko-
waniem obecnie stosowana jest gidwnie me-
toda, w ktorej narzedziem jest skrobak w po-
staci kota zebatego. Ma to uzasadnienie
w tym, ze przy skrobaniu predkos¢ obwodowa
skrobaka winna by¢ stosunkowo duza (wynosi
bowiem okoto 120 m/min). W metodzie firmy
»Michigan Tool Co" narzedzie w postaci ze-
batki wykonywa wraz ze stotem, na ktérym
jest zamocowane, ruch posuwisto zwrotny.
Ze wzgledu na znaczne masy nie mozna uzy-
ska¢ odpowiednio duzej predkosci ruchu po-
suwisto-zwrotnego. Ujemnag tez strong tej me-
tody jest jeszcze i to, ze ten sam zgb obra-
bia stale ten sam wrgb kota. Maszyna ma
rébwniez znaczne wymiary, nie mozna wy-
kancza¢ widérkowaniem koét o wewnetrznym
uzebieniu, a wreszcie nie mozna uzyskac¢ pod-

Rys. 9. Maszyna do widrkowania firmy ,National

Broach et Machine Co“, typ ,,Red Ring“.
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czas widrkowania zebow o ksztalcie beczko-
watym.

Wszystkich tych wad nie posiada metoda
-Red Ring“ w wykonaniu firmy ,National
Broach & Machine Co”, ktora zastosowata
narzedzie w ksztaicie kota zebatego. Jedynag
przewagg poprzedniej metody jest to, ze na-
rzedzie jest prostsze, zarowno w wykonaniu
jak réwniez w ostrzeniu. Z tych powodéw
ograniczymy sie do opisania maszyny firmy
.National Broach & Machine Co".

Rys. 9 przedstawia fotografie, za$ rysunek
10 — schemat dziatania maszyny do widrko-
wania wyrobu firmy ,National Broch & Ma-
chine Co", typ ,Red Ring“ model GCI. Na-
rzedzie do wiérkowania (skrobak) N jest osa-
dzone na wrzecionie W w pokretnej gtowicy
i otrzymuje naped od silnika elektrycznego
A o mocy 13 kKW za posrednictwem walco-
wych kot zebatych 1, 2, 3, 4 oraz stozkowych
két zebatych 5 i 6. Koto obrabiane osadzone
na trzpieniu zamocowuje sie miedzy kiami
konikéw Ki i K2

Podtuzny ruch posuwisto-zwrotny stotu St
uzyskuje sie od silnika elektrycznego B o mo-
cy okoto 0,25 kW za posrednictwem prze-
ktadni slimakowej 8, két zmianowych a i b,
dwoéch par przektadni stozkowych 8, 9 i 10
11 i Sruby pociagowej St. Posuw pionowy
wspornika stotu nastepuje w chwili, gdy po-
suwisty ruch podituzny stolu zmienia Kkieru-
nek. W tym momencie zmienia réwniez kie-
runek obrotéw narzedzie N. Pionowy prze-
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suw stolu uzyskuje sie od $limaka 12 osadzo-
nego na wspdlnej osi z kolami stozkowymi
9 i 10, przez koto slimakowe 13, walcowe
kota zebate 14 i 15, a nastepnie przez me-
chanizm zapadkowy Z i kola stozkowe 16
i 17 na Srube Ss. Po wykonaniu okreslo-
nej iosci przesuwdw stolu, ograniczonej
przez nastawne urzgdzenie, nastepuje samo-
czynne wylaczenie ruchu maszyny. Zmiana
kierunku obrotéw i przesuwéw odbywa sie
przez zmianeg kierunku obrotéw obydwéch
silnikéw elektrycznych sterowanych za po-
mocg zderzakow.

el
p

L

: ]
/
/ A(—M
w C 232 a8-211

Rys. 11. Schemat urzadzenia do uzyskania beczko-
watych zebdw,

Celem uzyskania beczkowego ksztaltu zeba
(rys. 3) stol maszyny wykonywa ruch wa-
hadlowy w plaszczyznie pionowej. Schemat
urzadzenia dla uzyskania tego ruchu podaje
rys. 11. Podczas podluznego przesuwu stolu
St palec P wodzi sie wzdluz zlobka tarczy T,
powodujac wahanie stolu dookola czopa C.
Wielkosé wychylen nastawia sie przez obrot
tarczy T. Pozadana wypuklosé¢ boku zeba wy-
nosi¢ winna 0,01 do 0,025 mm. Rys. 12 przed-
stawia poszczegdlne fazy widrkowania przy
wahajgcym sie stole.

Uwagi koricowe

Za pomoca wiérkowania wykancza sie je-
dynie zeby obrobione zgrubsza za pomoca
frezowania, lub mniej korzystnie za pomoca

JERZY MIRACKI

233/48-212

Rys. 12. Poszczegélne fazy wiorkowania przy {;vaha- -
jacym sie stole.

strugania. Wielko$¢ naddatké6w obrébkowych
wynosi od 0,03 do 0,08 mm na strone, w za-
leznosci od wielko$ci modutu.

- Twardo$¢ materialu obrablanego moze wy-
nosi¢ do Hgc == 36.

Czas trwania operacji wynosi od 20 do 40
sek. Za jednym naostrzeniem narzedzia moz-
na obrobi¢ (wg danych firmy , National Broach
& Machine Co™) 6000 do 12000 sztuk két. Przy-
jawszy wiec np dla m==35, maksymalng ilos¢
ostrzen réwng 7, otrzymamy do 80000 sztuk
ko6t zebatych, ktére moga by¢ obrobione jed-
nym narzedziem, az do catkowitego zuZycia.

Otrzymana przez widrkowanie powierzch-
nia jest btyszczaca; warunek wiec gladkosci
powierzchni jest przy tym procesie spelniony.

W wypadku kot zebatych ze stali do harto-
wania lub naweglania samo wiérkowanie nie
wplynie na dokladno$¢, gdyz w duzym stop-
niu wywiera wplyw sposob hartowania, oraz
jakos¢é odkéwek. Przez wprowadzenie po-
Wlerzchnlowego hartowania pradami szybko-
zmiennymi moZna oczywiscie w duzym stop-
niu zmniejszy¢ wielko$§é deformacyj, jakie
powstaja podczas hartowania.

LITERATURA .
K. Kornitow ,Proizwodstwo zubczatych koles®.

B. Klepikow ,Szewing proces®.

Katalogi firm: ,National Broach et Machine Co*,
»Michigan Tool“ i inne,

PRZECIAGARKI PIONOWE

Wstep

‘W ramach gospodarki planowej dazymy do
~ jak najdalej posunietej unifikacji produkowa-
nych wyrobéw; ma to na celu obnizenie kosz-
tow wytwarzania, przez zastosowanie ekono-
micznych metod produkcji. Do takich metod
nalezy obrobka przecigganiem, ktdrg mozna
stosowa¢ przy produkcji seryjnej i masowej.
Problem przeciggania byt juz wielokrotnie po-
ruszany na lamach ,Mechanika”; w obecnym
artykule ograniczymy sie do omoéwienia za-
sady dzialania j konstrukcp przeciggarek pio-
nowych.

Gléwnym zadaniem przeciggarki jest wy-
warcie sily na narzedzie, przy jego dokiadnym
prowadzeniu. Nowoczesne przeciggarki od-
znaczajg sie duza wydajnoscig, bezpieczen-
stwem pracy i latwoscig - dostosowania "do
réznego rodzaju robdt. W porownaniu z in-
nymi obrabiarkami przeciggarki sg maszynami
wyjatkowo prostymi. Przeciggarka posiada
tylko jeden zasadniczy element wykonujacy
ruch w czasie pracy; nie wystepuja tu elemen-
ty o ruchach' ztozonych, jak np. stoly we fre-
zarkach, poruszajace sie w roznych kierun-
kach. Nie ma takze potrzeby stosowania zlo-
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zonych mechanizméw ze zmiennymi szybko-
§ciami, Ta prostota konstrukcji przeciggarek
powoduje tlatwo$¢ obstugi i stosunkowo
niskg cene maszyn, a przez to daje przewage
obrobki przecigganiem nad innymi metodami
obrobki. Normalne przeciagarki sg wytwarza-
ne w dwéch zasadniczych odmianach, jako
poziome i pionowe. Obie te odmiany mogg
posiadaé¢ jeden lub wiecej suwakéw robo-
czych. Przeciggarki poziome typu normalnego
budowane sa przewaznie jako jednosuwa-
kowe. Poza przeciggarkami normalnymi spo-
tyka sie caly szereg przeciaggarek specjalnych
. dla masowej produkcji, ktore sg konstruowane
do wykonywania okreslonej operacji jakiegos
jednego tylko przedmiotu.

I Hydrauliczny naped przeciggarek

Nowoczesne przeciggarki posiadaja wy-
facznie naped hydrauliczny, wykazujacy sze-
reg zalet wplywajacych na szybko$¢, wygode
i bezpieczenstwo pracy. Przy napedzie hydra-
ulicznym otrzymujemy tagodny, bez wstrza-
sow, ruch roboczy, plynng zmiane kierunku
ruchu, bezstopniowa regulacje szybkosci ro-
boczej oraz duzg szybko$c¢ powrotnag. Warunki
te sg nieosiggalne przy napedach mechanicz-
nych. Ekagodny ruch roboczy posiada duzy
wplyw na trwalos¢ przeciagacza, gdyz narze-
dzia te, wykonywane obecnie ze stali szybko-
- tngcej, sg wrazliwe na wstrzasy, ktore moga
spowodowaé¢ jego uszkodzenie lub catkowite
zniszczenie. Naped hydrauliczny pozwala na
zastosowanie urzgdzen wskaznikowych, umo-
zliwiajacych obserwacje rzeczywistego obcig-
zenia maszyny podczas pracy. Ponadto mozli-
we jest tu zastosowanie urzadzen, ktdre na-
stawia sie na okreslone maksymalne obcigze-
nie i z chwilg jego przekroczenia, ruch zostaje
wylaczony. Wskazniki obcigzenia, ktére w za-
sadzie sg manometrami odpowiednio wy-
wzorcowanymi, pozwalaja na okreslenie ste-
pienia przeciggacza. Gdy obcigZenie podczas
pracy jest wyzsze niz bylo na poczatku, zna-
czy to, ze przeciggacz ulegl stepieniu. Ulatwia
to okreslenie wtasciwego czasu, w ktérym
przeciagacz nalezy naostrzyé. Urzadzenie wy-
taczajace maszyne przy okreslonym obcigze-
niu zabezpiecza narzedzie przed zniszczeniem
w wypadku, np. gdy w materiale wystgpuja
twarde miejsca lub tez inne przyczyny powo-
dujgce nadmierne obcigzenie. Olej z pompy
hydraulicznej moze by¢ takze uzyty do napg-
du uchwytéw hydraulicznych zamocowujgcych
przedmioty przeciggane. Zamocowywanie w
uchwytach hydraulicznych nie wymaga wy-
sitku robotnika i daje zawsze jednakowy do-
cisk. Ciénienie oleju w przewodach hydra-
ulicznych dochodzi do 50 kG/cm?, a niektdre
maszyny pozwalaja na obciazenie nawet do
70 kG/cm?, gdy wymagana jest wieksza sila.
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Dla doprowadzenia cieczy chlodzgcej narze-
dzie, uzywane sa osobne pompy odérodkowe.
Zapotrzebowanie mocy do napedu pompy
hydraulicznej wynosi okoto 2 KM na 1 tcne
sity przeciggarki, przy szybkoéciach skrawa-
nia 4 do 10 metréow na minute. Na przyktad:
przeciggarka o sile 10 ton posiada silnik
okolo 20 KM.

Rys. 1. Uproszezony schemat dzialania napedu hy-

draulicznezo przeciagarki pionowej: S -—suwak prze-

ciagarki, C — cylinder roboczy, T — tlok, D —zderazk,

P—pompa, O —zbiornik oleju, Zz—zawdr zwrotny,
Zp — zawér przelewowy.

Rysunek 1 przedstawia schemat dzialania
przeciqgarki o napedzie hydraulicznym. Ruch
roboczy przeciggarki jest powodowany przez
cisnienie na tlok oleju dostarczanego przez
pompe P o zmiennej wydajnosci. Pompy tego
rodzaju moga dostarcza¢ strumien oleju w za-
kresie najwiekszej wydajnosci w jednym kie-
runku, z mozliwoscig zmniejszenia wydajnosci
do zera i zwiekszenia do najwiekszej w prze-
ciwhym kierunku. Dwa wyloty pompy mogg
by¢ naprzemian ssacymi i tloczacymi bez
zmiany kierunku obrotéw pompy. Pompa do-
starcza olej pod cisnieniem do gérnej czesci
cylindra C i naciska tlok T powodujac ruch
roboczy suwaka S przeciggarki. W tym cza-
sie olej wyplywajacy z dolnej czesci cylindra
jest zasysany przez pompe. Poniewaz obje-
tos¢ gbérnej czesci jest wieksza, gdyz w dol-
nej czesci cylindra znajduje sig trzon tloka,
dodatkowa czes$¢ oleju potrzebna do jej wy-
pelnienia, zasysana jest ze zbiornika O przez
pompe, poprzez zawor zwrotny Z; . Przy kon-
cowym polozeniu tloka suwak naciska na-
stawny zderzak D powodujac ruch dzwigni
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drazka tgczacego i dzwigni sterujgcej pompy,
ktora stopniowo zamyka pompe, a nastepnie
otwiera wyplyw oleju z przeciwnego wylotu.
tagodne przejScie pompy z dostarczania oleju
z jednego kierunku na drugi, daje lagodna
zmiane kierunku ruchu przeciggarki. Przy ru-
chu powrotnym, pompa dostarcza olej do dol-
nej czeSci cylindra. Poniewaz pojemnosé tej
czesci jest mniejsza od gbérnej, wypelnianie
nastgpuje szybciej, dajac szybki ruch powrot-
ny. Objeto$é oleju, wypltywajacego z gdrnej
czesci cylindra, jest wieksza od dostarczanej
do dolnej. Nadmiar oleju, ktérego nie moze
zassa¢ pompa, wyplywa do zbiornika przez
zawor przelewowy Z, ,. ktéry otwiera sie
. wskutek zwiekszenia sie ci$nienia w przeéwo-
dach dostarczajacych olej do dolnej czesci
cylindra.

ll. Prasy pionowe hydrauliczne

Najprostszymi maszynami uzywanymi do
obrobki przecigganiem sg pionowe prasy hy-
drauliczne, o konstrukcji specjalnie przysto-
sowanej do tego celu. Te tanie i wygodne
w obstudze maszyny znajduja zastosowanie
w r16inego rodzaju obrobce przecigganiem,
a takze i do innych robdt jak wtlaczanie
czgSci przy montazu zespoléw lub prostowa-
nie. Zasadniczym przeznaczeniem tych maszyn
jest przepychanie, ktére stosujemy przy ob-
rébce mniejszych otworéw oraz jako obrdébke
wykanczajgcg dla otwordw wiekszych, po-
przednio przeciggnietych z gruba. Czesto
jednak, przy odpowiednim wyposazeniu, prasy
te moga by¢ uzyte do przeciggania ze-
wnetrznego, w tym wypadku tania i prosta
prasa stuzy jako element wywierajacy nacisk
na narzedzie, ktére musi posiadaé¢ odpowied-
nie prowadzenie w uchwycie przedmiotu
przeciaganego. Niektére z tych maszyn mogq
by¢ wyposazone w urzgdzenia do przecigga-
nia otwordw. Uzycie malej i czulej prasy jest
szczegoOlnie korzystne przy bardzo malych
przeciagaczach. Dzieki szerokiemu zakresowi
zastosowania, prasy te nadaja sie dla malych
fabryk o réznorodnej produkcji, a takze dla
fabryk o wykitnie masowym charakterze pro-
dukcji. Sita nacisku tych pras waha sig w gra-
nicach od 1 do 10 ton, a skok od 300 do
900 mm. Czesto mniejsze prasy sa wykony-
wane bez podstaw, jako stolowe.

Rys. 2 przedstawia malg prase hydrauliczng
w wykonaniu stolowym; rys. 3 prasg z wy-
posazeniem do przeciggania otworow. Urzg-
dzenie E, skladajace sie z dwu walkéw pro-
wadzgcych i odpowiednich obsad, pozwala
prase, ktdérej zasadniczym przeznaczeniem
jest przepychanie, zastosowa¢ do przecigga-
nia. Zamocowywanie przeciggacza odbywa sig
w automatycznej oprawce osadzonej na dol-
nym przedtuzeniu watkoéw (niewidoczne na
rysunku).

i

Rys. 2. Stolowa prasa
hydrauliczna. A4 —urzg-
dzenie zaworowe do na-
stawiania na okreSlony
nacisk, B — wskaznik
rzeczywistego obciazenia
podczas pracy, C — dzwi- Rys. 3. Prasa hydraulicz-
gnie do wlaczania ma- na 2z urzadzeniem do
szyny, D — bezstopniowe przeciggania otworow.
nastawianie szybkosci. E — walki prowadzace.

Ili. Pionowe przeciqgarki produkcyjne
do otworéw

Przy przecigganiu duzej ilosci takich sa-
mych otwordw uzywa sie pionowych przecig-
garek produkcyjnych. Maszyny tego typu
odznaczajg sie bardzo duza wydajnoscig, to
tez uzywa sig je tam, gdzie usprawiedliwia
to odpowiednio wielka ilo§¢ wytwarzanych
przedmiotéw. Wydajno$¢ tych-maszyn, zalez-
nie od rodzaju roboty i ilosci przeciagaczy
pracujacych jednoczesnie, moze dochodzié¢ do
kilku tysiecy otwordéw dziennie. Poza duza
wydajnoscia, zaleta tych maszyn jest mala po-
wierzchnia zajmowanego miejsca, oraz lepsze
warunki splywu chlodziwa na narzedzie. Pio-
nowe przeciggarki do otwordéw sg wyrabiane
w dwoch rodzajach: pierwszy w ktorym na-
rzgdzie wykonuje prace podczas ruchu w dot,
drugi — do gory. Pierwszy rodzaj, przecig-
garek jest uzywany wtedy, gdy przeciggane
przedmioty sg ciezkie, lub muszq mieé $cisle
okreslone polozenie ksztaltu zewnetrznego
w stosunku do otworu (jak np. zachowanie
potozenia katowego rowka wieloklinu w sto-
sunku do zebow w kole zebatym). W takich
wypadkach zakladanie 1 zamocowywanie
przedmiotu przecigganego jest wygodniejsze
na przeciggarce pracujacej w dot. Przeciggarki
te sg czasami budowane tak, Ze pozwalajg
na przecigganie zewnetrzne; wtedy przecig-
gacz przymocowuje si¢. do suwaka maszyny.
Drugi rodzaj przeciggarek (pracujgcych w gé-
re) nadaje sie szczegdlnie do przedmiotéw
lzejszych, w ktérych nie zalezy na zachowa-
niu odpowiedniego polozenia otworu w sto-
sunku do ksztattu zewnetrznego oraz do otwo- -
réw wieloklinowych, wykonywanych dwoma
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Rys. 4. Pionowa przeciggarka hydrauliczna do prze-
ciagania w gore (oslona zdjeta dla uwidocznienia auto-
matycznego podchwytywacza narzedzia)., A — zbiornik
wiéréw, B — automatyczny podchwytywacz przeciaga-
cza, C«~—raczki diwigni wilgczania i wylaczania zaopa-
trzone w mechanizm zabezpieczajacy, D — plyta stalo-
wa ustalona za pomoca krzyzowych klinéw, E — wspor-
nik oprawki do mocowania przeciggaczy, F — odérodko-
wa pompa chlodziwa, G — wskaznik =zbiornika o.eju,
H — regulator szybkosci skrawania, K — wskaznik obie-
gu smaru.

przeciagaczami. Przedmiot, po wykonaniu ot-
woru pierwszym przeciggaczem, nasadzonym na
prowadzenie drugiego utrzymuje sie wilasnym
ciezarem i po ukonczeniu operacji zsuwa sie
po pochylym boku maszyny. Rys. 4 przedsta-
wia przeciggarke pionowa pracujaca w gore.
Rys. 5 a, b i ¢ uwidacznia maszyne w poszcze-
golnych fazach pracy. Rys. 6 przedstawia
glowice do $rubowego prowadzenia przecig:
gaczy. Sila pociggu tych przeciagarek waha
sie w granicach od 5 do 25 ton, a skok —
od 700 do 1500 mm.

a) '.‘lT b) f—L c)

/l'/
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Rys. 5. .Schemat dzialania pionowej przeciagarki hy-
draulicznej, pracujacej podczas ruchu w gore.- A — opraw-
ka podchwytywacza, B — cylinder napedu podchwyty-
wacza, C — przeciggacz, D — przedmiot obrabiany, E —
plyta skgéna maszyny, F — plytka prowadzgca, H —
chwyt automatyczny, K — cylinder roboczy giéwny.

Rys. 5a, b i ¢ przedstawiaja schematycznie
poszczegolne fazy pracy przeciggarki, Podczas
zaktadania przedmiotu L) do obrobki, prze-
ciggacz C znajduje si¢ w swym najnizszym
po.ozasniu, w oprawce podchwytywacza A,
poruszanego wlasnym oddzielnym napedem
B (rys. 5aj. Po zaloieniu przedmiotu urucha-
mia sie maszyng, podchwytywacz podnosi
wowczas przeciggacz i przeprowadza jego
koncowke przez otwory skosnej plyty ma-
szyny E, przedmiotu obrabianego i ptytki pro-
wadzgcej F i wprowadza jg do olworu auto-
matycznego chwytu oprawki H (rys. 5 bj,
Nastepnie zaczyna pracowac¢ cylinder K za-
ciskajac najpierw.chwyt, a potem przecigga-
jat juz narzedzie przez otwor przedmiotu
obrab.aneg> (rys. 5c). Po zakonczeniu pracy
i zdjeciu przedmiotu z maszyny, wilacza sig
ruch powrotny maszyny, celem opuszczenia
przeciggacza do jego pozycji wyjsciowe].
Ruchy gtéwnego 1loka ciggngcego narzedzie
i tloka podchwytywacza sa sterowane auto-
matycznie.

P

4

f - Rys. 6. Glowica do §rubo-
wego prowadzenia przecig-

gaczy. A — o0$ przeciaga-

cza, B — kolo zebate, C—

walek prowadzgcy, nadajg-

¢y ruch sSrubowy przecig-

gaczowi.

o

|
|

Kierunek linii srubowej walka musi byé odwrotny w
stosunku do linii Srubowej wieloklina. Walek jest za-
mocowany do nieruchomej czeSci przecijgarki.

Przy przecigganiu wewnetrznych wielokli-
néw Srubowych wazne jest, aby skok linii
srubowej przeciggacza podczas pracy uzgo-
dniony byt ze skokiem linii $Srubowej wielo-
klina. W tym celu stosuje sig¢ specjalny przy-
rzad z walkiem prowadzacym i tulejg (rys. 0).
Wiasciwy posuw Srubowy przeciagacza zabez-
piecza przed zeslizgiwaniem sig przeciggacza
w czasie rozpoczecia pracy, oraz wylacza
mozliwosé¢ tarcia lub hamowania, zwieksza-
jac dokladnos$¢ wykonania. Taka metoda prze-
ciggania $rubowych wieloklinow jest szcze-
golnie korzystna w wypadkach, gdy kat po-
chylenia linii §rubowej wynosi ponad 15° do
60°. Przeciggania wieloklinow o kacie pochy-
lenia powyzej 60° nie stosuje sig.

IV. Przeciqggarki produkcyjne do obrébki
zewnetrznej

. Do przeciggania zewnetrznego uzywa sig
przeciggarek pionowych o jednym lub dwéch
suwakach roboczych. Maszyny te odznaczajg
sie bardzo duzga wydajnoscig, to tez stosuje
sie je przy produkcji masowej, glownie w fa-
brykach samochodowych. Rys. 7 przedstawia
pionowq przeciqgarke o dwoch suwakach ro-
boczych, a rys. 8 schemat dzialania tej ma-
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Rys. 7. Pionowa przeciggarka hydrauliczna do obrébki

zewnetrznej o dwoéch suwakach roboczych. A — pta-

szezyzny suwakow, do ktérych mocuje sie przeciggacze,

B —tapy zaciskowe, C —rowki dla klinow ustalajg-

cych przeciggacze, D — plyta stolu wahadlowego, E —

dzwignie do uruchamiania maszyny, F — pedal do za-
trzymywania maszyny.

szyny. Cykl pracy tego rodzaju przeciggarek
moze byc¢ catkowicie automatyczny. W tym
wypadku praca odbywa sie w nastepujacy
sposob: po zajeciu krancowego dolnego po-
lozenia suwaka prawego nastepuje dosuniecie
uchwytu lewego do suwaka lewego, ktory
jest w krancowym gérnym polozeniu; teraz
nastgpuje praca suwaka lewego,  a prawy
suwak wykonuje ruch powrotny. W tym cza-
sie zostaje zdjgty z uchwytu przedmiot obro-
biony i zatozony nowy. Czas zdjecia i zalo-
zenia przedmintuy iest ograniczonv, to tez
czesto dla podniesienia szybkosci zamocowy-
wania stosuje sie uchwyty hydrauliczne lub
pnzumatyczne. Dla zabezpieczenia przed wy-
padkiem sluzy pedal, nacisniecie ktérego na-
tychmiast zatrzymuje maszyne. Cykl pracy
moze by¢ takze polautomatyczny, wtedy po
skonczeniu pracy ktéregokolwiek z suwakow
maszyna zatrzymuje sie. Dla ponownego uru-
chomienia maszyny obstugujgcy musi na-
cisnagé¢ dwie dzwignie jednoczesnie dwoma re-
kami, w ten sposob rece zabezpieczone sg od
obrazen.

Konstrukcja stotéw przeciagarek, na kto-
rych zamocowuje sie uchwyty, moze by¢
dwojaka. Rys. 9a przedstawia stol, ktdérego
zblizanie do narzedzia odbywa sie ruchem
wahadlowym, a rys. 9b stoly o ruchu posu-
wistym. Zamocowanie obsady przeciggacza
moze mieé rozne rozwigzania konstrukcyjne.
Przeciggarka przedstawiona na rys. 7 posiada
w suwakach prowadnice A, w kiore przy po-

mocy lap dociskowych zamocowuje sie prze-
ciggacze o obsadzie w ksztalcie jaskolczego
ogona. Przeciggarki o dwoch suwakach robo-
czych budowane sg w wielkosciach od 5 do
25 ton nacisku i szybkosciach 3 do 9 metréw
na minute. Przeciggarki o sile nacisku wiek-
szej niz 15 ton majg mniejsze szybkosci nie
przekraczajace 6 metrow na minute. Szybkosé -
skrawania moze by¢ zmieniana bezstopniowo.
Szybkosci powrotne w przeciagarkach dwu-
suwakowych sg takie same jak robocze, co
wynika z zasady ich pracy. Najwiekszy skok
tych maszyn waha sie w granicach 800 do
1600 mm. s

Przeciqgarki jednosuwakowe pracuja na
podobnej zasadzie; oczywiscie wydajnos¢
tych maszyn jest mniejsza. Praca odbywa sie
w ten sposéb, Ze po ruchu roboczym i odsu-
nieciu stolu nastepuje ruch powrotny i za-
trzymanie sie maszyny przy gornym kranco-
wym polozeniu suwaka. Odsuwanie stolu, na
ktorym zamocowuje sie uchwyt odbywa sie
ruchem posuwistym, podobnie jak na rys.
9b. Przeciggarki . te budowane s3a normalnie
w wielkosciach podobnych do dwusuwako-
wych z ta réznicg, ze szybkosci powrotne
przeciagarek jednosuwakowych s wigksze
od roboczych i dochodza do 18 m/min.

Rys. 8 przedstawia uproszczony schemat
dzialania napedu hydraulicznego przeciaggarki
pionowej o dwoch suwakach robnczych.

do obwedu ele-

ktrycznegqo pra-
wej strony

maAszyny ——w-

LI POD WYSOKIM
CISNIENIEM

LEI POD NISKIM
CISNIENIEM

330/48-RE

Rys. 8. Uproszezony schemat dzialania napedu hy-
draulicznego przeciagarki pionowej o dwdéch suwakach
roboczych. O — zbiornik oleju, Pg — glowna pompa hy-
drauliczna, Pp-—pompa pomocnicza do stercwania
pompy gléwnej, Cr —cylindry robocze, Cs-—cylinder
sterujacy gléwna pompe, Cu — cylindry uchwytéw mo-
cujacych przedmioty. Zz — zawory zwrotne, Zp — zawdr
przelewowy, Ze — zawér hydrauliczny sterowany -e'e-
ktrycznie, Wp — wylacznik elektryczny pompy steruja-
cej, Ws — wylgeznik elektryezny ustalania stotu, We--
wylacznik eléktryczny dzialajacy pod ciénieniem.
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Gtébwna pompa Pg o zmiennej wydajnosci,
mogaca dostarczy¢ olej w kazdym Kkierunku
zasila 'dwa potaczone wewnatrz cylindry
robocze C . W potozeniu przedstawionym na
rysunku, olej jest ttoczony do dolnej czesci

a) b)
Rys. 9. Konstrukcje stotéw przeciggarek dwusuwako-
wych (widok z gory):
a) stét o ruchu wahadtowym, b) o ruchu posuwistym.

A — plaszczyzny suwakéw do ktérych mocuje sie prze-
ciggacze. B — stot, na ktérym mocuje sie uchwyty,
C — kanaty dla klinéw ustalajacych uchwyty.

prawego cylindra. Prawy tlok poruszajac sie

do gory przetlacza olej z gornej czesci cylin-
dra prawego do lewego i powoduje ruch le-
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wego tltoka na dét. Olej z dolnej czesci lewego
cylindra jest zasysany przez pompe. Objetosc
tego oleju jest nieco mniejsza, niz ttoczonego
do dolnej czesci prawego cylindra, wskutek
nieszczelnosci. Straty te uzupetlnia pompa,
zasysajac dodatkowy olej ze zbiornika O przez
zawOr zwrotny Zz. Gérne czesci cylindréw
muszg mie¢ stalg objetos¢ oleju, ktora ustala
wzajemne potozenie tlokow. Jezeli wskutek
nieszczelnosci objetos¢ ta ulegnie zmianie,
mozna dopetni¢ olej przy pomocy zaworow
uruchamianych recznie (nie uwidocznionych
na schemacie). Gtbwna pompa jest sterowana
przez ruchomy cylinder Cs do ktérego oiej
jest dostarczany z pomocniczej pompy Pp.
Wyotyw oleju z pompy pomocniczej jest
steiowany przy pomocy zaworu Ze o stero-
waniu elektrycznym (selenoid). Obwdéd elek-
tryczny tego zaworu zamyka sie przy wspot-
udziale krzywek i zderzakéw, umieszczonych
na suwakach przeciggarki oraz kilku urzadzen
elektrycznych zabezpieczajgcych. Te zabez-
pieczenia elektryczne sg zastosowane do
uchwytoéw mocujgcych przedmiot przeciggany,
zapadek ustalajgcych stoty (Ws) oraz pompy
smarujacej maszyne fWpj. Urzadzenia te
unieruchamiajg maszyne w wypadku jakiej-
kolwiek nieprawidtowosci w przebiegu pra-
cy, zabezpieczajgc obstugujgcego i maszyne
od wypadku.

NOWOCZESNE AMERYKANSKIE SZLIFIERKI BEZUCHWYTOWE

(dokonczenie)

Il. Bezuchwytowe szlifowanie otworéw

Pionierem w tej dziedzinie jest firma Heald,
ktorej bezuchwytowe szlifierki do otworéw
No. 81 (rys. 8 majg juz za sobag kilka lat
uzytkowania. Potozenie pierscienia lub innej
czesci, szlifowanej na bezuchwytowej szli-
fierce do otworéw, jest ustalone przy pomocy
trzech tarcz, przedstawionych schematycznie
na rys. 9. Tarcza prowadzgca jest nape-
dzana z zewnatrz i powoduje obrét obrabianej
czeSci C. W czasie obrébki czes¢ ta opiera-
sie o0 tarcze podtrzymujaca T, za$ nalezyte
przyleganie czesci do tych tarcz jest zapew-
nione przez trzecia tarcze dociskowg P. Na
szlifierkach tych znajduje zastosowanie nor-
malna gtowica szlifierska, a sam przebieg
szlifowania nie odbiega od szlifowania na nor-
malnych szlifierkach uchwytowych, z tg tylko
roznicag, ze Kierunek obrotu czesci i kierunek
obrotu tarczy szlifierskiej S sg tu jednakowe.
Przebieg obrobki jest nastepujacy:

1 Posuw poczatkowy. Po wprowadzeniu
tarczy szlifierskiej do wnetrza otworu
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Rys. 9. Prowadzenie szlifowanego przedmiotu na szli-

fierce bezuchwytowej Hecild. T — tarcza podtrzymujaca,

P — tarcza dociskowa, S— tarcza szlifierska, C — szlifo-
wany przedmiot.

wchodzi ona w zetkniecie ze szlifowang
powierzchniag w wyniku pierwszej fazy
posuwu. Posuw ten zapobiega wykrusze-
niu krawedzi tarczy, doprowadza jg bo-
wiem do potozenia szlifowania dopiero
po jej znalezieniu sie wewnatrz czesci.

2. Szlifowanie zgrubne. Po wejsciu tarczy
w zetkniecie z materialem zostaje usta-
lona wielkos¢ posuwu, odpowiadajgca
szlifowaniu zgrubnemu. W czasie szlifo-
wania stot maszyny wraz z trzema tar-
czami (patrz rys. 10) i przedmiotem od-
bywa ruch posuwisty zwrotny. W cza-
sie tego etapu nastepuje usuniecie prze-
wazajgcej czesci materiatu.

3. Szlifowanie pétwykanczajace. W odpo-
wiednim punkcie posuw zmniejsza sie
samoczynnie do wartosci odpowiadajg-

Rys. 10. Szlifowanie wewnetrzne na szlifierce firmy
Heald JNo. 8L
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cej szlifowaniu pétwykanczajgcemu.
Zmniejszenie posuwu pocigga za sobag
obnizenie obcigzenia wrzeciona tarczy
Szlifierskiej i zapewnia dokladniejszg
obrébke.

4. Obciggniecie tarczy szlifierskiej. Po
osiggnieciu przez otwo6r wymiaru, bardzo
nieznacznie odbiegajgcego od wymiaru
korncowego, stét odsuwa sie na bok.
oprawka diamentu opada, posuw gtowi-
cy szlifierskiej ulega wytaczeniu i na-
stepuje obciggniecie tarczy przy znacz-
nie obnizonej szybkosSci przesuwania
stolu, do ktorego oprawka jest przymo-
cowana.

5 Szlifowanie wykanczajagce. Po ponow-
nym. znalezieniu sie¢ wewnagtrz przed-
miotu tarcza zakancza operacje szlifo-
wania przy odpowiednio obnizonym po-
suwie tarczy i szybkosci ruchu posu-
wisto-zwrotnego stotu.

6. Samoczynne osiggniecie wymiaru kon-
cowego. Po osiggnieciu wymiaru konco-
wego tarcza samoczynnie odsuwa sie od
przedmiotu i dopiero wéwczas stot od

niej odchodzi, dzigki czemu unika sie
mozliwosci zarysowania wykonczonej
powierzchni. Systemy, zapewniajgce sa-

moczynne wyitgaczenie posuwu, zostang
omowione w jednym z dalszych artyku-
tow.

Podobnie, jak szlifierki oméwione w po-
przednim rozdziale, szlifierka bezuchwytowa
Healda moze by¢ wyposazona w urzadzenie
do samoczynnego tadowania. Dziatanie tego
urzadzenia jest przedstawione na rys. 11 i 12
Jak juz zaznaczono, w czasie samego szlifo-
wania przedmiot jest docisniety tarcza do-
ciskowag do tarczy prowadzacej i podtrzymu-
jacej. Po zakonczeniu szlifowania tarcza do-
ciskowa unosi sig, czemu towarzyszy ruch ku
gorze wyrzutnika A, ktéry doprowadza oszli-
fowany przedmiot do wylotu rynny odprowa-
dzajacej B. W koncowej fazie ruchu wy-
rzutnika ku gérze odchyla sie zastawka C
przy koncu rynny odprowadzajgcej, co po-
zwala nastepnemu z kolei przedmiotowi na
opadniecie i zsuniecie sie do potozenia obroéb-
Ki wraz z opuszczajgcym sie wyrzutnikiem.
Natychmiast po tym zastawka wraca do pier-
wotnego potozenia, zapobiegajac wydostaniu
sie z rynny nastepnych czesci. W zwiazku
z tym zadanie obstugi szlifierki sprowadza sie
do wkitadania przedmiotéw do rynny zasila-
jacej.

Ze wszystkich dotychczas opisanych szlifie-
rek szlifierka bezuchwytowa Healda jest
pierwszg catkowicie automatyczng. Poprzed-
nio opisane maszyny posiadaty réwniez co-
prawda urzadzenia do samoczynnego tado-
wania, kitadly one jednak na obstuge obo-
wigzek okresowego obciggania tarcz szlifier-
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Rys. 11. Mechanizm podajacy szlifierki Heald No. 8L

Rys. 12 Mechnnizm podajacy szlifierki Heald No. 81:
usuwanie przedmiotu po szlifowaniu.

skich, czynnosci wykonywanej na opisanej
szlifierce automatycznie. Dla unikniecia nie-
porozumienn nalezy zaznaczyé, ze teoretyczna

wydajnos¢ szlifierki bezuchwytowej Healda
nie jest wyzsza od wydajnosci -szlifierki
uchwytowej tej samej firmy. Tiumaczy

sie to tym, ze czas potrzebny na samoczynne
usuniecie obrobionego przedmiotu i wprowa-
dzenia na jego miejsce przedmiotu nastepnego
nie jest bynajmniej krétszy od czasu, w prze-
ciagu ktérego Wprawiony robotnik potrafi
wyja¢ obrobiong czes¢ z uchwytu i wilozycé
na jej miejsce nowag. Wyzszos¢ szlifierki bez-
uchwytowej polega na tym, ze jej wydajnosc¢
teoretyczna réwna sie wydajnosci praktycz-
nej i jest osiagana nawet w okresie nieuwagi
robotnika, podczas gdy najmniejsza przerwa
w obstudze szlifierki uchwytowej powoduje
natychmiast spadek jej wydajnosci. Ponadto
jeden nracownik potrafi bez trudnosci obstu-
zy¢ trzy, a nawet cztery szlifierki bezuchwy-
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towe, co w wypadku szlifierek uchwytowych,
wymagajacych indywidualnej obstugi, jest
niemozliwe.

Szlifowanie na szlifierkach bezuchwytowych
moze odbywaé¢ sie w dwoch réznych usta-
wieniach przedmiotu w stosunku do osi tar-
czy prowadzacej: potozeniu osiowym* i wy-
sokim (patrz rys. 9). Pierwsze potozenie na-
daje sie przede wszystkim do przedmiotow
cienkosciennych, zapewnia ono bowiem szli-
fowanie w punkcie zetkniecia przedmiotu
z tarcza prowadzgca, dzieki czemu unika sie
odksztatceri. Jest oczywiste, ze przy potozeniu
osiowym zauewniona ject przede wszystkim
stata grubos¢ scianki szlifowanych przedmio-
tow: metoda ta nie nadaje sie wiec do obrébki
przedmiotéow, ktorych Srednica wewnetrzna
wymaga mniejszej tolerancji wymiarowej,
am.zeli tolerancja wykonania $rednicy ze-
wnetrznej. W stosunku do takich przedmio-
téw nalezy stosowac potozenie wysokie, kto-
re zapewnia minimalng zmienno$¢ Srednicy
wewnetrznej przy stosunkowo duzych nawet
wahaniach sSrednicy zewnetrznej.

Obok opisanej szlifierki bezkiowej No. 81
firma Heald wystawita réwniez szlifierki
nowszego typu, oznaczone No. 281 (rys. 13
i No. 38l. Giéwne charakterystyki tych ma-
szyn podaje tablica Y.

Model No. 281 ma zastgpi¢ w przysztosci
model No. 81. R6znica miedzy nimi polega na
bardziej nowoczesnym, ,optywowym" wyglg-
dzie maszyny, ciezszej i sztywniejszej budo-
wie i lepiej przemyslanym rozmieszczeniu me-
chanizméw kontrolnych. Oddzielne guziki,
przewidziane na modelach 281 i 381, pozwa-

Rys. 13. Szlifierka bezuchwytowa do otworéw Heald
No. 281
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TABLICA V
No. .8L No. 281  No. 381

Maksymalna $rednica

zen n, trzna:

potozenie osiowe 89 mm 229 mm

potozenie wysokie 114 mm 114 mm

' inimalna $rednica uie-

wuetrzna 6,5 mm 65mMm 76 mm

Maksymalna dtugosé

szlifowanego otworu 7% mm 76 mm 152 mm
taja na niezalezne nastawianie posuwow

w poszczegbélnych fazach szlifowania. Samo-
wolna zmiana tych posuwéw jest uniemozli-
wiona bez odblokowania istniejgcej regulacji.
Do tego celu stuzy specjalny kluczyk, ktérym
rozporzadza oczywiscie tylko wykwalifikowa-
ny personel nastawiajacy.

Najezy zaznaczy¢, ze wszystkie wymienione
modele szlifierek bezuchwytowych do otwo-
row pozwalajg na szlifowanie otworéw stoz-
kowych dzieki mozliwosci skretnego ustawie-
nia stotu.

Najdogodniej je.st oczywiscie szlifowa¢ na
szlifierce bezuchwytowej do otworéw przed-
mioty o wuprzedn:o szlifowanej zewnetrznej
powierzchni cylindrycznej. Mimo to, metoda
ta moze by¢ réwniez zastosowana do ob-
rébki czesci o nieregularnym Kksztalcie ze-
wnetrznym. W tym celu cze$ci takie mu.sza
by¢ umieszczone wewnatrz specjalnych czote-
nek, o zewnetrznej powierzchni szlifowanej.

Ill. Bezuchwytowe szlifowanie ptaszczyzn

Szlifierka Blanchard No. 16-A. Zaliczenie
do szlifierek bezuchwytowych. szlifierki Blan-
chard 16-A moze wywotaé pewne zastrze-
zenia, gdyz w chwili szlifowania przed-
miot jest unieruchomiony magnetycznie. Ja-
sne jest zatem, ze szlifierka posiada uchwyt
magnetyczny. Jezeli mimo to zaliczylem
szlinerke te do bezuchwytowych, to uczyni-
tem to z tego powodu, ze przy obstudze szli-
fierki nie wystepuje moment ustawiania
przedmiotobw na uchwycie magnetycznym
i ze ponadto uchwyt ten nie jest zbudowany
na wzor normalnych uchwytow magnetycz-
nych. Tak wiec inny model szlifierki Blan-
chard No. 18, posiada normalny stét magne-
tyczny, to znaczy, ze caly stét jest w czasie

pracy szlifierki namagnesowany, i zaden
z przedmiotéw, znajdujacych sie w pewnej
chwili na stole, nie moze by¢ zen =zdjety

bez wytaczenia pradu statego.

Stot szlifierki Blanchard No. 16-A jest po-
dzielony paskami miedzianymi, ktére biegna
nie tylko w ksztalcie wspétsrodkowych kot
jak przy szlifierce No. 18, ale réwniez w Kie-
runku promieniowym. Ponadto magnes nie
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Rys. 14. Szlifierka do ptaszczyzn Blanchard No. 16-A.

jest wbudowany w stél, a znajduje sie pod
stotem i obejmuje swym zasiegiem jedynie
czes¢ stolu, znajdujacg sie pod tarcza szli-
fierskg. Miedziane paski promieniowe zapo-
biegaja zwiekszeniu obszaru namagnesowa-
nego, dzieki czemu pierscienie pozostaja
przymocowane do stotu jedynie tak diugo,
jak diugo znajdujg sie nad nieruchomym ma-
gnesem.

Jak widac¢ z fotografii (rys. 14), szlifierka
No. 16-A posiada oprocz stotu roboczego stot
do tadowania. Stét ten obraca sie w kierun-
ku przeciwnym do kierunku obrotu stotu ro-

ramie regulatora

Rys. 15. Schematyczny widok z gory stotu szlifierki
Blanchard, No. 16-A.
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boczego. Ustawione nad stotem do tadowania
prowadnice Kierujg strumien pierscieni, wpro-
wadzajac je na niemagnetyczny obszar stotu
roboczego (rys. 15). Bezposrednio po tym
pierscienie dostaja sie w obszar dziatania
magnesu, a nastepnie pod tarcze szlifierska,
a po przeszlifowaniu przechodzg pod ramie-
niem regulatora wymiaru. Dziatanie tego re-
gulatora jest nastepujgce: tak diugo, jak gru-
bos¢ obrabianych przedmiotéw pozostaje w
wyznaczonych granicach, tarcie miedzy kon-
cowka regulatora a powierzchnia przedmiotu
jest niewielkie. W miare zuzywania sie tar-
czy szlifierskiej grubos¢ przedmiotéw rosnie,
a wraz z nig wspomniane tarcie. Po przekro-
czeniu pewnej, wartosci, obrotowo osadzone
ramie regulatora zostaje pociggniete wraz
z pierscieniem. Obroét ten powoduje zamk-
niecie obwodu elektrycznego, sterujgcego
posuw tarczy szlifierskiej ku dotowi. W mia-
re opuszczania sie tarczy grubos¢ szlifowa-
nych przedmiotéow .maleje, tarcie miedzy
szlifowana powierzchnie, a koricéwka ramie-
nia regulatora spada, az wreszcie ramie wra-
ca pod wptywem sprezyny naswojej pierwot-
ne potozenie, wylgczajgc tym samym posuw
tarczy szlifierskiej ku dotowi. Czutos¢ me-
chanizmu reguluigcego jest tak duza, ~ze
tolerancja na grubosci moze by¢ z tatwoscig
utrzymana w granicach 0,025 mm. Sama za-
sada dziatania mechanizmu regulujgcego
wskazuje na to, ze szlifowanie ponizej wy-
miaru ustalonego regulatorem jest niemoz-
liwe.

Dzieki tadowaniu automatycznemu praca
obstugi tej szlifierki sprowadza sie do usta-
wiania pierscieni na stole tadujgcym, za$ sa-
mo szlifowanie odbywa sie nieprzerwanie
w sposéb ciagly. Jak wiadomo, praca bardzo
zblizonej pod wzgledem konstrukcyjnym
szlifierki Blanchard No. 18 ma przebieg okre-
sowy, ztozony z nastepujacych czynnosci:

1 ustawienie pierscieni na stole roboczym,

wysunietym poza zasieg tarczy szlifier-
skiej,

2. wprowadzenie stolu pod tarcze szlifier-

ska,

3. szlifowanie,

4. wyprowadzenie stolu spod tarczy szli-

fierskiej,

5. zdjecie oszlifowanych przedmiotow.

Szlifierki firmy Gardner. Z opisanego spo-
sobu pracy szlifierek Blanchard wynika, ze
dwustronne oszlifowanie pewnego przed-
miotu wymaga przynajmniej dwukrotnego
przepuszczenia go przez tego rodzaju szlifier-
ke. Mimo bardzo duzej wydajnosci szlifierek
Blanchard okoliczno$¢ ta pobudzata wynalaz-
czo$¢ konstruktoréw obrabiarek i spowo-
dowata powstanie konstrukcji, przy ktorej
szlifowanie obu stron przedmiotu odbywa sie
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jednoczesnie. Na takiej wiasnie zasadzie jest
oparta praca szlifierek Gardner (rys. 16), po-
siadajacych dwie zwrécone ku sobie wspot-
osiowe tarcze, ktorych czota sa ustawione
w odlegtosci, odpowiadajacej grubosci szli-
fowanych przedmiotow.

Szlifowane przedmioty sa wprowadzane
miedzy tarcze przy pomocy ‘mechanizmu,
skltadajgcego sie z rynny doprowadzajacej
czesci miedzy dwie rolki, ktérych obrét przy-
musowo wprowadza czesci miedzy prowad-
nice (gérng i dolng), biegngce w obrebie
tarcz szlifierskich. W ten sposob powstaje
strumienn  szlifowanych czesci, przy czym
czesé¢, znajdujgca sie w pewnej chwili mie-
dzy rolkami gumowymi, pcha przed sobg
czesci, ktoére juz wyszly z zasiegu dziatania
tych rolek. Przy szlifowaniu przedmiotéw
ciezszych druga para rolek, umieszczonych
przy wylocie z maszyny, powoduje dziatanie
op6zniajgce, dzieki czemu uzyskuje sie wyz-
szg dokiadnos¢ szlifowania.

16. Szlifierka do dwustronnego szlifowania pta-
szczyzn firmy Gardner.

Rys.

Szlifierki Gardner pozwalajg na .szlifowa-
nie czesci o réznych ksztattach, dzieki sto-
sowaniu réznych urzadzen prowadzacych
szlifowane przedmioty. Przy czesciach
0 ksztaicie bardziej ztozonym, wymagajgcych
usuniecia wiekszej ilosci materiatu, urzadze-
nia takie -stajg sie uchwytami. Szlifierka fir-
my Gardner nie jest wiec w swej istocie
dziatania szlifierkg bezuchwytowg i .staje sie
nig tylko wtedy, gdy regularny ksztait i sto-
sunkowo niewielka grubos¢ zdejmowanej
warstwy pozwala na szlifowanie strumienio-
we przedmiotéw, prowadzonych miedzy pro-
wadnicami w opisany sposéb. Taki wypadek
zachodzi przy szlifowaniu pierscieni tozysk
tocznych, to tez szlifierki Gardner znajdujag
w fabrykach tego rodzaju bardzo szerokie za-
stosowanie, zwyciesko wspoétzawodniczac ze
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szlifierkami firmy Blanchard dzieki wiekszej
wydajnosci, osiagnietej przez jednoczesne
szlifowanie obu stron (pierscienia.

Szlifierki Gardner sg niezastgpione do ma-
sowego szlifowania powierzchni czotowych
cylindrycznych rolek tozyskowych. Stuzgce
do tego celu szlifierki sg wyposazone w tar-
cze z nacieciami na obwodzie, dostosowany-
mi do Srednicy szlifowanych rolek. Dopro-
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wadzane rynng rolki wskakujg w te naciecia
i dostajg sie dzieki obrotowi tarczy podaja-
cej miedzy tarcze szlifierki. W przeciwien-
stwie do poprzednio opisanego systemu, przy
ktérym szlifowane przedmioty opuszczaja ma-
szyne po stronie przeciwnej od tej, z Kktorej
weszly, opisana tarcza z nacieciami wypro-
wadza przedmioty z pomiedzy tarcz szlifier-
skich po tej samej stronie.

NIEKTORE MASZYNY | URZADZENIA PRZEMYStU
GUMOWEGO

Podstawowymi operacjami
artykutéw gumowych sa:
1 wykonanie mieszanki gumowej,
2 przygotowanie mieszanki do wulkaniza-
cji,
3. wulkanizacja,
4. wykonczenie.

przy produkcji

1. Maszyny do wykonywania mieszanKki
gumowej

Mieszankg gumowg nazywamy niezwulka-
nizowany potprodukt plastyczny, w skiad
ktérego wchodza wszystkie substancje wiasci-
wej gumy (wulkanizatu). llos¢ i rodzaj tych
substancy] zalezg od wymagan, stawianych
produkowanym artykutom gumowym.

Wykonanie mieszanki gumowej moze sie
odby¢ w dwojaki sposob:

1) przy pomocy walcarki mieszankowej,

2) w mieszarce zamknietej.

Na rys. 1 widzimy uklad blizniaczy walca-
rek, sktadajacy sie z dwoédch walcarek, nape-
dzanych jednym silnikiem, znajdujgcym sie
pomiedzy nimi. Elementami roboczymi wal-
carki sg dwa mocne walce zeliwne wewngtrz
puste, na powierzchni utwardzone i oszlifo-
wane, osadzone w ftozyskach odpowiedniej
konstrukcji. tozyska tylnego walca sg nie-
ruchome, za$ przedni walec posiada tozyska
przesuwalne w ptaszczyZznie poziomej przy
pomocy Srub, co umozliwia zmiane wielkosci
szczeliny miedzy walcami. Obrét walcow
w kierunkach przeciwnych umozliwia odpo-
wiednio dobrana przekiadnia zebata.

Rys. 1 Walcarka mieszankowa,

Proces mieszania polega na zarzucaniu na
obracajace sie walce kauczuku jako surowca
podstawowego i poszczegdlnych skiadnikow
przysztej mieszanki gumowej, w odpowiedniej
kolejnosci i ilosci oraz przecieraniu 1) w szcze-
linie miedzy walcami na plastyczng mase.
Wydzielajg sie przy tym duze ilosci ciepla.

Aby unikng¢ przedwczesnej wulkanizacji
mieszanki (juz na walcach) stosuje sie chio-
dzenie wodg biezaca, wtryskiwang do wnetrza
walcow. W nowszych konstrukcjach stosuje
sie réowniez chiodzenie tozysk.

Apg IR

Rys. 2. Schemat przestrzeni roboczej mieszarki

W odréznieniu od walcarek mieszarka
posiada zamknieta przestrzen roboczg, w kté-
rej obracaja sie z rézng predkoscia dwie
mocne topatki, napedzane silnikiem elektrycz-
nym przez przektadnie zebate. Na rys. 2 wi-
dzimy schemat przestrzeni roboczej mieszarki.

Osie topatek opierajg sie na tozyskach,
szczelnie odizolowanych od przestrzeni robo-
czej. tadunek kauczuku wraz z innymi skiad-
nikami dostarcza sie do roboczej przestrzeni
przez gérny otwér, zamykany prasa pneuma-
tyczng, ktorej ttok stanowi jednoczes$nie gor-

1) Walce obracaja sie z niejednakowg predkoscia.
Stosunek predkosci walcéw nazywa sie w gwarze

warsztatoweji ,frykcja"“.
453
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ne ograniczenie przestrzeni roboczej. Zarzuca-
ng mieszanke chwytajg obracajace sie topat-
ki i intensywn:e przecieraja. Po ukonczeniu
procesu, mieszanke wyrzuca sie przez dolny
upust, zaopatrzony w zasuwe klinowa, .stero-
wang pneumatycznie i stanowigcg w czasie
mieszania dolne ograniczenie przestrzeni robo-
czej. Klinowe uksztattowanie zasuwy utatwia
powstawanie dwéch strug mieszanki, poru-
szajacych sie w przeciwnych kierunkach. Mie-
dzy s$ciankami obudowy mieszarki, jak tez
i poprzez topatki, przeptywa w czasie pracy
woda, odbierajgca duze ilosci ciepta wydzie-
lane podczas procesu mieszania.

Mieszarka w poréwnaniu z walcarka posia-
da wiekszg wydajnos¢ i sprawnos$¢ oraz pod-
nosi jako$¢ przygotowanej mieszanki gumo-
wej, a takze jest dogodniejsza w obstudze.

2. Maszyny przygotowujgce mieszanke
do wulkanizowania

Aby uzyska¢ w zaleznosci od przeznaczenia,
zadanej grubosci arkusze mieszanki lub pro-
dukty profilowe, przygotowana na walcarkach
lub w mieszarkach mieszanka gumowa pod-
lega dalszej przerébce na kalandrach. Na ka-
landrze wykomre sie réwniez oktadanie tka-
nin gume niewulkanizowang, oraz podwaja-
nie, czyli skltadanie warstwami ogumowanych
tkanin.

Ze wzgledu na charakter pracy mozna po-
dzieli¢ kalandry na nastepujace typy:

1) Kalandry arkuszowe (réwnobiezne). Wal-
ce tych kalandréw posiadajg jednakowe szyb-
kosci obwodowe. Sg one przeznaczone do
wykonywania z mieszanki gumowej -arkuszy
okreslonych grubosci i szerokosci, oraz do-
wolnej ditugosci. W zaleznosci od liczby wal-
cow, mozna na tym kalandrze oklada¢ ptétno
guma z obu stron oraz przy odpowiednim

Rys. 3 Kalander uniwersalny (réwnobiezno-tarciowy).
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Rys. 4. Schemat oktadania tkaniny mieszanka gumowa.

urzadzeniu dodatkowym, skiada¢ ogumowane
tkaniny warstwami.

2) Kalandry tarciowe — przeznaczone do
wcierania w tkanine cieniutkich warstw mie-
szanki. Wcieranie to uzyskuje .sie dzieki ist-
niejacej réznicy w szybkosciach obwodowych
walcow. . .

3) Kalandry uniwersalne (réwnobiezno-tar-
ciowe). Kalandry te tgcza w sobie cechy gru-
py 1 i 2.

4) Kalandry profilowe. Dowolne profile
mieszanki uzyskuje .sie na tych kalandrach
dzieki odpowiedniemu uksztattowaniu po-
wierzchni walcow.

5) Kalandry do podwajania.

Na rys. 3 widzimy tréjwalcowy, réwnobiez-
no-tarciowy kalander, za$ na rys. 4 schemat
jednostronnego okiladania tkaniny mieszanka
gumowg na tréiwalcowym kalandrze.

Kaladry w zaleznosci od przeznaczenia po-
siadajg 2 do 5 walcow.

Rys. 5 Wygniatarka.

Mieszanka przed skierowaniem na kalander
musi by¢ podgrzana do odpowiedniej tempe-
ratury, co dokonuje sie na walcarkach pod-
grzewajacych, podobnych w konstrukcji do
walcarek mieszankowych. Walcarki podgrze-
wajgce, dla unikniecia klopotliwego transpor-
tu, ustawia sie w poblizu kalandréw.
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W celu uzyskania z mieszanki
taSm o zadanych przekrojach,
w przemysle gumowym .specjalne maszyny,
budowg i pracg przypominajgce stosowane
w gospodarstwie domowym maszynki do mie-
lenia miesa. Noszg one nazwe wygniatarek
lub wyttaczarek (rys. 5).

Podstawowg czesciag wygniatarki jest S$li-
mak poruszany przez silnik poprzez przektad-
nie zebate. Srednica $limaka jest ta wielko$-
cig, ktéra charakteryzuje wielkos¢ wygnia-
tarki (30 do 250 mm i wiecej). Slimak znaj-
duje sie w cylindrze poziomym, posiadajgcym
w goOrnej swojej czesci otwér do zasilania
mieszankg gumowa. Korpus cylindra jest dwu-
Scienny, co daje mozliwo$¢ przepuszczania
miedzy sSciankami pary dla podgrzania, lub
wody dla chiodzenia mieszanki. Konieczne to
jest dla racjonalnego przeprowadzenia proce-
su wygniatania, ktéory wymaga okreslonej
temperatury. Pod naciskiem obracajgcego sie
Slimaka, mieszanka przesuwa sie w kierunku
glowicy i wyciskana zostaje na zewngtrz
przez otwory o odpowiednim ksztalcie.

gumowej
stosuje  sie

3. Maszyny do wulkanizacji

Mieszanke gumowg charakteryzuje duza
plastycznos¢, mata wytrzymatos¢ na rozry-
wanie, oraz mata odpornos¢ na temperature
(przy terno. ok. 0 C mieszanka twardnieje, za$

przy ok. 75 C bardzo mieknie).

Rys. 6. Dolnottokowa prasa wulkanizacyjna.

Wady te uniemozliwiaja stosowanie mie-
szanki gumowej w surowym stanie do celéw
technicznych. Dlatego poddaje sie mieszkan-
ke gumowg uszlachetniajagcemu procesowi
wulkanizacji, ktory polega na przetrzymaniu
jej w temperaturze 130-t-150 C przez odpo-
wiedni okres czasu?. W tych warunkach na-
stepuje chemiczne potaczenie siarki z kauczu-
kiem, w rezultacie czego zmieniajg sie wias-
nosci mieszanki.

2) Jest to klasyczna, stosowana niemal wylacznie,
metoda wulkanizacji cieplnej (termicznej).
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Guma3 posiada znaczng wytrzymato$é na
rozerwanie, jest odporna na zmiany tempera-
tury i zaleznie od ilosci i rodzaju skitadnikéw
wykazuje mniejsza lub wiekszg elastycznosc.
Miekka guma zawiera 2 do 3,5% siarki (w
stosunku do kauczuku w mieszance), twarda
za$ (ebonit) — 30 do 40% siarki.

Rys. 7. Prasa do wulkanizacji paséw pednych
i przenosnikow.

Rozrézniamy dwa zasadnicze sposoby wul-
kanizacji cieplnej:

1) wulkanizacja swobodna — gdzie mie-
szanke gumowg po uprzednim nadaniu jej zg-
danych ksztaltéw poddaje sie dzialaniu ciep-
ta, oraz

2) wulkanizacja w formach — ktéra odby-
wa sie w metalowych rozbieralnych formach
pod naciskiem.

Do przeprowadzenia procesu wulkanizacji
stuza réznego rodzaju aparaty wulkanizacyj-
ne, jak kotlty i prasy.

Kotty wulkanizacyjne stuzg do swobodnej
wulkanizacji artykutdw gumowych o niewiel-
kich wymiarach. Wykonuje sie je z blach
stalowych nitowanych Ilub spawanych. Po
wprowadzeniu artykutéw przeznaczonych do
wulkanizacji, kociot zostaje szczelnie zam-
kniety przy pomocy kilkunastu $rub, réwno-
miernie rozmieszczonych na jego obwodzie,
lub tez (w nowszych kottach) so.ecjalnym
urzadzeniem bagnetowym, umozliwiajgcym b.
szybkie otwieranie i zamykanie.

Temperature wulkanizacji uzyskuje sie
przez wprowadzenie do wnetrza kotta pary
wodnej pod odpowiednim cisnieniem. CieDto
pary bezposrednio dziata na artykuty wulka-
nizowane. Woda otrzymywana na skutek
skraplania sie pary jest odprowadzona poprzez
garnki kondensacyjne na zewnatrz.

Kociot jest pokryty na catej swej po-
wierzchni gruba warstwg izolacyjna, zmniej-
szajgcg straty cieplne. Prawidtowos¢ przebie-
gu wulkanizacji kontroluje sie przy pomocy
manometréw i termometréw.

W przemys$le gumowym stosuje sie kotly
wulkanizacyjne poziome lub pionowe, 0 naj-
rozmaitszych wymiarach. Do wulkanizacji
wezy gumowych uzywa sie rur wulkanizacyj-
nych o S$rednicy 400-1-600 mm i dtugosciach
dochodzacych do 40 m.

3) Guma nazywamy
gumowa.

zwulkanizowang mieszanke
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Aparatami powszechnie stosowanymi w
przemysle gumowym sg prasy wulkanizacyj-
ne. Konstrukcja pras wulkanizacyjnych opar-
ta jest na nastepujgcej zasadzie: energia
cieplna konieczna do przeprowadzenia pro-
cesu wulkanizacji, dostarczana jest do mie-
szanki gumowej za posrednictwem pilyt, na-
grzewanych parg i znajdujacych sie pod od-
powiednim naciskiem pras hydraulicznych.
Pomiedzy ptyty wkiada sie rozbieralne formy
metalowe odpowiedniego ksztattu, wypetnio-
ne mieszankg gumowa. Stosowanie form nie
jest konieczne we wszystkich wypadkach; np.
dla wulkanizacji paséw pednych czy prze-
nosnych, ptyty grzewcze prasy spetniajg juz
role formy, a przez zastosowanie listew bocz-
nych umozliwiajg uzyskanie pasa o odpo-
wiedniej grubosci i szerokosci. Na rys. 6 wi-
dzimy dziesieciopietrowg, dolnottokowag pra-
se wulkanizacyjng. Posiada ona 11 ptyt grzew-
czych, do ktérych para doprowadzana jest
rurkami  przegubowymi, nie Kkrepujacymi
zmiany wysokosci poszczegélnych piyt. Po
prawej stronie prasy, widzimy pompe tloczg-
cq wode do cylindra roboczego.

Rys. 8 Prasa wulkanizacyjna jednocylindrowa.

Duzailos¢ pieter prasy zwieksza jej wydajnosc¢.

Wymiary ptyt pras produkcyjnych wahajg
sig od 400X400 mm do 1000 X 1000 mm.

Na rys. 7 widzimy prase hydrauliczng sto-
sowang do wulkanizacji pasow pednych
i przenosnikow. Jest to jednopietrowa pra-
sa dolnottokowg o 8 cylindrach. Wydajnosc¢
jej jest zalezna od wymiaréw powierzchni
ptyt grzewczych, ktorych diugos¢ w now-
szych konstrukcjach pras dochodzi do kilku-
nastu metrow. Prasa powyzsza nie nadaje sie
do 1gczenia koncow paséw i przenosnikéw.
Do tych celéw stosuje sie prasy o innej kon-
trukcji, ktére widzimy na rys. 8 i 9. Sg to
prasy jednostojakowe szczekowe. Sam prze-
bieg procesu wulkanizacji jest taki sam, jak
poprzednio opisany.
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Rys. 9. Prasa wulkanizacyjna wielocylindrowa.

Walcarki, mieszarki, kalandry, wygniatarki,
kotty i prasy wulkanizacyjne sg tylko drobng
cze$cia stosowanych w przemysle gumowym
maszyn i urzadzen, ze wymienimy tutaj: po-
wlekarki tkanin klejami gumowymi, za po-
Srednictwem Kktoérych uzyskuje sie np. tasmy
izolacyjne do przewoddéw elektrycznych; mie-
szadta do otrzymywania klejow gumowych;
maszyny do ciggtej wulkanizacji, zaopatrzo-
ne w obrotowe bebny ogrzewane para, ktore
spetniajg role ptyty grzewczej w normalnej
prasie wulkanizacyjnej; specjalne aparaty
wulkanizacyjne; walcarki do rozdrabniania
starej gumy, z ktérej produkuje sie tzw. ré-
générat itd.

Polski .przemyst gumowy w stosunku do
panstw takich jak Stany Zjedn. A. P., Anglia,
Z.S.R.R., a przed wojng i Niemcy stoi na bar-
dzo niskim poziomie. W wielu fabrykach spo-
tyka sie zacowane metody pracy, jak brak
mechanizacji czynnosci zwigzanych z przygo-
towaniem artykutéw do wulkanizacji, tran-
sportu itp. Przyczyn tego stanu nalezy doszu-
kiwacé sie przede wszystkim w tym, ze polski
przemyst gumowy jest dos¢ miody, gdyz je-
go rozwéj nastapit dopiero w latach 1925 —
1939, a nieliczne fabryki zostaty w 60 proc.
Zniszczone w czasie ostatniej ‘wojny.

W roku 1937 ogdlne spozycie kauczuku na-
turalnego i syntetycznego w Polsce wynosito
7,6 proc. w stosunku do Z.S.R.R. i 7,8 proc.
w stosunku do Niemiec, za$ na gltowe przy-
padatlo w tymze roku u nas 0,24 kg, gdy
w Niemczech 1,36 kg.

Obecnie sytuacja nie przedstawia sie o wie-
le lepiej, gdyz spozycie kauczuku na gtowe
i rok wynosi 0,27 kg. Wedtug danych z cza-
sopisma ,Przemyst Chemiczny" (lipiec —
sierpien 1947), planuje sie zwiekszenie spo-
zycia w roku 1935 do 0,5 kg, zas w roku 1956
do 1 kg na gtowe. Osiggniecie tych zamierzen
wymaga dos¢ duzego dopitywu sit technicz-
nych do przemystu gumowego, co wigze sie
Scisle ze, zwiekszeniem ogélnego' zaintereso-
wania produkcjg artykutéw gumowych.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. M. T. HUBER

MOMENTY BEZWLADNOSCI | ZBOCZENIA

1. Qkreslenia

Oprécz momentéw mas rzedu pierwszego,
zwanych takze momentami statycznymi 1,
w mechanice graja role bardzo wazng momen.
ty rzedu drugiego, a mianowicie momenty
bezwladnos$ci i momenty zboczenia. Obie
wielkosci sa okreslone réwnicz sumami, roz-
ciggnietymi na wszystkie punkty materialne,
lub czastki danego ukladu materialnego, przy
czym:

a) Momentem bezwiladno$ci ukladu ma.
terialnego wzgledem danej prostej (osi)
8 (oznaczonym przez J; albo J) nazywamy
sume iloczynéw mas m; (i=1, 2, ..n) wszy-
stkich punktéw materialnych przez kwadra-
ty ich odlegtosci od tej prostej.

J——Em,r, R B

b) Momentem zboczenia ukladu material-
nego wzgledem osi x, y, z, wzajemnie prosto.
padlych nazywamy sume iloczyndéw postaei

m; Yi z; ,

albo
mi z; %; ,

albo
m; X; yi

wszystkich punktéw materialnych ukladu.

Oznaczamy je odpowiednio w sposob dwo-
jaki widoczny z réwnan okreslajacych

Dz=Jyz=2.‘miyi Z;

D‘y = Jz; :E m; Z; X; . . [2]
Dz=ny=2.mixiyi [

Stosownie do tego pojmujemy np. sume
Ym; y: z: badz to jako moment zboczenia
wzgledem osi x, badz tez jako moment
zboczenia wzgle;dem obu plaszczyzn wspol
rzednych przechodzacych przez o$ x.
Momenty zboczenia nazywajg takze mo.
mentami od$rodkowymi. Obie nazwy sg
usprawiedliwione ich znaczeniem dynamicz.
nym przy ruchu obrotowym ciala sztywnego.
Dla ciat traktowanych jako uklady mate.
rialne ciggle zamienia sie w okresleniach
powyzszych sumowanie na wszystkie ele.
menty dM masy ciala M, na calkowanie,
a wigc piszemy
J={r2dM, . . . . [3]

1) Patrz: ,,Momenty i $rodki masy*.

gdzie r oznacza odleglo$¢ elementu dM od .
obranej osi momentu, a calkowanie odnosi
sie do wszystkich elementow dV objetosci
ciala V.

Poniewaz dM = p dV, gdzie p oznacza
gestos¢ wyrazang w mechanice technicznej
jako iloraz ciezaru wlasciwego przez przy.
Spieszenie ciezkosci g (- = 7/g), wiec

J=fwpr2dV . . . . . [4]

dla ciat niejednorodnych, w ktérych g jest

funkcjg miejsca w ciele. Dla ciat jednorod.

nych zas, w ktérych P = statej jest
J=p{rPdV=pnl . . . [5]

Wielko$¢ czysto geometryczng I o wymia.
rze cm?, ktéra zwykle oznaczamy takze przez
J, jezeli nie zachodzi obawa nieporozumienia,
nazywamy geometrycznym momentem bez.
wiladnoSci danego ciala.

Kazdy moment bezwiadnosm da sie wy-
razic:

1) Jako iloczyn masy ciala M i kwadratu
stosownej dlugosci k zwanej ramieniem lub
promieniem bezwiadnoSsci.

J=ME; Ek=VIM . . . [6]

2) Jako iloczyn kwadratu odlegtoéci d do.

wolnie obranej i odpowiedniej masy Meq

pomyslanej jako rozlozona na pobocznicy

walca o promieniu d, ktérego o§ jest osia
danego momentu bezwladnosci J
J

J = Mred d? y Mred Z—ET .. [7]

Mrea Mazywamy masq sprowadzong (zastepcza)

lub zredukowana do odleglosci d od osi mo-

mentu bezwladnosci.

2. Zwigzki miedzy momentami bezwlad-
noéci i zboczenia wzgledem réinych osi

Dla osi X%, y, z prostokatnego uktadu wspdt.
rzednych w obranym punkcie ciala jako po-
czatku O mamy nastepujgce wyrazenia dla
J wzgledem kazdej z osi:

. =3m (32422, J,=3m (z®+ 7,
Jo=Xm (x*+y?» . . . (8]
Z dodania tych réwnan wynika
Jx _l_‘] +L=23Im (x’+ y° + 2z =
=2Impt=2J, . . . [9]

Wielko$¢ Jp (0 tym samym wymiarze co J)
nazywamy biegunowym momentem bezwilad.
nosci wzgledem punktu (bieguna) O. Jest to
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wiec suma iloczyndéw m; przez kwadraty ich
odleglosci p: od O.

Jezeli J, oznacza moment bezwladnosci
wzgledem osi przechodzacej przez S$rodek
masy S ciala, to moment bezwiadnosci J
wzgledem osi do niej réwnoleglej leiqcej
w odleglo$ci a wyraza wzor (twierdzenie
Huygensa). '

J=JI,+ M a? [10]

Natcmiast momenty zboczenia nie ulegaja
zmianie, jezeli uklad osi x, y, z przesuniemy
wzdluz jednej z nich.

Gdy jednak uktad osi przesuniemy tak,
aby nowy poczatek O’ mial wzgledem pier.
wotnego O. wspdlrzedne X, . Yo. Zo, to mo-
menty zboczenia wzgledem osi 2/, ¥, 2,
ukiadu nowego sa:

Dz’=Dz+Myozo; Dy'= y"l_Mzoxo;
D! =D.4 Mz, Y, [11]

Znajac momenty bezwladnodci J,. Jy, J
i momenty zboczenia D., D,, D, wzgledem
obranych osi’ ukladu prostokatnego znajdu.
jemy moment bezwladnosci J wzgledem osi
przechodzacej przez poczatek ukladu O
i tworzacej z osiami X%, y, z katy «, B, 7
Z wzoru

J = J,cos®a } J, cos® B - J,cos?y —
—2D;coscost—2D,costcosa—

— 2 D;cosa cos B [12]

Rozmieszczenie momentéw J w zaleznosci
od kierunku osi uzmyslawia elipsoida bez.
wiladnosci (Poinsota) tj. miejsce geome-
tryczne koncdéw odcinkéw p = C/ VI od-
mierzonych na osiach od poczatku O w obie
strony, przy czym C jest slala dowolnie
obrang. . ’ :

Rownanie elipsoidy bezwladnosdci uzyska.
ne z wzoru [12] ma postaé:

Jox 4+ Jyyt+ J.2° -2 D, yz —2 Dy zx —

-2 D.zy=2C?. . [13]
.Gdy poczatek O obierzemy w $rodku ma.
sy S ciala, to odpowiednig elipsoide bez-
wtadnosci nazywamy centralng lub Srodko.
wg. Kierunki osi gléwnych tej elipsoidy okre-
$laja kierunki osi wspolrzednych dla kto.
rych momenty zboczenia sa réwne 0, albo-
wiem wtedy rownanie [13] sprowadza sie do

Jyx2 1yt - Jy 22 = C? [14]

gdzie J,, J,, J, oznaczaja odpowiednie war.

toscr J;, /y. J.. Dlugosciami pélosi gléwnych

tej elipsoidy sa _ _ '
c C - C

a = —r;— —_ T c = R

: VI VI, VJs
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z czego wynika, ze najdluzszej pdlosi odpo-
wiada Jain, 2 najk.r()tszej Jmaz -

Momenty bezwladnosci J,, J,. J,, nazy.
wamy gléwnymi. Znajac ich wartosci obli.
czamy moment bezwladnosci J wzg'edem osi
nachylonej do osi gldwnych pod katami
o, B, ¥ z wzoru

J=J,cos*a-}J,cos? B} Jycos?y. [16]

Szukanie giéwnych osi bezwladnosci (cen-
tralnych) danego ciata ulatwia w wielu przy.
padkach praktycznych tatwe do uzasadnienia
twierdzenie:

Gléwnymi osiami bezwladnosci ciata sa:
1) kazda o$ symetrii 2) kazda prosta prosto.
padla do ptaszczyzny symetrii i 3) kazda
prosta na ktorej leza s$rodki masy warstw
elementarnych, otrzymanych przez podzial
ciala plasz¢zyznami prostopadlymi do tej pro.
stej.

3. Momenty bezwladnoéci i zboczenia
figur plaskich

(jako plaskich uktadéw materialnych
jednorodnych) '
Przy obiorze osi X i Y na plaszczyznie
figury (rys. 1) jest
Jo=Ym (xf+yf)=Implt=T. [l17]
z czego wynika nadto
h=JI+J

To wyrazamy twierdzeniem: Bieguno.
wy moment bezwtadnosci figu
ry ptaskiej wzgledem punktu O

(18]

na jej pltaszczyzinie réwna sig
sumie dwoch momentéw réwni.
kowych wzgledem jakichkol

wiek dwu osi wzajemnie prosto.

padlych i przechodzacych
przez O.

Yty

\ X

X

X 29/
$I
Rys. 1. Rys. 2.

Znajac momenty bezwtadnosci J: . J, figu.
ry plaskiej i odpowiedni moment zboczenia
D = I m; x; y; znajdujemy moment bezwlad-
nosci J wzgledem prostej, przechodzace} przez
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poczatek O i nachylonej do osi X pod katem

o (rys. 2) z wzoru
J=J:cos’a 4 J,sin?a — 2 Dsinacosx.

[19]

Gdy na prostych przechodzacych przez O
odmierzymy po obu stronach O dlugosci

p=C/1J, to miejscem punktéw tak wyzna-
znaczonych jest elipsa bezwiadnosci

Lot 1,y —2Dzxy=C(? (20]

Dla osi X', Y’ obréconych wzgledem X, Y
o kat « znajdujemy odpowiednie momenty
bezwladnosci i zboczenia z wzorow

Jy = J:cos?a -} J,;sina — D sin2a -
Jy = 1. sin?a } J,cos?a 4+ D sin 2 a [21]
D=3, (J.~J) sin 2 a+ Dcos2a

h 4

Y

/ &;’&
) X
s/

Har-R3

Rys. 3.

Obréciwszy osie X, Y’ o kat a#al taki, aby
byto D" = 0, dla kiérego zatem jest

2D
N [22]
znajdujemy z wzoréw [13] gléwne momenty
bezwladnosci

tg 2 o, =

I 1 i
A A AR VAT AR SN, T
=| i [23]

przy czym o$ momentu Jn tworzy z osig x
kat ostry, gdy D jest wielkoscia ujemna,
a rozwarty, gdy D jest dodatnie. Gdy row-
nanie elipsy bezwtadnosci’

A x2+13572=62
odniesione do osi gléwnych- jako osi wspéL
rzednych podzielimy obustronnie przez pole
figury uwazanej za jednorodna, to uwzgled.
niwszy okreslenia ramion bezwladnosci i, 1 i,
otrzymamy

i2a? + i,2y?=C.?
gdzie C; jest inng stalg dowolna. Jezeli jej
wartos¢ obierzemy tak, aby bylo

C12 . i,2 iz2 ,

to otrzymamy szczegdlng elipse hezwladnosci

2
T T -7
i’ i

zwang Culmannowskq. Jej pdlos a lezgca na
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£
A
Ay
M
8 X
Ol wrse
Rys. 4.

osi x przedstawia ramie bezwladnosci wzgle.
dem osi y i nawzajem.

Elipsa Culmannowska pozwala znalezé¢ ra-
mie¢ bezwiadnoéci i« wzgledem osi nachylo.
nej pod katem o do osi x jako dlugoséé pro.
stopadlej  poprowadzonej z poczatku O do
stycznej elipsy rownoleglej do tej osi
(rys. 3). _

Obliczenie kierunkéw i dilugosci osi gtow.
nych z danych J.. J,.i D wedlug réwnan {22]
i [23] zastepujemy prosta konstrukcjg wy-
kre$lng kola bezwladnosci.

Na osi OY (rys. 4} odmierzamy OC = J,
CE = J,, znajdujemy $rodek M odcinka OE
i promieniem MO = Zi (J: + J,) zakresla.
my z tego Srodka okrag. W punkcie C wy.
stawiamy nastepnie prostopadlg do OY i od.
mierzamy na niej dtugo$¢ CT = D z uwzgled.
nieniem znaku. Srednica AB, poprowadzona
przez T wyznacza. swymi koncami A i B
kierunki osi glownych OA j OB, za$ wielko.
sci glownych J dlugoscig odcinkéw AT=Jnn
i TB= Jne -

a9/a7-As

Rys. 5.

Kolo Culmannga-Mohra i punkt T zwany
gléwnym punkiem bezwladnosci pozwalaja
nadto wyznaczy¢ Jz, Jn i D' dla ukladu osi
obréconego wzgledem ukladu danego o kat
dowolny a (rys. 5). Wystarczy w tym celu
potaczy¢ punkty przeciecia tych osi z okre.
giem S$rednica FG i spusci¢ z T prostopa.-
dia TH na te srednice. Wtedy howiem

GH = GM + MH =
= GM + rzut CM -+ rzut CT = Jq,
HF = MF = MH = Jg;

TH = rzut MC — rzut CT = D"
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4. Przyklady obliczenia J i D cia}
jednolitych

A. Przy masie M o wielkosci tej samej
dla figur materialnych przedstawionych na

rys. 6 zawartych miedzy prostymi réwnole.
glymi o odstgpie h, jest
2 2
Lo=m. " =m( L) = =Y,
V'3

jezeli tak rownolegtobok zwykly jak i krzy.
woliniowy ma szeroko$¢ mierzong w prze.

b

A I-— b - ]aﬁ -Re

Rys. 6.

krojach || X warto$¢ stala b. Z wzoru po.
wyzszego odczytujemy latwo warto$¢ ramie.
nia bezwladnosci i; oraz masy sprowadzo-
nej na odlegtos¢- h,

Dla osi rownoleglej do X, a przechodzacej
przez $rodki masy tychze cial, znajdujemy
wedlug wzoru Huygensa:

2 2
J=I—M (%) M h—

Dla osi XY o poczatku O, przez kt()ry prze-
chodzi przedluzenie odcinka materialnego
o dlugo$ci 1 i masie M jest (rys. 7)

B L

4 B
D:—?’—Mxoy(,:p. 6—51n2@.

jezeli x,, ¥, sa wspolrzednymi $rodka odcin.
ka, |+ gestoscia liniowa, a § katem jego na.
chylenia do osi X. :

Dla réwnolegloboku (rys.
latwo

8) znajdujemy

4
D=—3—Mm0y0=J;cth

. b2 hZ% ctg? B )
= M( 5 3 '

B. Prostopadioician (rys. 9). Gléwne mo-
menty bezwladnosci wzgledem trzech osi sy-
metrii sg

. b*+c* . ¢+ a®
.Il-—-M.T, Jz—‘M 12 ’
i a2+b2

Js=M. 12

C. Koto j walec obrotowy peiny (rys. 10).
Biegunowy moment bezwtadnosci wzgledem
érodka kola o promieniu a i masie M jest

14
Y
=
X
[7] X ’ 49/a7-R7
Rys. 7.
a’ ®at
=M —5 » zas geometryczny I, = 5
Momenty bezwladnosci wzgledem s$rednicy
a? = at
M = _— I _
sg: J M ral i

Dla walca o masie M i wysokosci h znaj-
dujemy pe rozlozeniu go na warstwy koltowe
elementarne:

2 2
L=M. %, J1=Jy=~JZ"—(a2—]—hT).

2
 Elipsoida bezwladnosci walca jest oczywi.
écie obrotowa, a w przypadku szczegdélnym
gdy h = ]/3 staje sie kula. (Liczne inne
przyklady podaje odnos$ny dzial w poradni-
ku technicznym , Mechanik").

y4

/a7

Rys. 9.

5. Momenty bezwladnoséci bryl
nieregularnych

Momenty te wyznacza sie do$wiadczalnie
z pomiaréow ich okreséw wahnienia po za.
wieszeniu jako wahadla fizyczne. Dla figur
ptaskich danych na rysunku stosujemy
sposoby wykreslne Culmanna i Mohra przy
pomocy wielobokéw sznurowych, albo spo.
s6b  wykreslny Vojaceka i Nehlsa, - albo
przyrzady, jak integraf Abakanowicza i inne

integratory wykonywujgce mechanicznie cal-

kowanie wzdluz krzywej okreslajgcej funkcje
dang w postaci konturu figury. Wreszcie
stosuje sie znane z matematyk1 wzory ,kwa.
dratury mechanicznej”, co ulatwiajg bardzo
nowoczesne maszyny do rachowania.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

Prof. dr inz. M. T. HUBER

OKRESLANIE, WYZNACZANIE, USTALANIE

Juz niejednokrotnie zwracalem uwage na
przyczyny chwiejnosci terminologii polskiej,
zwtaszcza w naukach technicznych. Jedna
z najgléwniejszych jest wplyw jezykéw ob-
cych, ktéry wprawdzie nigdy nie zaniknie
zupelnie, ale z ktérym nalezy sie liczyé we
wszystkich dgZeniach do ustalenia pojec¢ kry-
jacych sig pod wyrazami polskimi. Trzy wy-
razy podane w nagléwku oraz odpowiadajace
im czasowniki: okres$laé, wyznaczaé i ustalaé,
wyrazajg pojecia pokrewne, a jednak roznig-
ce sie zasadniczo.

Okreélanie jest przede wszystkim powszech-
nie zrozumialym odpowiednikiem polskim dla
terminu filozoficznego 1lacinskiego definitio,
spolszczonego juz dawno jako definicja.
W jezykach obcych odpowiada mu ang. de-
finition, franc. définition, niem. Definition
i ros. opriedielenje.

Natomiast czasownikowi wyznaczaé wy-
razajgcemu (miedzy innymi) czynnos$é znale-
zienia wartosci liczbowej pewnej wielkosci
fizykalnej odpowiada ang. determine, franc.
déterminer, niem. bestimmen, a tylko w je-
zyku rosyjskim znowu opredieliat’. Tu znaj-
dujemy powodd, dlaczego polscy inzyniero-
wie lub przyrodnicy znajacy lepiej pokrewny
jezyk rosyjski, niz inne z wymienionych, nie
wyznaczajq np. niewiadomej z danego roéwna-
nia, lecz okreslajg ja. Ale ci sami autorzy
mowig i piszg o zagadnieniach statycznie wy-

‘wyniku mysli badawczej

znaczalnych lub niewyznaczalnych, chociaz
w jezyku rosyjskim czytamy wszedzie ,stati-
czeski opredielimyje i nieopredielimyje®.

Z tego wynika, Ze aby unikng¢ niekonsek-
wencji, nalezy w polszczyznie (w tym wy-
padku) i$¢ raczej za dawng tradycja i odroz-
nia¢ okreslanie od wyznaczama. Tak np.
okreslamy pierwiastek réwnania jako te war-
tos¢ niewiadomej, ktdéra mu czyni zados¢,
a wyznaczamy jg metodami uzasadnionymi
w matematyce; podobniez okreslamy wytrzy-
matos¢ dorazng materialu jako te wielkosé,
ktéra wyznaczamy mna podstawie zwyklej
préoby rozciggania itp. .

Innego rodzaju niekonsekwencje znacze-
niowag spotykamy w zdaniu, pojawiajgcym
sie doS¢ czesto w mnaszym piSmiennictwie
technicznym, jak np. ,N.. ustalit wzér do
obliczenia wielko$ci... X" zamiast podal, albo
znalazi, ustawil, zbudowal, obmyslil itp.

Termin ustali¢é (ang. establish, fr. fixer,
niem. festtellen, ros. ustanowit’) ma znacze-
nie raczej prawodawcze i nadaje sie do scha=
rakteryzowania wyniku uchwaty lub wyboruy,
gdy zachodza rozne wypadki mozliwe, a nie
teoretyka - autora.
Moina wiec np. wyrazac sie, ze ustalono ko-
misyjnie ilo$¢ obrabiarek pewnego typu ko-.
niecznych do rozpoczecia produkcji w nowej
wytworni; ustalono potrzebng ilo$é surowca,
paliwa i t. p.

STEREOMECHANIKA, CZYLI MECHANIKA CIAL STALYCH RZECZYWISTYCH

Prof. M. T. Huber w artykule pt. ,Mecha-
nika" 1), stanowigcym =zaczatek cyklu arty-
kul6w z mechaniki w Polskiej Encyklopedii
Mechaniki, wprowadzit wyraz stereomecha-
nika na oznaczenie mechaniki ciat statych
rzeczywistych, zwanej dotychczas wytrzyma-
toscig materiatow.

Poniewaz wprowadzony przez prof. Hubera
wyraz stereomechanika zostal przez niekto-
rych czytelnikéw zrozumiany jako ,mecha-
nika przestrzenna', wyjasniamy na podstawie
korespondencji z prof. Huberem co nastepuje:

Poglad, ze stereomechanika oznacza do-
stownie mechanike przestrzenng jest bledny
i powstal zapewne przez reminiscencje stere-
ometrii, stanowigcej geometrie utworow prze-
strzennych.

1) Czasopismo ,Mechanik“. Rocznik XIX, =zeszyt
5—6, Warszawa 1946.

Grecy natomiast zbudowali te nauke jako
wiedze o pomiarze cial stalych, o czym s$wiad-
czy etymologia stéw, tworzacych wyraz ste-
reometria. Przymiotnik otepedc oznacza w je-
zyku polskim tegi, mocny, twardy, krzepki.

Wyraz ortépeoy, oznaczajacy cialo stale,
przez abstrakcje geometryczna Euklidesa na-
bral znaczenia, jakie ma obecnie w -stereo-
metrii i stereochemii.

W Kklasycznym dziele ,Handbuch der Phy-
sik” uzyto wyrazu Stereomechanik na ozna-
czenie mechaniki cial sztywnych tj,- wyide-
alizowanych cial stalych, ktére nie zmieniajg
swej postaci podczas ruchu. Uczeni niemiec-
cy byli zatem bliscy tego znaczenia, ktore
prof. Huber przyjal za podstawe wprowadze-
nia nowej nazwy stereomechanika na_ozna-
czenie mechaniki ciat statych rzeczywistych.

AT, . T.
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DZIAt SAMOCHODOWY

Inz.-mech. ADAM MINCHEJMER

PRZYKLADY ZASTOSOWANIA PRZENOSNIKOW
W PRZEMYSLE MOTORYZACYINYM

Charakterystyczng cecha cigglej oraz ma-
sowej produkcji jest szerokie zastosowanie
przenos$nikow (konwejoréw) 1 specjalnych
urzadzen transportowych,

W Polsce przed wojng przenosniki zasto-
sowane juz zostaly w wytwoérniach samocho-
dowych, niektérych uzbrojeniowych i elek-
trotechnicznych, ale tylko w dwoéch podsta-
wowych postaciach: jako stoly, linie, albo
podajniki rolkowe do przesuwania cze$ci od
obrabiarki do obrabiarki, oraz jako tasmy
lub lancuchy montazowe do ostatecznego
montazu wytwarzanych maszyn.

PosiadaliSmy dotychczas ogdlnikowe wia-
domo$ci o nadzwyczaj szerokim i réznorod-
nym zastosowaniu przenoé$nikow w wielkich
wytworniach amerykanskich, a nawet calko-
wicie automatycznych linii obrébkowych, ale
brak nam bylo wlasciwego zrozumienia
ogdlnych zasad stosowania przenosnikow
w organizacji produkcii.

Dzi5, gdy zgodnie z apelem Konferencji
Narzedziowo-Obrabiarkowej w Poznaniu sta-
jemy wobec wielkiego =zadania wunowocze-
$nienia i usprawnienia naszych metod wy-
twoérczych, zagadnienie to staje sie szczegdl-
nie donioste,

*

* *

W angielskich czasopismach technicznych
ukazaly sig w ciagu ostatniego roku opisy
organizacji produkcji w kilku wiekszych wy-
tworniach angielskich, ktore dokonaly prze-
stawienia z produkcji wojennej na pokojowa.
Opisy dwodch takich wytwérni podajemy
ponizej, aby mna tych przykladach zwrécié
uwage na niektére ogdlne zasady stosowania
przenos$nikéw. DPrzyklady te sg dla mas spe-
cjalnie ciekawe, poniewaz ilo$ci wytwarzane
przez te fabryki leza w granicach cyfr, pla-
nowanych przez nasz przemysh

Pierwszy przyklad dotyczy fabryki silni-
kéw samochodowych zakladéw , Austin Mo-
tor Co Ltd" w Longbridge 1).

Fabryka stanowi samodzielny oddzial za-'

kladéw i jej przestawienie na produkcje po-
kojowa dokonane zostalo bez zakupu nowych
maszyn i bez zasadniczej przerdbki budynku.
Jedynie przez odpowiednie przegrupowanie

1) Na podstaﬁie »Engine assembly system and layuut
employed by the Austin Motor Co. Ltd“ ,,Automibile
Enginner Vol XXXVII No 486, March 1947.

obrabiarek, wprowadzenie nowego systemu
montazu i wprowadzenie nowego systemu
ruchu materiatéw na warsztacie i w maga-
zynach, oraz lepsze wykorzystanie- rozporza-
dzalnej przestrzeni znacznie zwiekszono wy-
dajnose.

W oddziale tym obrabiane sg wszystkie
czesci 5 typow silnikow (4 do samochodow
osobowych i 1 do ciezarowych), z wyjatkiem
czesci drobnych, wyrabianych w odrebnym
warsztacie, w ktorym sa skupione wszystkie
automaty zakladéw, oraz z wyjatkiem nie-
ktérych czesci specjalnych i akcesorii, zaku-
pywanych w innych wytwoérniach,

Dla zasadniczych czesci skladowych po-
szczegolnych typow silnikéow jak np. kadtu-
by, glowice, waty korbowe, korbowody, kota

Bl
f{}‘*
c] |'c)c
HOL L
“H! c
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265/498-R1

Rys. 1. Plan fabryki silnikéw Zakladéw ,Austin“:
@ —gléwne tasmy montazowe, b— przeno$niki maga-
zynu przejiciowego, ¢ —koncowe taSmy montazowe,
A —linie obrobkowe odlewdow, B —magazyn odlewdw,
C — linie obrébkowe czesci kutych, D — magazyn odkué
i czeSci tloczonych, E — gniazda obrdbceze lzejszych cze-
Sci, FF— stojaki magazynu przejSciowego, G — magazyn
przejsciowy kadlubéw, H — urzadzenia do docierania
silnikéw, K — kabiny do lakierowania.
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zamachowe, walki rozrzadcze, obrabiarki
ustawione sg w oddzielne linie. Dla mniej-

szych czesci jak zawory, popychacze, pokry-
wy tozysk, dzwigienki zaworowe, mate wat-
ki, pompki wodne i t d. obrabiarki zgrupo-
wane sg w gniazda obrdbcze, wspdlne dla
wszystkich typow silnikéw.

Ogélne rozplanowanie fabryki silnikow
JAustin® pokazane jest na rys. 1. Linie
obrébkowe dla kadtubéw, gtowic i innych

wiekszych odlew6w znajdujg sie w czesci A.
Wzdtuz krotszej $ciany budynku, przylega-
jacej do tej czesci, umieszczone sg magazy-
ny odlewow B, ktére dostarczane tu sa
wprost z odlewni przy pomocy podwieszone-
go mechanicznego przenosnika. Po przeciw-
nej stronie, w czesci C znajdujg sie linie
obrobkowe watéw korbowych i rozrzad-
czych, korbowodéw i innych wiekszych od-
kué. Obok znajdujg sie magazyny D odku¢
i czesci prasowanych, ktore rowniez dostar-
czane sg tu przy pomocy mechanicznych
przenosnikéw. W Srodkowej czesci E znaj-
dujg sie gniazda obrébcze dla drobnych cze-
Sci oraz oddziat obrébki cieplnej.

Na warsztacie nie ma specjalnych mecha-
nicznych urzadzen transportowych. Wzdtuz
linii obrébkowych przebiegaja jedynie po-
dajniki rolkowe, ktére zaczynajg sie w ma-
gazynie odlewow lub odkuc¢ tak, ze poéHabry-
katy wedruja z magazynéw na linie odrazu
na tych podajnikach.

Rys. 2. Kadtub silnika na przenosniku magazynu
przejsciowego i kosz na czesci do mycia.

Samoczynne przenosniki zastosowane sg
dopiero przy montazu i w magazynach przej-
Sciowych, ktore sa umieszczone wzdtuz diuz-
szego boku budynku. Magazyny przejsciowe
spetniajga bardzo wazng role w organizacji
produkcji. Znajduje sie w nich stale dwu-
dniowy zapas gotowych czesci i na ich tere-
nie odbywa sie kompletowanie czesci do
montazu. Wielko$¢ zapasu w magazynach
przejSciowych ustalono na podstawie do-
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Swiadczenn z ubiegtych lat. Stwierdzono mia-
nowicie, ze uszkodzenia obrabiarek lub
oprzyrzgdowania, powodujace przerwe pracy
na linii, moga by¢ zawsze naprawione
W przeciggu 24 godzin, a powstajgca w ta-
kim wypadku luka w zapasie magazynowym
niektérych czesci moze by¢ wyréwnana
w ciagu 4 dni przez przediuzenie po 2 go-
dziny obu dziennych o$miogodzinnych zmian.
Wobec tego, ze w magazynach odlewéw i od-
ku¢ znajduje sie 2-dniowy, zapas, a czas
przeiscia materiatldw i czesSci przez obrébke
i montaz wynosi przecietnie po V2 dnia —
catkowity czas przejscia materiatow przez
magazyny i produkcje -wynosi 5 dni. Z tego

Rys. 3 Fragment magazynu przejsciowego.

wida¢, ze kapitat uwieziony w materiatach
i poHabrykatach jest bardzo maty.

Dla montazu kazdego z 5 typow silnikéw
przeznaczona jest oddzielna piytowa tasma
montazowa a (rys. 1). Wstepnym odcinkiem
kazdej z tych tasm jest rowniez ptytowy me-
chaniczny przenosnik b, przebiegajacy wzdiuz
stojakéw E magazynu przejsciowego i ktéry
stuzy do kompletowania czesci silnikoéw do
montazu. Kadtuby silnikbw magazynowane sg
w czesci G.

Kadtub ustawiony zostaje na ruchomym
przeno$niku, a przed nim i za nim zostaja
umieszczone dwa specjalne kosze. W miare

przesuwania sie kadtuba i koszy wzdiuz stoja-
kéw, robotnicy magazynowi wkiadajg do ko-
szy poszczegblne czesci tak, ze na wilasciwg
taSme montazowa dociera kadilub wraz
z kompletem czesci na 1 silnik. Na rys. 2i 3
pokazane sg fragmenty przeno$nikéw maga-
zynu przejsciowego.

Jeden z koszy przeznaczony jest na czesci,
ktére wymagaja umycia przed montazem,
drugi za$ na czeSci, ktére tego nie wymaga-
ja, jak np. akcesoria, instalacje elektryczne
lub czesci zewnetrzne. Miedzy przenos$nika-
mi magazynowymi, a wiasciwymi tasmami
montazowymi znajdujg sie samoczynne ma-
szyny do mycia (rys. 4), przez ktére prze-
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Rys. 4. Koniec przeno$nika magazynu przejsciowego
i maszyny do mycia.

chodzi kadtub i jeden z koszy. Drugi kosz
omija maszyne do mycia po rolkowym po-
dajniku.

Stojaki magazynu przejsciowego skladaja
sie z dos¢ wysokiego rusztowania, na ktérym
znajduja sie dwupietrowe blaszane poki
z przegrodami (rys. 3), przeznaczone na
drobne czesci i akcesoria ,ktére sg dostar-
czane z zewnatrz. Staly magazyn tych czesci
znajduje sie w podziemiach pod magazynem
przejsciowym i tasmami montazowymi. Jest
W nim juz znacznie wiekszy zapas, uwarun-
kowany mozliwosciami dostaw. Raz na dzien
jednodniowy komplet poszczeg6lnych czesSci
dostarczany jest z magazynu statego do przej-
sciowego przy pomocy wiszgcego samoczyn-
nego przenosnika. Czesci obrabiane na war-
sztacie magazynowane sa na specjalnych
wozkach, ktore ustawiane sa pod rusztowa-
niem. Wobzki te zaopatrzone sg w poki
i gniazda Ilub wieszaki, dostosowane do
ksztattu i wymiaréw poszczeg6lnych czesci.
Wozki te krazg stale miedzy warsztatem
i magazynem. Na rys. 5 pokazany jest taki
wozek dla watéw korbowych. Kontroler na
koricu linii  obrobkowej kladzie kolejno
sprawdzone czesci na woézek. Gdy wozek sie
zapeini — przeznaczony on jest na okreslong
ilos¢ czesci — odwozony zostaje do magazy-
nu, a pusty wézek wraca z magazynu na
warsztat.

Wézki (rys. 5) zaopatrzone sg w dwa
zwrotne ogumione kétka i dwie podporki.
Do przewozenia wozkédw stuza mate dyszlo-
we podnos$niki, z dwoma wasko rozstawio-
nymi zwrotnymi kotkami. Podkiada sie je pod
jeden bok wozka i unosi nieco podporki, po-
czym mozna woézek zwobodnie toczy€.

Spos6b i kolejnos¢ ustawiania wozkéw
w magazynie przejsciowym jak i przeznacze-
nie poétek stojakéw sa dokiadnie rozplanowa-
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ne i dostosowane do planu
kompletowania czesci.

Jak juz wspomniano, tasmy montazowe sg
typu ptytowego. Posiadajg one specjalne u-
chwyty, na ktérych ustawiony zostaje kad-
tub, a w miare przesuwania sie tasmy, na po-
szczegblnych stanowiskach roboczych odby-
wa sie skiladanie silnika. Niektére ze stano-
wisk zaopatrzone sg w specjalne uchwyty
do montazu podzespotéw. Robotnik wyjmuje
z kosza zblizajgcego sie do jego stanowiska
potrzebne czesci, montuje podzesp6t i ktadzie
go z powrotem do kosza. Na nastepnym sta-
nowisku podzespét ten zostaje wmontowany
do silnika.

Niektore drobne czesci normalne jak np.
nakretki i podkiadki nie sga kompletowane
wraz z innymi cze$ciami w magazynie przej-
Sciowym, lecz wydawane na poszczeg6lne
stanowiska na caly dzien pracy;

Na koncu gidwnych tasm montazowych a
znajdujg sie samoczynne urzadzenia H (patrz
iys. 1) do biernego docierania silnikéw, kt6-
re trwa okotlo 20 minut przy 800 obr/min.
Urzadzenie to posiada stanowiska do roéwno-
czesnego docierania s silnikéw.

Po dotarciu silniki przechodza -na krotkie
korncowe tasmy montazowe c, na ktérych od-
bywa sie ostateczny montaz i sprawdzanie.
5% montowanych silnikéw, sprawdzane jest
po dotarciu przy pomocy hydraulicznych ha-
mulcéw typu Frouda.

operacyjnego

Rys. 5. Wézek magazynowy watéw korbowych.

Przed opuszczeniem tasmy montazowej sil-
niki sg jeszcze lakierowane w kabinach na-
tryskowych K.

Diugos¢ gtownych tasm montazowych i
przenosnikéw magazynowych jest dla wszyst-
kich typow silnikéw jednakowa. Szybkosci
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za$ ruchu, ilo$¢ stanowisk i odstepy miedzy
nimi uzaleznione sa od planu montazowego,
czasu montazu danego typu, oraz wymaga-
nej wydajnosci lub taktu produkcji. Mecha-
nizmy napedowe tasm i przenosnikéw posia-
dajq przektadnie napedowe pozwalajace na
zmiane taktu produkcji w granicach od 21/,
do 7!/2 minut.

Doswiadczenie wykazalo, Ze gdy wymaga-
na wydajno$¢ produkcji, a zatem i takt, ule-
gaja znaczniejszej zmianie, nalezy dla wuzy-
skania wlasciwej oszczednos$ci robocizny nie
tylko zmienia¢ szybko$§¢ ruchu tasmy i prze-
noé$nika magazynowego, ale stosowaé inny
plan montazowy i plan ,operacyjny” kom-
pletowania czesci w magazynie przejéciowym
i zmienia¢ rozklad i ilo§é stanowisk robo-
czvch.

Zwréci¢ jeszcze warto uwage na to, zZe
przy wydajnosci tygodniowej 3000 silnikéw

Inz.-mech. MARIAN KOZ:LOWSKI

wszystkich typéw, dla kompletowania czesci
w magazynie wystarcza 10 ludzi, co stanowi
znaczne zaoszczedzenie robocizny w porow-
naniu z dawniej stosowanym systemem wy-
dawania czesci partiami na poszczegodlne sta-
nowiska montazowe.

Ciekawym szczegdlem organizacyjnym jest
jeszcze i to, ze gdy jaka$ czes¢ wskutek prze-
oczenia kontroli na warsztacie nie pasuje lub
jest uszkodzona, montaz silnika nie zostaje
przerwany, lecz po doisciu do konca gldéwnej
tasmy montazowej silnik taki przeniesiony
zostaje na specjalne stanowisko, gdzie do-
piero niewlasciwa cze$¢ zostaje wymieniona
lub silnik ulega calkowitemu rozmontowaniu
i wraca na poczatek tasmy montazowej po
dobraniu z magazynu nowych wiasciwych
czesci.

{c. d. n.)

STOPY GLINU JAKO MATERIAL NA TtOKI

Wstep

Glownym powodem trudnosci, jakie spra-
wiaja konstruktorom tloki silnikdéw spalino-
wych, jest zmienno$é¢ ich wymiardw i po-
gorszenie  wlasnosci mechanicznych  pod
wplywem temperatur panujacych w cylin-
drze.

Przez nadanle ttokom  odpowiednich
ksztaltéow, mozna w ‘pewnym stopniu obni-
zy¢ ich temperaturg, jak roéwniez zmniej-
szy¢ jej wplyw na niekorzystng zmiang wy-
miaréw. Nlestety, mozliwosci konstruktora
sg tu cgraniczone koniecznoscig stosowania
malych luzéw i jak najnizszych cigzarow
ttoka. :

Obok ksztaltow, decydujacy wplyw na
ciezar, wysokos¢ i rozklad temperatury oraz
na wielkos¢ zmian ksztaltu przez ‘nig spo-
wodowanych posiada material tloka.

1. Materialy stosowane na tloki

Do pierwszej wojny Swiatowej, na tloki
silnikéw spalinowych uzywano 'wylacznie
- zeliwa., W roku 1914 'pojawily sie tloki alu-
miniowe, po tym tloki ze stopdéw magnezu
(elektron), nastepnie ze stopéw typu Al-Cu
z dodatkiem innych metali, @ w konicu roz-
powszechnily sie tloki ze ‘stopdéw Al-Si (si-
lumin). Obecnie znalazly réwniez zastoso-
wanie stopy glinu zawierajace ok. 7% Cu,
5% Si, 0,4% Mg i 0,5% Ni, dajace moznos$¢
wykorzystania istniejgcych zapasow r1dz-
nych stopow glinu-

O wyborze materialu na tloki decyduja
nastepujgce jego wtlasnosci: ciezar wlasci-
wy, przewodnictwo cieplne, wspdiczynnik

rozszerzalnosci cieplnej oraz $cieralnod¢,
twardo$é i wytrzymalosé¢ na stale i zmienne
obcigzenia w podwyiszonych temperaturach,
a takze obrabialnos¢ i wlasciwosci odlew-
nicze. i

W tablicy I podano zestawienie wtlasno-
§ci mechanicznych kilku |, stopéw lekkich,
uzywanych na tloki siinikéw samochodo-
wych. . '

Dla pordéwnania, zamieszczono
dane «dotyczgce zeliwa.

Ciezar wlasciwy stopéw glinu, wynosza-
cy 2,65—+29 G/cm3, zdecydowal o ich za-
stosowamu na tloki silnikéw samochodo-
wych., Tilok zeliwny, mimo cienszych $cia-
nek, na co pozwala wysoka wytrzymalosé
zeliwa w wysokich temperaturach, jest ciez-
szy od tloka ze stopdw glinu. Tak matego
ciezaru, jaki majg tloki ze stopdw glinu, nie
mozna osiggna¢, nawet przy zastosowaniu
Zeliwa z dodatkiem miedzi, ktérej domiesz-
ka pozwala na otrzymanie odlewu o bardzo
cienkich $ciankach.

Przewodnictwo cleplne.
wodnictwo cieplne materialy,
temperatura tloka.

Na rysunku 1 przedstawiony jest rozktad
i wysokos’é temperatury w tlokach zeliw-
nych i ze stopéw glinu silnikow samocho-
dowych chtodzonych ‘woda.

W tlokach ze stopdw glinu, cieplo szyb-
kio odplywajac od dna, przechodzi poprzez
écianki do tulei, a stamtad zabierane jest
przez $rodek chlodzacy. Nie powoduje ono
tak wielkiego wzrostu temosratury, jak
'w tlokach zeliwnych, gdzie szybkos$¢ odplywu

réwniez

Im lepsze prze-
tym nizsza

ciepta (przewodnictwo) jest mniejsza.
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TABLICA 1

Postaé¢ i stan Udkucia ulepszone cieplnie Odlewy kokilowe ulepszone cieplnie
’ : AISi13 Ni | AlSi4 Cu | AISi20 AlSi 21
Symbol AlCu 4 Ni | AlSI 13 Ni ACu4 Ni AlGu 10 -
| N ~ - ] stop eutektyczny | stop nadeutektyczny
S~ T ”i T Zeliwo ) ) | e
S 2w 1 . Cu =~ 1 Cu =~~~ 45 ] Cu 7~ 1,5
e Dodatki stopowe Cu=3,g-4,2f C'u Stopy specjalne; ¢y -~ 45 Cu =9—11 S'u 13 Si =~ 14 Cu=1-2"3i = 21-22
e w % Mg:]ya—lyﬁl St~ 13 magnezu Ni ~~2 |Si == 02 Lo Mn ~ 0,8 [ = 20-21) Mn ~ 0,7
Wlasnosei ™ Ni =~ 1 Mg o 1 Fe < 07 | Mg~ 05
mechaniczne e Ni=18-2,2 Mg = 1,5 Mg =~ ©.3 : Mg ~ 07 Ni > 07 l N8
e Mgac 1 | Ni =« 1 I Ni Ao 1’5-1 ) | Co > 1.2
l |
Ciezar wlasciwy G cm? 2,8 2,71 1,8 7.3 2,8 2,9 2,71 2,73 2,67 2,7
Przewodnict. cieplne kal/cm sek. 1 C 0,36 0,34 0,15 — 0,3 0,12 0,33 0,34 0,3 0,27 0,27 0,25
Wspélcz. rozsz. ciepl. 10°.cm/cm 1 C 24 20 25 12 24 23 20 21 18 17,5
Scieralno$é w poréwnaniu z AlCulo 0,9 0,8 ’ 1,7 — 2 0,4 09 1 0,8 0,8 0,7 0,7
20 C 140 — 130 | 10 — 130 50 — 80 180 100 — 120 | 100 — 120 | 100 — 120 | 100 — 120 90 100
200 C 90 — 100 | 90 — 100 30 — 40 180 90 — 100 90 — 1C0 90 — 100 90 — 100 75 80
Twardo$¢ Hg kG/mm? ——|— - e ] b : R —
250 C - 70 — 80 70 — 80 17 — 25 75 — 85 75 — 85 75 — 85 75 — 85
300 C 28 — 30 28 — 30 7 — 15 150 30 — 32 30 — 32 30 — 32 30 — 32
S S e, 1 _ — I
Wytrzymalo&é na roz- 70 C 39 33 20 — 30 25 24 23 23 20 17 B 13
cigganie kG/mm? o i )
300 C 16 14 3 —38 20 1t 12
20 C 17 3 3 —11 0,1 07 0,5 0,4 0,3 0,1 0
Wydluzenie Az % - I I - .
300 C 14 8 50 — 80 6 2 0,6
Wytrzymato§¢ na ob- 20 C 12 10,5 6 — 9 7 7 7 7
cigzenia zmienne przy
20.10° zmian obcia- ) - o
zenia kG/mm? 300 C 8,5 7,5 4,5 4,5
Modul elastyczno$ci
kG, mm2. 1000 6,8 7,5 4 — 52 10,5 6,8 6,8 7,5 0,7 8 8,3
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Glin czysty, ktérego przewodnictwo
cieplne wynosi 0,51 cal/cm. sek. 1C, prze-
wyzsza pod tym wzgledem swoje stopy. Naj-
gorzej przewodzgce cieplo stopy glinu, mia-
nowicie Al-Si (siluminy), posiadajg przewod-
nictwo okoto dwa razy mniejsze, niz czy-
sty glin. Jednak nawet te 'stopy przewyz-
szajg pod tym wzgledem prawie dwukrotnie
zeliwo. Ulepszenie stopu zmniejsza nie-
znacznie przewodnictwo cieplne. Stopy pra-
sowane (kute) przewodza o 5 — 10% lepiej
niz stopy lane. Tloki ze stopdw lekkich,
oprocz swej matej wagi, posiadaja réwniez
i te zalete, ze dzieki ich niZzszej temperatu-
rze mozna stosowal¢ wyzsze ci$nienie przy
sprezaniu, a przez to uzyska¢ wieksza spraw-
nos¢ silnika.

440 .

400 X

T Zelwe

Lo
D
S

femperaturo. w

301474

Rys. 1. Rozklad temperatur w ttokach zeliwnych
i ze stopéw glinu.
Rozszerzalno§¢ cieplna. Aby wielko$¢

szczeliny miedzy tlokiem a tuleja nie ule-
gala zmianie w zaleznosci od temperatur,
wspoélczynnik rozszerzalno$ci materialu tlo-
ka musiatby by¢ nieco mniejszy, niz zeliwa.

W rzeczywisto$ci materialy na tloki,
a szczegolnie stopy lekkie, posiadajg znacz-
rozszerzalnosci

nie wiekszy wspodlczynnik
cieplnej.
Scieralno$é. Scieralno$¢ stopow lekkich

jest znacznie wieksza od $cieralnosci zeliwa,
_ktére pod ‘tym wzgledem przoduje dzigki
swej duzej twardosci w podwyzszonych tem-
peraturach, oraz dzieki siatce grafitu, uta-
twiajacej oliwienie, W stopach lekkich do-
datek miedzi, a znacznie bardziej jeszcze
dodatek  krzemu, zmniejsza $cieralnos$é.
W tablicy I podane.sa ilosci metalu, star-
tego w jednakowych warunkach, przy czym
za jednostke przyjeta jest iloé¢ startego sto-

pu AlCu 10, ktéry, poza elektronami wy-
magajgcymi specjalnie dobrych warunkdw
chicdzenia i smarowania, jest najmniej od-
porny na é&cieranie.

Podobnie jak w stopach lozyskowych,
struktura stopéw glinu, uzywanych na tto-
ki, sklada¢ sie powinna z twardych sklad-
nikdw, rozmieszczonych réwnomiernie w
migkkiej masie. Skladnikami twardymi sa,
w 'zaleznosci od skladu chemicznego stopu,
zwigzki Al-Cu, Al-Cu-Ni, lub krysztalki
krzemu. Dzieki tej strukturze, oliwa pozo-
staje ‘'na powierzchni tloka przy podwyzszo-
nej temperaturze zmniejszajgcej lepkosé,
a nawet wtedy kiedy warstewka oliwy, ota-
czajaca tlok zostala juz przerwana. Tloki
z materialu o niklej siatce twardych skladni-
kow, jak stopy Al-Cu-Ni (stop Y) musza mieé
zepewnione bardzo dobre smarowanie po-
wierzchni. Najwiecej sktadnika twardz7o,
w postaci krysztatkéw krzemn, posiadaia
nadeutektyczne stopy Al-Si. Krysztalki te
powinnv byé rdéwnomiernie rozmieszczone
w miekkim podtozu. Ich skupienia powoduig
wykruszanie materialu i pogorszenie prze-
wodnictwa cieplneg?, co w nezultacie moz2
spowodowacé zatarcie sie ttoka.

Ttoki sg specjalnie wrazliwe na wzrost
temperatury, spowodowany np-: zltym chio-
dzeniem, rozcienczeniem smaru paliwem,

" lub tez brakiem smaru na skutek przecigze-

nia silnika lub zdmuchiwania oliwy przez
gazy. ‘W tych wypadkach wielko$¢ uszko-
dzen ttoka zalezy w ‘duzym stopniu od ma-
terialu. Przy lepszym materiale nastgpig nie-
wielkie uszkodzenia, gorszy zi$ spowodij2
zatarcie tloka na calym obwodzie.

Twardo$é. Twardos¢ stopow glinu otrzy-
mana po odlaniu, wzglednie odkuciu tloka,
moze by¢ podniesiona przez obrobke ciepl-
ng, ktéra procz tego daje takie korzysci,
jak: wzrost wytrzymalosci materiatu, usu-
niecie naprezef pozostalych po ‘odlaniu lub
przekuciu, usuniecie skionnosci do wzrostu
objetosci materialtu pod wplywem tempera-
tury. Obrobka cieplna, zalezna od skiadu
chemicznego 'stopu, polega na ogrzewaniu
tlokow w temperaturze, przy ktérej w stanie
stalym mnastepuje wzajemne rozpuszczenie
sie sktadnikéw t. zn. przy okolo 500C, na
szybkim 'ostudzeniu w wodzie letniej (20 C)
lub wrzgcej i wreszcie na ogrzewaniu wie-
logodzinnym przy okoto 200C. Przez szyb-
kie ostudzenie nastepuje =zatrzymanie roz-
puszczonych skladnikow w roztworze stalym.
Pézniejsze podgrzewanie powoduje wydzie-
lanie sie tych skladnikow, przez co wzrasta
twardo$¢é i wytrzymalo$é. Dluzsze ogrzewa-
nie skupia sktadnik wydzielony w krysztat-
ki (takiej wielkosci, Zze mozna je juz zaob-
serwowaé¢ przez mikroskop) 1 zmniejsza
twardo$¢ stopu. Niecelowym jest ulepszanie
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Rys. 2. Wytrzymalo§¢ ma rozcigganie, wydluzenie
i przewezenie stopéw Al-Cu-Ni w zalezno$el od tem-
peratury: L — stop&w lanych, k — kutych.
ttokow do twardos$ci wyzszej niz 130 Br,
a to ze wzgledu na kruchos¢. Zresztg tlok
stracitby . te¢ wysoka twardosé¢, pracujic
w silniku w temperaturze powyzej 200C.
Niecelowym jest réwniez zbyt dlugie grza-
nie’ i obnizanie twardosci, nalezy bowiem
pamieta¢, ze .cze$¢ prowadzaca tloka nie
osigga tak wysokiej temperatury jak dno,
i 2e nie nastagpi w niej spadek twardosci
poczatkowej. Ze wzgledu na obrabialnos¢
pozadana jest twardos$é¢ okolo 90 Hp. Ogrze-
wanie przeprowadzone jest zwykle tak, aby

twardosé tlokéw wynosita 90--130 'Hsp.
Tak ulepszonym _tlokom mnie grozi juz
szkodliwy przyrost objetosci, spowodowa-
ny wydzielaniem sie sktadnikéw =z roz-

tworu stalego. W .wyzszych temperaturach
twardosé¢ ttokdw maleje; dla wszystkich sto-
pow glinu spadek twardosci. jest prawie jed-
nakowy i do ok. 200 C niewiele sig¢ obniza.
Zeliwo prawie nie zmienia twardosci do ok.
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Rys. 3. Wytrzymato$¢ ma rozcigganie, wmwydtuzenie

i przewezenie stopdéw Al-Si eutektycznych, w zalezno-
sci od temperatury: L — stopdw lanych, k — kutych.

350 C. -Twardosé stopéw magnezowych, jak
wida¢ z tabeli jest .niska i bardzo zalezna od
temperatury, nawet w zakresie ponizej 200C,

Wytrzymaloéé. Podobnie jak twardosé,
wytrzymatosé stopow glinu szybko spada
w temp. powyzej 220C. W zeliwie szybki
spadek wytrzymatosci nastepuje dopiero od
350 C. Z tablicy I i rys. 2 i'3 wida¢, ze przy
tym samym skladzie ' chemicznym, stopy
kute posiadajg w temperaturze ok. 200C
wytrzymatosé 30 — 50% wieksza od wy-
trzymatosci stopdéw lanych, jednak w wyz-
szych temperaturach roznica ta maleje, a
przy 300 C prawie zanika.

Wydiuzenie, Male wydluzenie stopéw
Al-Si, szczegolnie stopdw krzemowych nad-
eutektycznych, nie stanowi przeszkody

w ich rozpowszechnianiu sie, gdyz tloki sa-
mochodowe zwyklej konstrukeji, :w normal-
nych warunkach pracy, nie sa wrazliwe na
ta wlasciwosé materiatu.

Wytrzymaio§¢ na obciqgZenia zmienne.
W przeciwienstwie do twardosci i wytrzy-
malosci statycznej, wytrzymato$¢é na obcia-
zenia zmienne nie spada gwattownie juz po-
wyzej 220 C. Przy 300 C posiada ona jeszcze
przeszio 60% wartosci, jaka posiadata w tem-
peraturze 20C. Kucie (prasowanie) oraz
obrobka cieplna znacznie zwiekszajg wy-
trzymatod§¢é na obcigzenie zmienne.

2. Wykonywanie tlokéw

Odlewy piaskowe maja zastosowanie tyl-
ko przy duzvch tlokach, lanych w malej
iloéci. Sa one gorsze od odlewdédw kokilo-
wych, ktore sg bardziej drobnoziarniste i po-
siadajg lepsze wtasnosci mechaniczne. Ten
sposéb odlewania stosuje sie do tlokdéw sa-
mochodowych. Do silnikéw lotniczych, sil-
nikow samochoddw wyscigowych, oraz do
niektérych silnikéw samochodowych wyso-
kopreznych uzywa sie tlokéow kutych. Przez
kucie nastepuje korzystna zmiana w struktu-
rze materiatuy, gdyz wydzielony skladnik
twardy ' stopu zostaje rozdrobniony i jego
ziarna zaokraglone.

Obrobka mechaniczna ttoka (toczenie) od-
bywa¢ sie powinna w kilku operacjach, a po
kazdej 2z nich nalezy zrobi¢ chociaz paro-
godzinng przerwe. Po zgrubnym toczeniu
tioki ze stopdéw glinu ogrzewa si¢ w temp.
ok. 200C.

Otwory na sworzen wykonywane by¢
powinny z dokladnosciag do kilku tysiecz-
nych mm, Przy dobieraniu sworzni, tloki
dzieli sie na dwie grupy o otworach réznig-
cych sie o 0,002 — 0,004 mm. Dno ttoka by-
wa polerowane dla zmniejszenia przyczep-
nosci produktéow spalania. Wymiary rowkéw
winny byé¢ takie, aby mnie powodujgc za-
kleszczania pierscienia, uniemozliwialy prze-
nikanie gazdéw. Zaokraglenie dna rowka
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piericieniowego nalezy wykona¢ mozliwie
duze, aby unika¢ zwiekszenia naprezen wsku-
tek dziatania karbu, z drugiej jednak strony
zbyt duzy promien spowodowa¢ moze zakle-
szczanie pierScienia.

Pozostale po obrobce mechanicznej rysy
sg usuwane przez docieranie tloka do gla-
dzi. Tiok musi by¢ wiec tak wykonany aby
docieranie to powodowalo tylko bardzo nie-
znaczne starcie materiatu. Osigga sie to
przez toczenie nozem o ostrzu diamentowym,
z posuwem ponizzj 0,1 mm/obr., przy czym
gtebokos$¢ rowkow po nozu nie powinna prze-
kracza¢ 0,007 mm.

Przez dobrg konstrukcie, odpowiedni ma-
terial i prawidlowsg obrobke uzyskano 'tak
mate zuzycie tlokdw, Ze koniecznosé¢ wymia-
ny nastepuje nie z powodu ich wytarcia,
lecz z powodu zuzycia sig goérnej czesci gla-
dzi cylindra.

W Stanach Zjedn. Am. Poéin. 'dla tlokow

samochodow osobowych wprowadzono
elektorolityczne  pokrywanie  powierzchni
ttoka bardzo twardg warstewka tlenkdéw

g'inu. Warstewka ta, wchltaniajac oliwe
chroni ttok przy uruchamianiu silnika, kie-
dy sa gorsze warunki smarowania. Zabieg
ten znany jest pod nazwa ,Eloxal”’ (elektro-
lityczne oksydowanie aluminium). Elokso-
wanie chroni réwniez przed korozjg. Nie-

Inz.-mech. ADAM MINCHEJMER

stety stosowad je mozna tylko do silumindéw;
inne stopy glinu, chociaz bardziej podlega-
jace korozji, nie moga by¢ poddawans temu
zabiegowi, gdyz wytworzone na nich elek-
ftrolitycznie tlenki sg zbyt twardz i powodaj3
uszkodzenia gladzi cylindra- Eloksowanie
bywa réwniez stosowane celem przeszkodze-
nia w nadtapianiu sie tlokow silnikéw lot-
niczych. Otwory na sworznie w zadnym wy-
padku nie mogag by¢ eloksowane, gdyz mo-
globy to spowodowac bardzo szybkie wytar-
‘cie swiorzni.

Innym sposobem ochrony tlokdw przed
zacieraniem j=st pokrywanie ich powizrzch-
ni warstewka cyny. Proces polega na goto-
waniu tlokéw w plynie, zawierajgcym cyne,
ktéra osadza sie na powierzchni w miejsce
rozpuszczonej warstewki materiatu rodzime-
go. Zabieg ten pozwala na zmniejszenie cza-
su docierania ttoka do jednej godziny, jak
rowniez umozliwia chwilowa prace w nie-
dogodnych warunkach.

Jesli na dno tloka dziala w czasie pracy
silnika bardzo wysoka temperatura, stoso-
wane bywaja tloki z dnem odlanym z czy-

stego glinu, ktéry, jak wspomniano, posia-

da wyzsza temperature topliwosci i lepsze
przewodnictwo cieplne od siluminu, z kté-
rego odlana jest w tym wypadku pozostala
czes¢ tloka.

TYPY SAMOCHODOW UZYWANYCH W POLSCE

l. Fordy Kanadyjskie (dok)

Sprzegla Forddw kanadyjskich sg pot§rnd-
kowe: sita odérodkowa, dziatajaca na ciezar-
ki~ W (rys. 7) umieszczone na zewnetrz-
nych koncach dzwigienek wylaczajacych po-
woduje dodatkowy ‘docisk pierScienia P
.w miare wzrostu obrotéw silnika.

Sprezyny S pierScienia dociskowego sa
stabsze niz w normalnych sprzeglach tej
wielko$ci, a moment obrotowy przenoszony
przez sprzeglo wzrasta wraz z obrotami sil-
nika. Urzadzenie to lagodzi wlaczanie sprze-
gla, co jest wazne w wypadku ruszania ciez-
kimi wozami w trudnym terenie, a rowno-
cze$nie skraca czas poslizgu przy rozpedza-
niu wozu i szybkim wzroscie obrotéw sil-
nika.

Skrzynka biegéw — 4 biegi w przod
i 1 wstecz — jest normalnego typu z prze-
suwnymi kolami zebatymi o prostych ze-
bach. Charakterystyczne jest zastosowanie
tych samych wielkosci przelozen poszczegol-
nych biegow zarowno dla liejszych jak
i ciezszych wozow tej grupy- Wozy cieisze
maja natomiast inng wielko§¢ przelozenia
glownych przekladni napedowych oraz do-
datkowg podwdjng przekladnig (redukcyjna)

w skrzynce rozdzielczej, ktéra podwaja ilo§é
przelozen.

Woz 15 cwt 4 X 4 (F-15A) posiada
skrzynke rozdzielcza, skierowujacg naped do
przedniej i tylnej osi, o
stalym przetozeniu 1:1.

Poniewaz skrzynki
rozdzielcze zastosowa-
ne w kanadyjskich
Fordach i w analo-
gicznej grupie Kkana-
dyjskich Chevroletow
sa identyczne, szcze-
gétowy ich opis po-
dany =zostanie oddziel-
nie. Zaznaczymy tu je-
dynie, ze skrzynki te

posiadaja  urzadzenie
sterujagce z oddzielng
dzwignig; umieszczong

obok dzwigni zmiany
biegdw. W skrzynkach
rozdzielczych o stalej
przekladni dzwignia ta
stuzy do wlaczania
i wylaczania napgdu
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przedniej osi, w skrzynkach za$ dwuprze-
ktadniowych stuzy do wigczania i wylacza-
nia napedu przedniej osi i dodatkowo — na-
pedu wciggarki bebnowej oraz do zmiany
przektadni, przy czym wodziki urzadzenia
sterujgcego sg w ten sposéb ryglowane, ze
naped przedniej osi moze by¢ wylgczony tyl-
ko na wyzszej przektadni (1:1) natomiast
przy  wiaczonej przektadni redukujacej
(1,87:1) naped przedniej osi jest zawsze wig-
czony, poniewaz zwiekszony moment obro-
towy przenoszony tylko na jedna os, maogtby
spowodowaé skrecenie lub zerwanie pot-
osiek. Przy wigczeniu natomiast wciaggarki
koto przesuwne przekitadni redukcyjnej znaj-
duje sie w potozeniu jatowym i naped obu
osi jest wylaczony, aby samochoéd byt nie-
ruchomy podczas pracy wciggarki.

Wciggarka bebnowa przewidziana jest
dla wozow 1,5 i 3 tonowych, jednakze nie
wszystkie wozy sg w nig zaopatrzone.

Poza tym dla wozéw tych przewidziana
jest mata sprezarka do pompowania opon,
umieszczona na prawym boku skrzynki bie-
géw, i napedzana poprzez przesuwne koto
zebate, ktdére moze by¢ zazebione z kotem
zebatym trzeciego biegu watka posredniego
skrzynki. Kolo to przesuwane jest przez
obracanie S$rubokretem pionowego watka,
ktérego goérny koniec z nacieciem znajduje
sie w otworze podtogi budki kierowcy.

Przednie osie samochodow z jedna osig
pednag (typu 4 x 2) sg normalnej typowej
budowy: kute o dwuteowym przekroju z gto-
wicowymi zakoriczeniami.

Rys. 8 Umocowanie zwrotnicowego zespotu przedniej

osi pednej.
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Osie samochodéw o dwoéch osiach ped-
nych (typu 4X4 i 6X4), a zwlaszcza osie
przednie, sa zespotami w ktdérych spotyka-

Rys. 9 Rozbieranie dzielonego mostu napedowego.

my najwiekszg ilos¢ odmian w poszczegol-
nych seriach. Typowa cecha konstrukcyjng
pednych osi fordowskich jest dzielona
pochwa; we wczes$niejszych jednak seriach
mozna spotka¢ sie z osiami chevroletowski-
mi o jednolitej pochwie. Jest to szczeg6t
dos¢ wazny: w razie braku oryginalnej for-
dowskiej osi zamiennej mozna ja zastgpic
kompletng osig z analogicznego typu kana-
dyjskiego Chevroleta, dostosowujgac jedynie
uchwyty resorow.

Rys. 10. tozyska pedzacego kota stozkowego gitéw-
nej przekladni napedowej wozéw typu 4 N 2

Fordowskie tylne osie pedne typow

4 x 4 sg identyczne z wyjgtkiem samej
przektadni napedowej i hamulcow wozu
F-15A. Tylna o0$ pedna wozu F — 60H

© X 4) rézni sie tylko wspornikiem reso-
rowym i uchwytem drazkéw reakcyjnych.
Réznica rozstawienia kot tylnych poszczegdl-
nych modeli spowodowana jest jedynie za-
stosowaniem kot i. opon réznych wymiaréw.

Pétoski sa catkowicie odcigzone, a piasty
két spoczywajg na koncach pochew na
dwoéch tocznych tozyskach stozkowych. Re-
gulowanie tych tozysk nalezy dokonywac
nastepujaco: nakretke pierscieniowa, ustala-
jaca tozysko, dokreci¢ do oporu jedna reka,
postugujac sie specjalnym kluczem o dtugo-
sci ramieniar 60 cm a nastepnie cofna¢ jag
z powrotem o Vs obrotu i zabezpieczy¢ prze-
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widzianym zabezpieczeniem oraz przeciwna-
kretka.

Rys, 11. Pomiar oporu wyregulowanych lozysk

dynamometrem sprezynowym.

~ Nosna tylna 0§ wozu F — 60H 6 X 4)
jest rurowa, piasty natomiast i hamulce ma
te same co osie pedne wozdw typu 4 X 4,

Tylne osie wozéw typu 4 X 2 16znia sie
ogi poprzednio omodwionych przede wszyst-
kim tym, Ze przekladnia napgdowa nie jest
Przesunit;ta na prawo, lecz znajduje sie na
Srodku. Pod wzgledem ogdlnych wymiarow
(Plasty itp.) tylna o$ wozu F — 15 nie rézni
sig od osi wozéw typu 4 X 4. 0§ tylna
wozu F -— 8 ma mniejsze wymiary.

N

g B 168/48-R13

Rys. 12. Lozyska pedzacego kola stozkowego glow-
nej przekladni napedowej wozéw typu 434 i 6X4.

Cecha charakterystyczng przednich osi
pednych jest to, ze konce ich, obejmujace
glowice pochwy, lozyska i sworznie zwrot-
nicy, samg zwrotnice, dzwignie kierownicze,
przeguby napedowe, piasty oraz hamulce
stanowig oddzielne zespoly, przykrecone do
koinierza na koncu pochwy (rys. 8). Wtasci-
wa pochwa przedniej osi jest identyczna we
wszystkich typach, koncowe zas$ zespoly
réznig sig rodzajem zastosowanych przegu-
béw Bendix-Weiss, albo Rzeppa, ich wymia-
ramj oraz réinymi sposobami regulacji po-
tozenia i luzéow w przegubach, Poniewaz ze-
spoly zwrotnicowe przednich osi Fordow sa
identyczne z zespotami zwrotnicowymi Chev-
roletbw i zawierajg te same odmiany — za-
gadnienie to bedzie omowione w oddzielnym
artykule.

Konstrukcyjne rozwigzanie gltéwnych prze-
ktadni napedowych osi odznacza sie bra-
kiem mozliwosci regulacji wzajemnego po-
lozenia stozkowego kola pedzacego i 'kola

talerzowego. Zastosowanie tego systemu
umozliwione zostalo tylko = dzigeki temu,
ze przy obrébce wobu wczeSci pochwy,

stanowigcych zarazem obsade przekladni, jak
réwniez przy obrobce cze$ci skladowych
przekladni zachowywane sa bardzo waskie
tolerancje wykonania, a poza tym jeszcze,
cze$ci te sg selekcjonowane i odpowiednio
dobierane przed montazem dla uzyskania naj-
korzystniejszych warunkéw wspbétpracy. Cze-
§ci zamienne, dobrane przypadkowo ale wy-

konane w granicach tolerancji zapewniaja
gorszg wspolprace
Pierscienie zewnetrzne fozysk stozko-

wych, niosacych -oprawe mechanizmu rézni-
cowego wraz z kolem talerzowym, osadzone
sa bezposrednio w obu poéipochwach 1 po
rozkreceniu pochwy zespol ten mozna wyjac
nazewnatrz (patrz rys. 9). Pedzace kotlo
stozkowe gléwnej przekladni osadzone jest
w prawej poilpochwie, i w celu uzyskania
dostatecznej sztywnosci, podoarte dwustron-
nie: z przodu na dwdch ltozyskach tocznych
stozkowych, przejmujacych réwniez naciski
poosiowe, a z tylu na jednym lozysku tocz-
nym watkowym.’

Przekladnie napedowe osi wozow typu
4 X 2 oraz 4 X 4 réznia sie systemem ulo-
zyskowania pedzacego kola stozkowego.
W wozach typu 4 X 2 tylne lozysko pod-
pierajagce unieruchomione jest w polpochwie,
na przodzie za$§ sa dwa oddzielne lozyska
toczne stozkowe, ktérych zewnetrzne pier-
$cienie osadzone 'sa w oprawie wsuwanej do
obsady w polpochwie. Do regulacji lozysk
stuzy nakretka a (rys. 10). Instrukcja fa-
bryczna wymaga, aby moment oporu przy
obracaniu walka kota pedzacego wynosit
165 do 220 kGcm. Pomiar tego momentu
moze by¢ wykonywany dynamometrem po-
kazanym na rys. 11.

Rys. 13. Pomiar $cidnigtych w imadle lozysk

W wozach typu 4 X 41i 6 X 4 tylne to-
zysko podpierajace unieruchomione jest na
watku kola stozkowego przy pomocy pier-
scienia sprezynujgcego i wsuwane jest do

-gniazda w pdéipochwie. Przednie lozyska stoz-

kowe maja wspolny podwojny zewngtrzny
pierscien a (rys. 12) osadzony bezposrednio
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w korpusie poélpochwy. Do regulacji lozysk
stuzy tulejka odlegtosciowa i podkiadki re-
gulacyjne b. tozyska sg dokrecone nakretks,
mocujgcag piaste kolnierza przegubu.

\

Rys. 14. Regulacja przekladni kierowniczej
o przelozeniu 24,4 :1.

Regulacje lozysk nalezy wykonywaé¢ na-
stepujaco: zalozyé oba lozyska do zewnetrz-
nego pierscienia bez wkladania tulejki odle-
gloSciowej, §cisng¢ w imadle tak, zeby pier-
$cien nle moégt sie obraca¢ i zmierzy¢ mi-
krometrem odlegto$¢ miedzy zewnetrznymi
czolami pierscieni wewnetrznych (rys. 13).
Nastepnie nalezy powtorzy¢ te czynnosé¢ za-
- kladajgc tulejke i tak dobrane podkladki od-
leglosciowe aby po $ci$nigciu odlegio$é mie-
dzy zewnetrznymi czotami byla o 0,05 do
0,075 mm wieksza od poprzednio zmierzonej.

W wozach z wczesniejszych serii stoso-
wane byly jeszcze dodatkowo podkiladki od-
leglosciowe c¢ (rys. 12), ktére stuzyly do
ustalania polozenia napedzajacego kota stoz-
kowego. W poézniejszych pochwach, gdy
opanowano juz wymagane dokladnosci wy-
konania, podkladki te okazaly sie zbedne
i jezeli wylania sie konieczno$¢ zastapienia
uszkodzonej pochwy, w ktérej zastosowane
byly te podkladki, nowa pochwg zamienng,
to mozna uzy¢ dotychczasowe przekladnie
i lozyska bez wktadania tych podktadek od-

legtosciowych.

16. Regulacja
polozenia szczek
hamulcowych.

Rys. 15. Regulacja Rys.

skoku jatowego szczek
hamulcowych.

Przekladnie napedowe przednich i tyl-
nych osi sg identyczne, co pozwala na wy-
korzystanie przekladni osi przednich, ktore
w normalnych warunkach drogowych nie sa

potrzebne i nie powinny by¢ uzywane, jako
czedci zamiennych do tylnej osi. Wymonto-
wanie przekladni napedowej z przednich osi
Fordéw jest jednakze klopotliwe, poniewaz
wymaga uprzedniego wymontowania calej
osi i przerobek w przegubach.

W napedzie wciggarki bebnowej zastoso-
wana jest réwniez przekladnia stozkowa
o przetozeniu 6,61 : 1, takim samym jak w osi
pednej wozu F — 8 i o tym samym ukladzie
tozysk.

Przekladnie  kierownicze kanadyjskich
Fordow maja globoidalny slimak z podwéj-
na rolkg. Do regulacji lozysk stozkowych
slimaka stuza cienkie podkladki odlegloscio-
we pod dolng pokrywa przektadni. Do regu-
lacji polozenia poziomego watka z rolka,
w przekladniach o przelozeniu 18,4:1, 20,2:1,
stuzy wkret oporowy, unieruchamiany prze-
ciwnakretka. Natomiast regulacja poziome-
go walka przekladni o przelozeniu 24,4:1 jest
nastepujgca: koniec walka wystaje poza
boczng pokrywe przektadni i ma wytoczony
rowek, w ktéry wchodzi dwudzielny pier-
scien ustalajacy (rys. 14). Z wewnetrznej
strony, miedzy tym pierscieniem i pokrywsg,
oraz z zewnegtrznej — miedzy pierscieniem
oraz wewnetrzng plaszczyzna kapturowej na-
kretki, ostaniajacej koncéwke watka, znajdu-
ja sie cienkie podktadki odleglosciowe; dla
potrzebnego przy regulacji przesunigcia wat-
ka do wewnatrz nalezy wyja¢ obie poldwki
pierscienia ustalajacego, przelozy¢ odpo-
wiednig ilo§¢ podkiadek odleglosciowych do
wnetrza nakretki kapturowej, zalozy¢ po-
nownie piericien i dokreci¢ nakretke.

W prawidlowo wyregulowanej przeklad-
ni kierowniczej przy poruszaniu reka ramie-
nia kierowniczego (drazek kierowniczy od-
Yaczony), nie powinno odczuwaé sig zadnego
luzu ani bicia poosiowego kolumny kierow-
niczej. Kierownica powinna obracac sig po
przylozeniu do jej obwodu sily 1 kG (spraw-
dza¢ przy pomocy dynamometru sprezynowe-
go) i podczas catkowitego obrotu kierownicy
w obu kierunkach nie powinno wystepowac
zacieranie sie $limaka i rolki.

Hamulce hydrauliczne w wozach o ladow-
nosci od 3 t sa typu normalnego z usuwa-
niem nadmiernego skoku jalowego szczek
przez obracanie krzywek oporowych A
(rys. 15) i regulacja szczek w miare zuzycia
sie okladzin przez obracanie mimosrodowych
sworzni, na ktérych osadzone sa szczeki
(rys. 16). :

Hamulce hydrauliczne w wozie F — 8 sa
typu samozaciskajacego (mechaniczne ser-
wo)., Regulacja wykonywana jest zasadniczo
przez pokrecanie $rubokretem gwiazdzistej
nakretki ¢ na tgczniku dolnym miedzy szczg-
kami (rys. 17). Nalezy przy tym przy pomocy
tego lacznika docisnag¢ przednig (dociskajg-
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Rys. 17. Samozaciskajgce hamulce hydrauliczne wozu

F — 8 a — przednia dociskajaca szczeka, b — tylna

dociskana szczeka, ¢ — nakretka gwiazdzista tgcznika

szczek, d — dolna sprezyna $ciagajaca szczeki, e — swo-

rzen. tylnej szczeki, f — mechanizm rozpierajacy,

g — gorne sprezyny $ciagajace, h — sprezynki ustala-
jace poprzeczne potozenie szczek.

ca) szczeke a do bebna i sprawdza¢ przy po-
mocy szczelinomierza poprzez odpowiednie
otwory w tarczy hamulcowej czy uzyskany
luz miedzy oktadzing tylnej (dociskanej)
szczeki b, a bebnem na gérze i na dole wyno-
si po 0,35 — 0,40 mm. Jezeli nie mozna tym
sposobem uzyskaé¢ réwnomiernego luzu, na-
lezy dodatkowo wyregulowaé tylng szczeke
przez obrét mimosrodowego sworznia e, na
ktéorym ta szczeka jest osadzona. Sworzen
ten znajduje sie w gérnej czesci tarczy, nad
mechanizmem rozpierajgcym f.

W wozach F — 30, F — 60S i F — 60L
dla wzmocnienia skutku nacisku na pedat
zastosowany jest serwo-mechanizm proznio-

wy z jednym cylindrem wspomagajacym,
w wozie zas- F — 60H (s X 4) serwo-me-
chanizm prézniowy z dwoma cylindrami
wspomagajacymi i zaworami reakcyjnymi.

W6z ten posiada poza tym dwa cylindry
ttoczgce ukiadu hydraulicznego. Poniewaz
w kanadyjskich Fordach i Chevroletach za-
stosowane sg te same serwomechanizmy
prézniowe, réznigce sie w swym dziataniu
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od znanych na terenie europejskim systemu
Bosch-Dev<mder, opisane one zostang od-
dzielnie.

W wozach F — s, F — 15 i F — 15A
hamulec reczny potgczony jest z dodatkowsg
dzwignia, rozpierajagca tylne szczeki hamul-
cowe. W wozach zas$ ciezszych uruchamia
on normalnego typu zewnetrzny hamulec
tasmowy na bebnie na wyjsciowym wale
skrzynki rozdzielczej, napedzajacym tylna
0s. W wozie F — 60H ¢ x 4) uruchamia
on poza tym hydrauliczny mechanizm tlo-
czacy przedniej osi.

Resory we wszystkich wozach czteroko-
towych sg piorowe normalnego typu i prze-
noszg sity i momenty napedowe. Tylne
resory wozéw typu 4 X 4 o tadownosci po-
wyzej 15 t majg dodatkowe zderzakowe pio-
ra, dziatajgce przy duzym obcigzeniu.

Wéz F — 60H (¢ X 4) posiada na tyle
po jednym resorze pidrowym odwréconym,
umocowanym $rodkowa czescig w wahliwej
oprawie na ramie i opierajacym sie Slizgowo
na osiach. Silty i momenty przenoszone sg
przez dwie pary réwnolegtych drazkéw re-
akcyjnych (rys, 18).

Rys. 18. Resor i drazki reakcyjne tylnych osi wozu

szes$ciokotowego.

Kanadyjskie Fordy zaopatrzone sg w po-
jedyncze kota o dwudzielnych tarczach oraz
duze opony terenowe. Zagadnienie obstugi
i konserwacji tych opon, posiadajgcych
zresztg liczne odmiany omoéwione zostanie
oddzielnie. Zwré6ci¢ tu jedynie nalezy uwa-
ge na dos¢ duze rdznice cisnien (patrz tabli-
ca I) wymaganych dla wtasciwej pracy tych
opon przy roznych warunkach obcigzenia
i przy réznych nawierzchniach. Ciekawe
jest, ze wczesniejsze instrukcje wymagaty
znacznie nizszych cisnien niz podane"w tab-
licy |, doswiadczenie jednak wykazato po6z-
niej, ze cisnienia te byty niewtasciwe.

SAMOCHOD OSIAGNAt SZYBKOSE 650 knvh

We wrzesniu 1947 r. Anglik John Cobb
pobit na specjalnym samochodzie ,Railton“
dotychczasowy rekord swiatowy bezwzgled-
nej szybkosci dla samochodoéw, osiagajac
w .czterech przebiegach na odcinkach 1 km
i 1 mili przecietng szybko$¢ 394,2 miFh czyli
blisko. 635 km/h i rozwijajgc podczas jedne-
go z tych przebiegéw szybkos¢ 403,14 mil/h
czyli 650 km/h. Proba ta, jak i wszystkie po-
przednie proby tego rodzaju, dokonana zo-

stata na dnie wyschnietego stonego jeziora
Bonneville Salt Flats w stanie Utah, ktore
jest dostatecznie rozlegta i idealnie ptaska
powierzchnia.

W umysle niejednego czytelnika moze zro-
dzi¢ sie watpliwosé, czy pobijanie tego ro-
dzaju rekorddéw ma jaki$ sens i praktyczng
wartos¢? Otéz nie sg one bezcelowe — roz-
wigzywanie trudnosci technicznych, zwigza*
nych z budowg tak szybkich samochodoéw,
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staje sie Zrddiem szeregu wynalazkéw i no-
wych konstrukcyj, i stanowi ciekawy teren
doswiadczalny dla wytwérni. Wspomnie¢ tu
mozna ‘chociazby, ze inz. Porsche, konstruk-
tor niemieckich samochodéw rekordowych,
zastosowat nastepnie w popularnym Volks-
wagenie szereg rozwigzan konstrukcyjnych,
powstatych na tle opracowywania wysci-
gowek.

Wyniki praktyczne konstrukcji samocho-
du Cobba moze nie beda tak bezposrednie,
ale w kazdym razie przedstawiajg duzg war-
tos¢ techniczna.

Trudnosci w budowie najszybszych samo-
chodoéw tkwig w splocie przeciwstawnych
czynnikoéw, co zresztg jest typowe i dla in-
nych dziedzin techniki. Najwiekszg trudno-
Scig do pokonania sg olbrzymie wartosci
oporu powietrza przy tak duzych szybko-
Sciach, ale tu z pomocg przychodzg zdoby-
cze, osiagniete juz przez lotnictwo. Samo-
chéd rekordowy musi mie¢ idealnie optywo-
we ksztalty przy jak najmniejszym przekroju
czotowym, ale mimo to potrzebny jest silnik
0 duzej mocy rzedu paru tysiecy koni.

Tu jednak wytania sie inna przeciwstaw-
na trudnos¢: sita rozwijana przez silnik prze-
noszona jest na obwdéd ko6t samochodu i przez
wykorzystanie przyczepnosci kot do na-
wierzchni moze by¢ dopiero uzyta jako sita
napedzajgca samochdéd. Ta sita napedowa
przy okreslonej wartosci przyczepnosci be-
dzie mogta by¢ tym wieksza, im wiekszy be-
dzie docisk kot do nawierzchni, czyli im
ciezszy, a zarazem wigekszy bedzie samochdd.
Zbyt duzy ciezar samochodu jest znéw szko-
dliwy, poniewaz utrudnia nalezyte rozpedze-
nie samochodu do maksymalnej szybkosci.
Do- rozpedzenia samochodu moze by¢ wyko-
rzystana jedynie nadwyzka sity napedowej
ponad wielko$¢ oporu powietrza, ktéra, jak

wiadomo, wzrasta proporcjonalnie do kwa-
dratu szybkosci oraz ponad wielko$¢ oporu
toczenia.

Im wieksza szybko$¢ jazdy, tym mniejsza
jest ta nadwyzka, a im ciezszy jest samor
chéd, a zatym i wieksza jego masa, tym
mniejsze jest przysSpieszenie, wywotane nad-
wyzkag sity napedowej i tym dluzej bedzie
samochod rozpedzac¢ sie. Im ciezszy jest sa-
mochdd, tym zarazem sa wieksze opory to-
czenia.

Samochdéd Cobba wazy okoto 3800 kg i za-
opatrzony jest w dwa silniki -lotnicze star-
szego typu Napier Lion o tgcznej mocy 2500
KM, a dla petnego wykorzystania przyczep-
nosci napedzane sg wszystkie 4 kota. Dla uzy-
skania dobrych ksztattow optywowych miej-
sce kierowcy znajduje sie na samym przodzie
przed kotami, a rozstaw két przednich (1,65 m)
jest wiekszy niz tylnych (1,05 m) —
tak, ze w6z zweza sie do tylu. Roz-
staw osi » 345 m, catkowita dtugos¢ wor
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zu — 8,55 m, najwieksza szerokos¢ — 2,4 m,
wysokos¢ — 1,3 m, powierzchnia czotowa
2,7 m2 Nadwozie wykonane jest w postaci
skorupy z blachy aluminiowej, ostaniajgcej
rowniez catkowicie kota i dla dotarcia do
mechanizmoéw wozu, musi by¢ za kazdym ra-
zem zdejmowane. Gilowa kierowcy wystaje
nieco ponad powierzchnie nadwozia i osto-
nieta jest owiewka. Istota kompromisu pole-
ga na tym, ze silniki majg tak dobrang moc
maksymalng, ze przy maksymalnej szybko-
Sci sita napedowa réwnowazy sie z oporami
powietrza i toczenia, a przyczepnos¢ jest
wykorzystana tylko czes$ciowo, przy jezdzie
natomiast z mniejszymi szybkosciami, rozpo-
rzadzalna wielkos¢ przyczepnosci pozwala
na wykorzystanie jedynie czesci mocy silni-
kéw. Jak to sie dzieje? Przy jezdzie z peinag
szybkoscig 650 km/h sita napedowa wynosi
okoto 1000 kG, przy szybkosci natomiast 300
km/h przy uzyciu innej przekladni i pracy
silnikbw na peilnej mocy sita napedowa wy-
nositaby juz okoto 2200 kG1), co juz prze-
kracza przyczepnos¢, ktéra pozwala prawdo-
podobnie wykorzysta¢ okoto 1500— 1800 kG.

Rys. 1 Samochoéd Cobba.

Ze tak bylo w rzeczywistosci $wiadczg da-
ne co do rozpedzania sie samochodu Cobba:
po pierwszych 10 sek. osiggnat on 100 milZh
(160 km/h), po 50 sek. 200 mil/h, po 70 sek.
300 mil/h, catkowity zas okres jazdy
przy pracujacych silnikach wynosit 100 sek,
po czym nastepowat okres hamowania, trwa-
jacy réwniez okoto 100 sek. Czas przejazdu
przez pomiarowy odcinek kilometra wynosit
niecate s sek, a przez odcinek mili niecate 9
sek! W okresie pierwszych 10sek przyspiesze-
nie byto najwieksze, co jest zrozumiate wobec
matego jeszcze stosunkowo oporu powietrza,

i) Wynika! z prostego wzoru N = P.v, wyrazaja-
cego, ze moc w kGm/sek réwna slie iloczynowi sity
w kG przez szybkos¢ w m/sek.
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w dalszym ciggu mniejsze juz jprzyspiesze-
nie pozostawato jednak niemal state, pomimo
kilkunastokrotnego wzrosta oporu powietrza,
co na pozor moze wydawac sie paradoksalne.

Cyfry te Swiadcza jeszcze o niestychanej
trudnosci samego przeprowadzenia proby bi-
cia rekordu. Przestrzen, na ktorej odbywato
sie rozpedzanie wynosita okoto 9—10 km,
a hamowanie nastgpito na odcinku s— 7 km.

Na tak duzej przestrzeni, a zarazem w tak
krétkim przeciggu czasu Kkierowca musiat
wcigz regulowaé prace silnikéw i zmieniaé
przektadnie skrzynki biegow, aby jaknajsku-
teczniej rozpedza¢ samochdéd bez przekra-
czania rozporzadzalnej przyczepnosci, @
spowodowa¢ mogto by nadmierny poslizg
két i zniszczenie opon, pracujacych i tak
w bardzo trudnych warunkach. Rozpedzaé
woéz nalezato przy tym tak, aby wjechac¢ na
kréotki stosunkowo odcinek pomiarowy z naj-
wieksza szybkoscia.

Z dalszych cech charakterystycznych sa-
mochodu Cobba warto zwréci¢ uwage je-
szcze na nastepujace szczeg6ly. Silniki usta-
wione sg na ukos i z pewnym wzajemnym
przesunieciem. Przedni silnik napedza bez-
posrednio tylng o$§ — sztywng, a tylny silnik
niezaleznie zawieszone i kierowane kota
przednie. Dla usunigcia straty mocy silni-
kow na poslizgi i zmniejszenie bezwladnosci,
mas wirujgcych nie ma kot zamachowych
ani sprzegiet, a zmiana przektadni w skrzyn-
kach biegobw umozliwiona zostata przez za-
stosowanie ,wolnych Kkét'. Dla ruszenia
Zz miejsca i uruchomienia silnikéw, samo-
chéd Cobba popychany byt przez ciezarow-
ke. Silniki sg chtodzone wodg, ale nie zasto-
sowano chtodnic, aby nie stwarza¢ dodatko-
wych oporéw dla przeptywu powietrza. Wza-
mian za to wbudowany zostat bliska 350 li-
trowy zbiornik napetniony woda z lodem, co
w zupetnosci wystarczato dla tak krotkiego
okresu pracy silnikéw. Jako> resory zastoso-
wane zostaty sprezyny spiralne z przektad-
kami gumowymi.
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Rys.. 2 Podwozie samochodu Cobba.

Na zakonczenie troche historii: szybkos¢
330 knmv/h osiagnieta zostata po raz pierwszy
przez Seagrave‘a w roku 1927. W roku 1929
réwniez Seagrave osiggnat 370 km/h, Camp-
bell osiggngt w 1931 r. — 395, w 1932 r. —
410, w 1933 r. — 440, w 1935 r. — 460 i 485
km/h. W latach 1937 i 38 nowy wspdtzawod-
nik Eyston osiagnat 505 km/h i 575 km/h.
Cobb przystapit tez do wspotzawodnictwa
w tym okresie i osiggnat w 1939 r. — 595,
przekraczajgc wreszcie 635 km/h w roku 1947.

Wszyscy ci wspoétzawodnicy byli Angli-
kami.
A. M.
Opracowane na podstawie czasopisma ,Motor",

September 1947. Fotografie dostarczyto Biuro Infor-
macji Naukowych British Council.
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JAZDA NA ROWERZE W SWIETLE PRAW MECHANIKI

Artykut niniejszy ma na celu pogladowe
wyjasnienie zjawisk, towarzyszacych jezdzie
na rowerze, w $wietle praw mechaniki.

Rozwazania nasze zaczniemy od zaznajo-
mienia sie z budowa roweru, jako typowego
pojazdu dwukolowego. Te same zasady bu-
dowy dotycza motocykla oraz t. zw. ,hulaj-

nogi” (oczywiscie racjonalnie zbudowanej).
?79/437‘\\7;
Rys. 1.
Rys. 1 przedstawia schematycznie typowy
rower. Cze$cia taczaca skiadowe elementy,

jak kierownik K, kota, naped f i siodetko S
jest rama, zbudowana przewaznie z rur stalo-
wych, ktore przy znacznej wytrzymatosci sg
stosunkowo lekkie. Rury stalowe polaczone
sg ze soba sztywno w weztach A, B, C, D, E.
Czegs¢ ramy A — B, wykonana jest w ksztal-
cie tulei, zaopatrzonej w dwa lozyska kulko-
we ,w ktérych obraca sie trzon wideiek W.
Na osi umocowanej sztywno w widetkach,
osadzone jest luzno obracajgce sie koto przed-
nie Oj.

Jak wida¢ z rysunku przednie koto Oy moze
wraz z widelkami obraca¢ sie dookota osi
xr— x, umozliwiajac w ten sposdb jazdg na
zakretach przez wykonanie skretu kota przed-
niego w zadanym kierunku za pomocag kie-
rownika K, sztywno zamocowanego na trzo-
nie widelek.

Widetki wygiete sg nieco ku przodowi ro-
weru tak, ze o$ kola przedniego O; nie leiy
w osi £ — @, lecz w odlegltosci I mierzonej
na prostopadiej do kierunku & — .

Wobec tego podczas wykonywania skretu
0$, a zarazem i $rodek ciezkosci kota przed-
niego O, opisuje luk kola o promieniu réw-
nym ! dookota osi # — @,

Na rys. 1 widzimy dalej, ze o$ skretu
¥ —x przecina powierzchnig jezdni w punk-
cie N polozonym przed punktem styku kola

przedniego z jezdnig J;. Odleglo$¢ n miedzy
punktami N i J; nazywa sie wyprzedzeniem.
Istnienie wyprzedzenia umozliwia samoczyn-
ne nastawlanie sig kola przedniego w kie-
runku jazdy.

Dziatanie Wyprzedzema mozemy wyjasmc
przykladowo na powszechnie znanych, uzy-
wanych czesto do przewozu towarow w skila-
dach i na kolejach, trzykotowych wodzkach
transportowych (rys. 2). O$ skretu kota kie-
rujacego O;, oznaczona przez ¥ — ¥, ma tu
polozenie pionowe, a oska ,na ktorej obraca
sig kolo Oy dzigki wygietym widelkom W
przesunieta jest wzgledem osi & — & o wiel-
kos¢ n.

Podczas jazdy w przod (rys. 2a) kolo kieru-
jace ustawia sie w takmi potloZeniu, ze punkt
N wyprzedza punkt styku kota z jezdnia J.
Podczas jazdy w tyt (rys. 2b), koto samoczyn-
nie ustawia sie w pozycji obréconej o 1800
od poprzedniej tak, Zze punkt N znoéw wy-
przedza punkt J. Przy tego rodzaju konstruk-
cji kierownik staje sie zbyteczny, gdyz na:
dawanie pozgdanego kierunku jazdy odbywa
sie za pomoca kierowania calym wézkiem,

K.l
a) |
Pl

.
b

T 278j4682

Rys. 2.

przy czym kolo kierujgce zawsze przyjmuje
samoczynnie pozycje zgodna z Kkierunkiem
jazdy. Dzieje sig to dzieki temu, ze gdy wo-
zek zaczniemy pcha¢ z silg P, skierowang
ukosdnie (rys. 2c), to wowczas w punkcie ze-
tkniecia sie kola z jezdnig wystapi wskutek
tarcia sita oporu R, rownolegla do P, ale prze-
ciwnie zwrécona. Poniewaz sila R nie prze-
chodzi przez o§ ©* — 2, wytworzy ona mo-
ment, ktéry obroci widetlki W (na przykta-
dzie pokazanym na rys. 2c — w lewo), az do
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ustawienie sig ich w kierunku dziatania sity
P. W tym pclozeniu sila R przechodzi¢ juz
bedzie przez 0§ x — x i nie bedzie juz dalej
obraca¢ obsady kota .

Z powyzszych rozwazan mogloby na pierw-
szy rzut oka wydawac sie, ze i do rowerow,
ktére zawsze jezdza do przodu najlepiej by-
loby stesowaé analogiczne rozwigzanie, przy
ktérym 0§ obrotu widetek ¥ — 2 bylaby
pionowa, a widelki wygiete do tylu, jak to
jest pokazane na rys. 3.

Rys. 3.

‘W zwyklych rowerach stosowane jednak
jest zawsze pochylenie osi #—2 pod katem =
i wygiecie widetek do przodu.

Pochylenie osi #—x daje potrzebne wy-
przedzenie n jak to pokazane jest na rys. 4a,
wygiecie zas widetlek do przodu, zmniejsza
wielko$¢ wyprzedzenia n, poniewaz przy tym
samym polozeniu punktu N punkt J; oparcia
kola o ziemie zbliza sie do niego (rys. 4b).

Poco wiec wyginamy widelki do przodu
i zmniejszamy wielko$¢ wyprzedzenia? Decy-
duja tu wzgledy ulatwienia kierowania ro-
werem przez jezdzca.

b)

278/48-Ra

Rys‘ 4.

Pochylajac o$ kierownika i wyginajgc wi-
delki do przodu przesuwamy rdowniez do
przodu punkt Jy styku przedniego kola z jezd-
nig i zwiekszamy rozstaw osi L (rys. 4b), czyli
odleglo§¢ miedzy punktami styku z jezdnig

przedniego i tylnego kota J; i Jo. Poniewaz
potczenie siodetka, ktére znajduje sie w po-
blizu tylnego kola, nie ulega przy tym zmia-
nie, wigc obciazenie przypadajgce na przed-
nie kolo maleje i dzieki temu maleje row-
niez sila, jaka musimy przylozy¢ do kierow-
nika przy skrecaniu kota.

Gdy kolo przednie zostanie juz skrecone,
wowczas zacznie wystepowad opisane juz
dziatanie, usilujace sprowadzi¢ kolo do po-
tozenia zgodnego z kierunkiem ruchu roweru
i chcac utrzymac skret przedniego kota trze-
ba przeciwdziala¢ momentowi obrotowemu,
wywolanemu istnieniem wyprzedzenia. Im
wyprzedzenie jest wieksze, tym wieksza sile
musimy przylozy¢ do kierownika, aby utrzy-
ma¢ skret kola i tym bardziej meczaca be-
dzie jazda na rowerze. Wyprzedzenie dajemy
wiegc tylko takie, aby rower sam utrzymywal
kierunek jazdy na wprost przy jezdzie bez
trzymania za kierownik lub przy prowadze-
niu roweru popychanego za siodetko, ale ze-
by nie odczuwaé wyraznie tego wyprzedze-
nia przy wykonywaniu skretéow.

~

Rys. 5.

W rowerze z pionowa osia kierownika
i wygietymi do tylu widetkami wielko$é wy-
przedzenia n jest stala i nie zmienia sie przy
skrecie. O wielkosci jednak momentu, ktory
stara sie wyprostowaé¢ koto decyduje nie sa-
ma wielkosé wyprzedzenia, ale ramie, na kto-
rym jest przylozona sila oporu R i ktore za-
lezne jest od wielkosci kata skretu kota. Wy-
jasnia to rysunek 5, na ktérym pokazany
jest w widoku z boku i z goéry rower z pio-
nowa osig kierownika z kotem skreconym
w lewo o kat 7v. Linig ciggla narysowane
jest w peostaci elipsy skrecone przednie koto,
gdy jego $rodek znajduje sie w punkcie Oy,
linig zas$ przerywang kolo w czasie jazdy na
wprost kiedy jego $rodek znajduje sig¢ w
punkcie O;. Srcdek kola porusza sie przy
skrecie po poziomym tuku kola o promieniu
rownym wyprzedzeniu n. Na widoku z goéry
widzimy, ze sila oporu R dziala wzg'edem
punktu Nj, przeciecia sie osi cbrotu widelek
z jezdnia, na ramieniu n;, ktére rdéwna sie:

n,=n.sny
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Wielkos¢é momentu starajagcego si¢ wypro-
stowaé¢ kolo wynosi wigc
M,=R.n,=R.n.siny.

Widzimy wiec, ze im bardziej bedziemy
skreca¢ kolo w rowerze o pionowej osi wi-
detek, tym wiekszej musimy uzy¢ sity.

Inaczej przedstawia sig sprawa w rowerze
o pochylonej osi i widetkach wygietych do
vprzodu. Przy skrecie kierownika o kat
przednie kolo nie tylko =zostanie skrecone,
lecz rowniez pochyli sie na bok, jak to po-
kazane jest na rys. 6a. Srodek kota Oy po-
rusza sie w tym wypadku po luku o promie-
niu rownym dlugosci wygiecia widelek I i le-
zacym w plaszczyinie prostopadiej do osi
£—2, a wiec pochylonej do jezdni pod ka-
tem a .

278/¢8-R6

Rys. 6.

Przy nieduzym kacie skretu kierownika,
np. w lewo, punkt J; zetkniecia kola z jezd-
nig przesunie sie¢ w prawo od plaszczyzny
roweru i sila oporu R bedzie mogla wytwo-
rzy¢ wzgledem punktu N moment starajacy
sig¢ wyprostowa¢ koto.

Co sie jednak stanie jezeli kierownik skre-
cimy o 9097 Jak widzimy z rysunku 6b, punkt
zetkniecia kola z jezdnig J; znajdzie sie woéw-
czas na lewo od plaszczyzny roweru i sita
oporu R, nie tylko Ze nie bedzie wyprosto-
wywala kola, ale bedzie sie starala skret
zwiekszyd.

Nie wnikajgc w szczegolowq analize mate-
matyczng stwierdzi¢ mozemy, ze poczqtkowo
przy matych skretach, np. w lewo, punkt Jy
przesuwa sie w prawo i nastepuje wyprosto-
wywanie kotla, po czym punkt Jy zaczyna zbli-
za¢ sie do punktu N, dzialanie wyprostowu-
jgce maleje az wreszcie punkt Jy przechodzi
na przeciwna strone i powstaje dzialanie, usi-
tujace samoczynme zwu-;kszyc skret kola.

Rower wiec z pochylong .osig widetek, kto-
re sa wygiete do przodu, wykazuje samo-

czynne prowadzenie w kierunku jazdy tylko
przy matych skretach kola i wymaga mniéj-
szego wysitku przy kierowaniu, ale posiada
pewien graniczny kat skrecenia kierownika,
po przekroczeniu ktérego rower traci swq
statecznos¢ na zakrecie. o

W praktyce mozemy zaobserwowal ucza-
cych sie rowerzystéw, ktoérzy przy nieostroz-
nym, zbyt duzym skreceniu kierownika traca
nagle panowanie nad rowerem. :

O wlasciwosciach skretnych roweru decy
duje kat pochylenia « i wygiecie widelek
do przodu 1 w zalezno$ci od $rednicy ze-
wnetrznej kola. W praktyce przewaznie
o =25% i =6 cm przy Srednicy zewnetrznej
kota okolo 70 cm.

Uktlad kierowniczy roweru posiada jeszcze
jedng ciekawq i praktyczna wlasciwosé: przy
pochyleniu roweru kolo przednie samoczyn-
nie skreca w kierunku pochylenia. Dla wy-
konania wiec zakretu wystarczy pochyli¢ sig
wraz z rowerem.

Teoretyczna sstrona tego zjawiska wyjas-
niona jest na rysunku 7, na ktérym pokazane
jest przednie kolo wraz z kierownikiem w
widoku z przodu, z boku i w kierunku pro-
stopadtym do pochylonej plaszczyzny kotla.
Rower odchylony jest od pionu o kat 8. Na
0$ widelek w miejscu uchwycenia ich w gto-
wicy ramy dziala pionowa sila Q, ktéra sta-
nowi cze$¢ ciezaru kolarza i ramy, przypada-
jacg na przéd roweru. W Srodku kola przy-
lozona jest pionowa sila G ciezaru kola,
a w punkcie zetkniqcia kola z jezdnig dziala
pionowo do géry skierowana silta R, ktéra
stanowi reakcje catkowitego nacisku przed-
niego kota na jezdnie.

T276/28-27

Rys. 7.

Sity te roztozy¢ mozemy na skladowe dzia-
tajagce w plaszczyznie kota: Q’,-G' i R’, oraz
na skladowe prostopadle do plaszczyzny ko-
la: Q”, G” i R”. Skladowa Q" przechodzi
przez o$ *—& i nie spowoduje obrotu wide-
ek wraz z kolem, natomiast skladowe G”
i R” przylozone sg w punktach oznaczonych
na widoku a literami O i J;’.

Skladowe G” i R” sa przeciwnie skierowa*
ne, ale przylozone sa w punktach lezgcych
po przeciwnych stronach osi #—& i-dzigki
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temu spowoduja zgodnie skrecenie kola w
kierunku pochylenia roweru.

Sktadowa G”, ktora réwna sie G.sin f
dziala na ramieniu I, réwnym wygieciu wi-
detek do przodu, zas skladowa R”, ktora row-
na sie R.sin § dziala na ramieniu n’, réw-
nemu odlegloéci punktu Jy’ od osi *—=,
a wiec " =— n.cos o.

Calkowity moment, ktéry powoduje skret
kola przy pochyleniu roweru o kat § rowna
sie

M=G.l.sinB+R.n.cosa.sinB .

Postarajmy sie jeszcze zastapi¢ w tym wzo-
rze wielko$§¢ wyprzedzenia n innymi wymia-
rami konstrukcyjnymi roweru. Biorgc pod
uwage zewnegtrzny promien r kola z latwos-
cia spostrzezemy z rysunku 7 (widok a), ze

Inz.-mech. ADAM MINCHEJMER

skad
r. Siﬂ,f — l_
cos a

Podstawiajac te warto$¢ do wzoru na mo-

ment skrecajgcy kolo przy pochyleniu rowe-

ru o kat B otrzymamy
M=[G.l4+R(r.sina—1I)]sinp .

Przyklad. Obliczyé wielkosé tego momentu przy
pochyleniu roweru o kat 8 =10°
Ciezar roweru wynosi 14 kG, a ciezar kolarza 70
kG, nacisk kola przedniego bedzie w przyblizeniu
R = 30 kG;
ciegar kota G =2 kG;
promien kolar =35 cm;
wygiecie widelek | =6 tm;
kat pochylenia osi widelek & = 25°,
M=1[2.6 - 30 (35.sin 25° — 6)] . sin 10° =
= [12 4 30 (35.0,4226 — 6)] ..0,1736 =
=[12 + 30. (14,79 —6)].0,1736 = 276 . 0,1736 =
= 47,9 kGem

fc. d n.)

ZASADA BUDOWY | DZIALANIA MECHANIZMU
WOLNEGO KOtA

Mechanizm wolnego kota jest urzadzeniem
dos¢ czesto spotykanym w mechanizmach na-
pedowych obrabiarek, samochodéw, w silni-
kach lotniczych, rowerach itp. Jest to samo-
czynne sprzegto cierne, ktére przenosi naped
tylko przy jednym kierunku obrotu i ktére
samoczynnie wylacza sie, gdy cze$¢ nape-
dzajgca zatrzymuje sie lub zmieni kierunek
obrotu, badz tez gdy cz¢$¢ napedzana zacznie
obraca¢ sie z szybkoscia wieksza niz czgsé
napedzajaca. Samoczynne wlaczenie nastgpu-
je, gdy cze$é napedzajgca zaczyna obracac sig
we wlasciwym kierunku, lub gdy cze$é¢ na-
pedzana, obracajgca sie poczgtkowo z szyb-
kosécia wieksza od cze$ci napedzajgcej, zwol-
ni szybkos&¢ swych obrotéw i zréwna ‘ja,
z szybkos$cia obrotow
czesci napedzajacej.

Budowa najczesciej
spotykanego mecha-
nizmu wolnego kola
przedstawiona jest
schematycznie na rys.
1. Na koncu walka na-
pedzajgcego umiesz-
czona jest tarcza 1 o
kilku odpowiednio u-

Rys. 1 ksztaltowanych po-
s b wierzchniach. Czescia
napedzang jest ze-

wnetrzny pierécien 2, a do przenoszenia na-
pedu z tarczy na pierScien stuza kulki lub

rolki 3, umieszczone w zwezajgcych sie kli-
nowo przestrzeniach migdzy pochylymi po-
wierzchniami tarczy a pier§cieniem. Rolki do-
ciskane sg zazwyczaj sprezynami 4 do tarczy
i wewnetrznej powierzchni pierscienia. Spre-
zyny sg jednak tylko elementem pomocni-
czym, ulatwiajgcym wilgczenie sie sprzegla
i nie biorg Zzadnego udzialu w przenoszeniu
napedu. | , '
Mechanizm wolnego kota przenosi: naped,
gdy tarcza 1 obracajgc sie w kierunku strzat-
ki spowoduje zakleszczenie rolek miedzy po-
chylymi powierzchniami tarczy i pierscieniem.
Przy obrocie tarczy w kierunku przeciwnym
rolki zostaja przesuniete w kierunku po-
wierzchni oporowej 5, gdzie odlegto$¢ pochy-
tych powierzchni tarczy od pierscienia jest
wieksza niz $rednica rolki i polaczenie miedzy
tarcza i pierscieniem zostaje przerwane. -
Przy dzialaniu wolnego kota mamy do czy-
nienia z tarciem w punktach zetkniecia rolki
z tarcza i pierScieniem, a przy wilgczaniu
sie i wylgczeniu — z toczeniem sie rolki, przy
ktéorym wystepuje tarcie toczne, a $cislej
mowigc opor przeciw toczeniu sie. ‘
Przed przystgpieniem do analizy zjawisk
mechanicznych, wystgpujacych w wolnym
kole, przypomnijmy sobie podstawowe poje-
cia o tarciu i oporze przeciw toczeniu sie.
Gdy jakie$ cialo A (rys. 2a) dociskane jest
do plaskiej powierzchni ciala B z silg N,
prostopadta do powierzchni =zetkniecia, to
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przy przesuwaniu -ciala A z szybkosciag v,
stwierdzamy na powierzchni opér T, ktory
jest skierowany przeciwnie do szybkosci ru-
chu. Wielke$¢ tego oporu, nazywanego tar-
ciem, zalezy od rodzaju i stanu powierzchni
stykajacych sie cial i od wielkosci nacisku.
Zaleznos¢ te wyrazamy wzorami

T

w ktorych wielkos¢ p nazywamy wspdiczyn-
nikiem tarcia, a wielkos¢ ¢ kqtem tarcia.

a T b)
A \ B B 1. /?
t (k NS O .
i NGy
: Lot o W
T T 28”;? A
Rys. 2.

Aby ruch cialta A mogl sie odbywaé ze
stalg lub wzrastajacg szybkoscia, musi byé
do niego przylozona sita P, réwnolegla do
plaszczyzny =zetkniecia, posiadajaca kierunek
szybkosci i o wielkosci nie mniejszej od silty
tarcia, czyli ze:

Pp>T . .. ... ... ]2

Obie sily dzialajace na cialo A mozemy
zastapi¢ ich wypadkowa R, ktéra tworzy

z naciskiem normalnym N kat «, przy czym
istnieje zalezno$¢

P

Na podstawie zaleznoéci (1] i [3] mozemy
napisaé

P T
tg o > tg o gdyz T>T )
a wiec .
o 11|

Wyciggamy stad wniosek, ze jezeli na ciato
dziala sita, odchylona od kierunku normalnej
do powierzchni zetkniecia, to sila ta spowo-
duje wzajemne przesuniecie. cial tylko wtedy,
gdy kat tego odchylenia jest nie mniejszy
od kata tarcia.

Na rys. 2b pokazany jest graficzny sposob
sprawdzania dziatania takich sil. Kat tarcia ¢
zaznaczony jest po obu stronach normalnej.
Sity Ry i Rg, ktoérych kierunki leza wewnatrz
kata' tarcia nie spowoduja przesuniecia cia-
la A, niezaleznie od ich wielkosci, natomiast
sita Rz przesunie cialo A w prawo, a sila Ry
w lewo.

Przypomnie¢ nalezy, ze wspotczynnik tar-
cia p. podczas ruchu jest zwykle nieco mniej-

szy od wspélczynnika p.,, ktory charaktery-
zuje cpOr przeciwko przesunieciu ze stanu
spoczynku:

p< By

Wspotczynnik py, nazywamy wspdéiczynni-
kiem przyczepnosci (wspoéiczynnikiem tarcia
zczepnego). Odpowiada jemu kat o,.

Przy toczeniu sie walca, docisnietego si-
ta N do podstawy, wystepuje w punkcie
stycznosci op6r, dla pokonania ktérego przy-
lozeny musi by¢ do walca odpowiedni mo-
ment cbrotowy M (rys. 33a). Wielkos¢ tego
momentu oporu przeciw toczeniu sie spelnia
w przyblizeniu zalezno$é¢:

M=N.f. . ... ...][5

gdzie wspotczynnik f, majgcy wymiar dilugo-
$ci, zalezy od materiatu walca i plyty oraz od
stanu ich powierzchni. Wspoélczynnik ten na-
zywamy ramieniem oporu przeciwko tocze-
niu sie. ’

Odktladajac na plaszczyznie plyty odcinek
AB==f od punktu stycznosci A, ktéry jest
zarazem chwilowym $rcdkiem obrotu walca
i taczac nastepnie punkt B z geometrycznym
s$rodkiem walca, wyznaczamy kat p, ktéry
nazywamy kagtem oporu przeciwko toczeniu
sie danego walca. Z tréojkata AOB mamy za-
leznosé

tgp——:wj:_f, . )

gdzie r jest promieniem walca.

kierunek toczena ste

Rys. 3.

Dla pokonania momentu oporu przeciwko
toczeniu sie mozna np. w punkcie C przyto-
zy¢ sile P, prostcpadla do nacisku N, ktéra
wzgledem chwilowego $rodka obrotu daje
moment o ramieniu I. Dla pcdirzymania to-
czenia sie musi by¢ spelniona zaleznos¢

PI>M . [7a]
a wiec
P.Il>N.f . [7b]

Przenoszac do punktu C sile nacisku N,

wyznaczamy wypadkowa R, odchylong o kat
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¢ od normalnej
punkcie stycznosci.

Biorgc pod uwage zaleznosci [3] [6] i [7b]
mozemy napisaé

do wplaszczyzny plyty w

N.l.tga> N.f
L tgaZr.tgp . . . . [8)

Oznacza to, ze kierunek dzialania sity R
musi przecia¢ plaszczyzne toczenia sie poza
punktem B, wyznaczcnym przez ramie lub kat
oporu przeciwko toczeniu sie.

Zalezno$¢ 8] rézni sia tym od zaleznosci
(4], wyprowadzonej dla warunkéw przesuwa-
nia sie po sobie dwodch cial, ze wchodzg
w nig wielkosci wyznaczajgce punkt przy-
tozenia sity R. O ile w poprzednim wypadku
o mezliwesci ruchu decydowatl tylko kieru-
nek dziatania sity R, o tyle przy toczeniu sig
decyduje rowniez punkt przylozenia tej sity.

W szczegolnym przypadku, wchodzacym
w gre w mechanizmie wolnego kota, jesli
rzeczywista sita R; przylozona jest w jakims$
punkcie D na cbwocdzie walca (rys. 3b), to
mczna ja przenie$¢ jako site R;=—R; do
punktu C na ncrmalnej do plaszczyzny w
punkcie styczncsci i tam rozlozy¢ ja na skla-
dowe N i P, sprowadzajac analizg do przy-
padku cgdlnego.

Zajs¢ mozz poza tym nastepujgcy przypa-
d=k: sita oznaczona na rys. 3b literg R, prze-
cina ptaszczyzne -toczenia w odleglesci od
punktu A mniejszej niz f, ale cdchylona jest
od normalnej o kat ¢, wiekszy od kata tar-
cia ¢; wodwczas ped wplywem tej sity walec

mcze sie jedynie przesuwaé bez toczenia sie.

Przenoszenie napedv przez mechanizm
wolnego kola

Rys. 4 przzdstawia jedng rolke mechaniz-
mu wolnego kcla przy przenoszeniu napedu
z tarczy krzywkcwej na pierscien. Z powierz-
chnig tarczy rolka styka sie w punkcie Aj
a z pierscieniem w punkcie A.. Proste KAy
i KAs sa to wspdlne styczne do rolki oraz
dc powierzchni tarczy i pierscienia. Przeci-
naja sie one pcd katem B, ktory nazywamy
kgtems zakleszczenia.

Zadaniem wclnego kcta jest przeniesienie
momesntu M; z tarczy na pierscien, ktéry
przeciwstawia mu rowny co do wielkosci
i odwrotnie skierowany moment reakcji Ms.

Tarcza naciska na rclke silg R,, a pier-
§cienn silg Rs. Sa to jedyne zewnetrzne sily
dziatajace na rolke i, aby byly one w réw-
nocwadze, muszg dziata¢ wzdluz jednej linii
taczacej punkty A; i A, byé scbie rowne
co do wielkosci 1 przeciwnie skierowane.

Wielkosci sit R; i Rs, ktére nazywamy si-
tami zakleszczenia, zalezg od wielko$ci prze-
ncszonego momentu wolnego kola i réwne sa
M
l

gdzie I oznacza odlegioééllinii ich dzialania

R, =R, =

od osi wolnego kola O’

Aby nie nastgpit poSlizg rolki po powierz-
chni tarczy lub pier$cienia, sity R; i Ry mu-
sza przechodzi¢ wewnatrz katdow tarcia ¢,
i ¢,. Katy tarcia na tych powierzchniach
moga by¢ rozne, jezeli tarcza i pierscien wy-
konane sa z réoznych materialé6w lub posia-
daja powierzchnie o réznej gtadkosci.

O zachowaniu

tego
wielkos¢ kata zakleszczenia B. Z rysunku 4

warunku decyduje

latwo jest sprawdzié, ze 2z A;00° =3§,
a katy #, 1 %,, ktore tworza linie dzialania
Ry i Rs z normalnymi OA; i OA; sa oba

rowne
2
Warunek przenoszenia napedu przez me-
chanizm wolnego kola bez poslizgu rolek
wyrazi¢ mozemy w sposob nastepujacy

% < ¢y ay < @y ;
3 : 3
5 < %15 R < -
Dodajac stronami ostatnie nieréwnosci,
ctrzymujemy: :
B<o +9, . . [9a}
a jezeli
P =%=¢9
B<29. . [9b]

481




Zeszyt 10— 11"

Rok XZX1

Przy kacie zakleszczenia, wiekszym od pod-
wojnego kata tarcia, rolki beda $lizgaly sie
i mechanizm wolnego kola nie bedzie sprze-
gal tarczy z pierScieniem.

‘Wielkos¢ sily, z jaka rolki zostaja zakle-
szczone miedzy tarcza i piericieniem zalezy
od wielkosci kata zakleszczenia, od wielko-

§ci promienia pierscienia oraz wielkosci mo-

mentu, przenoszonego przez wolne koto.
Z tréjkata O’LAp widzimy, ze ramig dzialania

sity Ry i Re wynosi I=rgsin B .

2
- Stad wielkosé sity zakleszczenia
M M
R]=R2=*ilzf17. « s . [10]
r, . sin -

Aby powierzchnie pracujgce zabezpieczy¢
przed nadmiernym zuzyciem, nalezy dazy¢
do osiggniecia mozliwie malej sity zaklesz-
czenia, co przy danej wielkosci przenoszo-
nego momentu osiggnaé mozna przez zwigk-
szenie promienia pierscienia, zwiekszenie
kata zakleszczenia i przez zwiekszenie ilosci
wspdlpracujacych rolek. W niektérych wy-

padkach stosuje sig po kilka rolek réinej

érednicy, umieszczonych w jednym wycieciu
tarczy (rys. 5). Aby zapewni¢ mozliwie row-

783CH-RE

,Xg/_-
-
Rys. 5.

nomierny rozklad obcigzenia, wszystkie rol-
ki muszg mie¢ ten sam kat zakleszczenia, co
osigga -sie przez wykonanie -pochylych po-
wierzchni tarczy w ksztalcie spirali logaryt
micznej.

Samoczynne wylgczanie sie mechanizmu
wolnego kola

Z chwilg, gdy mechanizm wolnego kota
przestaje przenosi¢ moment napedowy, zni-
kaja sily zakleszczenia, pozostajg jednak sity
sprezystosci No (rys. 6a), spowodowane od-
ksztalceniem pierécienia, tarczy i rolek w
okresie zakleszczenia.

Jak wida¢ z rysunku, sita N moze spowo-
dowac¢ przetoczenie sie rolki w kierunku po-

MECHANIK

szerzonej czesci wrebu miedzy tarczg i pier-
Scieniem, a zatem samoczynne wylaczenie
sie wolnego kola bez wspodtudziatu jakich-
kolwiek sit dodatkowych, o ile odcinek A;Dy
jest wiekszy od odcinka A;B; okreslonego
w zaleznos$ci od p — kata oporu przeciwko
toczeniu sie (poréwnaj rys. 3b).

kierunek

281/48-A6

Rys. 6.

Warunek ten mozna wyrazi¢ zaleznoScia:
A, D, > A, B,
skad otfrzymujemy
B>

czyli r.tgB>r.tgp

- [11]

Samoc¢zynne wlgczanie sie mechanizmvu
wolnego kotla '

W stanie wylaczenia, rolki znajdujg sie
w szerszej czesci wrebu i nie stykaja sie réow-
noczesnie i 7z tarcza i z pierScieniem.

Wtlgczenie wolnego kota powinno nastgpié¢
wtedy, gdy pierScien zacznie obraca¢ sig
wzgledem tarczy w kierunku przeciwnym do
obrotow wskazowki zegara (rys. 6b).

Aby wigczenie moglo nastapi¢, nalezy rol-
ke docisna¢ z pewna sila do powierzchni
piericienia; woéwczas sila tarcia Te, spowo-
dowana poélizgiem pierscienia po rolce, wcia-
gnie ja w kierunku zwezajacej sie czesci
wrebu. )

Do wywolania tego wstepnego docisku
stuza wlasnie zaznaczone na rys. 1 sprezyn-
ki 4. Nie sa one jednak niezbedne, poniewaz
podczas obrotéw wolnego kola rolki s do-
ci$niete do pierscienia sila od$rodkowa, a przy
zaznaczonym mna rys. 6b wzglednym ruchu
pierscienia, lepko$¢ smaru spowoduje prze-
suniecie rolki az do zetkniecia z pochyla po-
wierzchnig tarczy. Natomiast gdy ma nasta-
pi¢ wlaczenie nieruchomego przed tym wol-
nego kota, tarcza zaczyna obraca¢ sig¢ we
wlasciwym kierunku, a bezwladno$¢ rolek
spowoduje ich przetoczenie sie w przeciw-
nym kierunku, ku zwiezajacej sie czeSci
wrebu, az do zetkniecia sie z pierScieniem.

Wspomniane sprezynki stosuje sie, gdy
mechanizm wolnego kola pracuje ,na sucho”,
lub gdy zalezy na szybkim i sprawnym wla-
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czaniu sie wolnego kola bez wstepnego po-
slizgu.

Gdy przy wlgczaniu sie wolnego kola rolka
styka sig réwnoczesnie z tarcza i z pierscie-
niem i wystepuje poslizg pier$cienia po rol
ce, to sita Rz, jaka wywiera pierscien na rol-
ke, ma $cisle okre§lony kierunek, uwarunko-
wany katem tarcia 9.. Niezaleznie od swej
wielkosci sita ta powinna spowodowac prze-
toczenie sie rolki po pochylej powierzchni
tarczy, aby nastgpilo jej zakleszczenie, ustal
poslizg i wolne koto zaczelo przenosi¢ naped.

Aby ten warunek samoczynnego wlaczania
sie wolnego kola byl spemliony, punkt Dy
przeciecia sie linii dziatania sity Ro’ ze wspdl-
na styczna rolki i tarczy musi wypadaé poza
punktem B;, wyznaczonym przez kat p oporu
przeciwko toczeniu sie.

Musi wiec zachodzi¢ nieréwnosc¢

) A,D,> A, B, , . [12a]
lub

. [12b]

gdzie 7 jest katem, ktéry tworzy prosta OA,
z prosta, laczaca punkty A i By, i ktéry mo-
zna obliczy¢ z trygonometrycznej zaleznosci

2 sin 7
sin F—7) tgfftgep .
Zaleznosd¢ ta nie pozwala na otrzymanie
przejrzystego i praktycznego wzoru dla wa-
runku, jaki musi spelnié¢ kat zakleszczenia.
Zastepujac natomiast kat p nieco wigk-
szym katem p’, jaki tworzy prosta OA; z pro-
sta, taczacg O z punktem M przeciecia z ob-
wodem rolki prostej AgB; otrzymujemy za-

leznos¢
B0
) .

9> 7.

1= s e e . [13]

Inz-mech. EDWARD JANKE

Podstawiajgc te wartos¢ do [12b] otrzy-
mujemy warunek jaki musi by¢ spelniony
aby nastgpilo samoczynne wlgczenie sig wol-
nego kola w postaci

p < 2 (92, - P’, s [14]

UzyliSmy w tych rozwazaniach innego kata
tarcia 9,/ niz przy omawianiu warunkow
przenoszenia napedu, poniewaz tam mieliSmy
do czynienia z duzymi warto$ciami docisku
rolki do pierscienia, a wiec z tarciem pélsu-
chym, natomiast w okresie wlaczania sie ma-
my do czynienia w przewazajacej ilosci wy-
padkéw z tarciem plynnym, a wiec

9y < P

Zestawiajagc wszystkie wyprowadzone po-
wyzej warunki dla poszczegdlnych okreséow
pracy mechanizmu wolnego kola, otrzymuje-
my ogdlny warunek dla wielkosci kata za-
kleszczenia:

p<B<20 — ¢ . [15)

Wartosci wspodtczynnikow i katow tarcia
zaleza, jak wspomnieliSmy od rodzaju zasto-
sowanych materialéw, stopnia gladkosci po-
wierzchni i warunkéw ich smarowania.

Dla warunkdéw przecietnych pracujgce-
go na sucho wolnego kola przyjmowaé¢ na-
lezy :

p= 0,1 do 0,125;

f=0,01 do 0,05 mm,

p= 5%5" do 7°
p ==20" do 40’

Wobec malych wartosci kata oporu prze-
ciwko toczeniu sie i wobec tego, ze pozadana
jest mozliwie duza warto$¢ kata zakleszcze-
nia, w praktyce kat ten stosowany jest
w granicach 5° < 8 < 10° -

CZUJNIKI — ICH KONSTRUKCJA | CECHY
CHARAKTERYSTYCZNE "

Czujniki optyczne

. Udoskonaleniem czujnikéw mechanicznych
jest bez watpienia zastosowanie uktadu op-
tycznego jako $rodka do osiggniecia zgdanej
przekladni. Zasade konstrukcji takiego czuj-
nika, zwanego optimetrem przez firme ,Carl
Zeiss", widzimy na rysunku 1. Promien §wietl-
ny po odbiciu od lustra oswietlajacego L;
przechodzi przez maly pryzmat tylko polowa

1) Czujniki mechaniczne zostaly omdéwione w ar-
tykule pt. ,,Czujniki mechaniczne — ich konstrukcja
i cechy charakterystyczne“. ,Mechanik*, zesz. 1—3/48.
W artykule niniejszym =zostang omoéwione czujniki
optyczne, hydrauliczne, pneumatyczne i elektryczne
oraz urzadzenia pomocnicze.

pola widzenia, nastepnie przez szybke S
z podziatka, dalej odbija sie znowu pod ka-
tem prostym od pryzmatu P, umieszczonego
w zgieciu tubusa, przechodzi przez obiektyw
O i pada na lusterko, ktére wychyla sig pod
dzialaniem tloczka dotykowego T. Po odbiciu
sie od lustra L, promien biegnie ta samg dro-
ga w odwrotnym kierunku. Wskutek obrotu
lusterka obraz podziatki, umieszczonej na
szybce S zostaje przesuniety. WielkoS¢ prze-
suniecia mozna odczyta¢ przez okular, obser-
wujgc nieruchomy wskaznik w postaci kresy
na szybce S na tle obrazu podziatki. Obraz
pola widzenia optimetru widzimy na rys. 2.
Obszar mierniczy jest zawarty w granicach
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od —o0,2 mm do -(-0,1 mm; przesuniecie wskaz-
nika o jedng dziatke odpowiada przesunieciu
kowadetka o 0,001 mm. Kowadetka wykona-
ne sg zazwyczaj z szafiru; ksztatt ich jest roz-
ny i zalezny od ksztaltu mierzonego przed-
miotu.

3/7/-»8-«2
Rys. 2 Obraz pola widzenia optimetru.

Ogllny widok optimetru wraz ze .stolikiem
pomiarowym pokazano na rys. 3. Jest to kon-
strukcja bardzo starannie przemyslana i z
matymi zmianami stosowana jest przez roéz-
nych wytwoércow. W wiekszych laboratoriach
pomiarowych chetnie jest rowniez stosowany
optimetr poziomy (rys. 4). Jego gtowny ele-
ment konstrukcyjny, tj. tubus jest taki .sam,
jak i w poprzednio opisanym optimetrze. Op-
timetr poziomy jest szczegélnie wygodny
przy pomiarach sprawdzianéw ttoczkowych,
eszczekowych, topatkowych, pierscieniowych
itp

W wypadkach gdy wymagana jest jeszcze
wieksza doktadnos¢ pomiaréw, w szczeg6lno-
sci do porownywania ptytek wzorcowych,
stosowany bywa miedzy innymi tzw. ultra-
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Rys. 3 Optimetr firmy ,Carl Zeiss*“.

optimetr, ktérego schemat pokazano na rys. s,
a ogollny widok na rys. s. Cechg charaktery-
styczng tego ukiladu jest dwukrotne odbicie
promieni Swiatta od lusterka LIl ktore wy-
chyla sie pod wptywem przesuniecia kowa-
detka K. Wskutek tego dwukrotnego od-

Rys. 4 Optimetr poziomy firmy ,Carl Zeiss“.

bicia znacznie uwielokratnia sie obserwowa-
ne przez okular przesuniecie obrazu podziatki
w stosunku do nieruchomego wskaznika. Od-
legtos¢ sasiednich kresek podziatki odpowia-
da przesunieciu kowadetka 0 o0,0002 mm; ob-
szar mierniczy jest niewielki, bo wynosi tylko
+ 0,083 mm. Ostatnio opisane typy czujnikow
wykazujg juz duzg wrazliwos¢ na zmiany
temperatury i z tego powodu oddziela sie je
ekranem od przeprowadzajgcego pomiary.

Czujniki hydrauliczne

Czujniki hydrauliczne pozwalajg na osigg-
niecie znacznej przektadni, badz przy pomo-
cy przepony hydraulicznej, badz tez poziom-
nicy.
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Rys. 5 Schemat ultra-optimetru firmy ,Carl Zeiss“.

O — okular, Li, L* — lusterka, K — kowadetko, 8 — szyb-
ka z podziatka, Z — zrédio Swiatta.

Istotng czescig skladowg czujnika przepo-
nowego (rys. 7) jest zbiorniczek o stosunkowo
duzej Srednicy (np. 80 mm) i matej gieboko-
sci. Jedno dno tego zbiorniczka zamkniete
jest szczelnie przepona z cienkiej blachy mo-
sieznej B, zamocowanej wzdituz obrzeza, dru-
gie za$ dno posiada grube $cianki i stanowi
obudowe (korpus) czujnika; Srodek przepony
styka sie z kowadetkiem pomiarowym. W do-
wolnym miejscu korpusu czujnika wmonto-
wana jest diuga rurka wioskowata D, w sg-
siedztwie ktdrej znajduje sie skala. Zbiorni-
czek jest napetniony cieczg, nie zawierajgca

Rys. 6 Ultra-optimetr firmy ,,Carl Zeiss.
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pecherzykoéw powie-
trza. Kowadetko, wy-
chylone przy pomiarze
naciska na przepone i
powoduje jej ugiecie;
woéwczas ciecz zostaje
wepchnieta do rurki
wioskowatej, a wznie-
sienie poziomu cieczy,
odczytane na skali,
jest miarg przesuniecia
kowadetka. Dobierajac
odpowiednio  Srednice
przepony oraz rurki
wioskowatej mozna A
osiagna¢ dowolng prze-
ktadnie. b-

Ze wzgledu na hi-
stereze sprezystych od-
ksztatcen przepony,
czujnik ten nie po-
zwala jednak na o-
siagniecie doktadnosci N
Wiekszej od 0,2 do 0,3
mikrona; pomiary po-
winny by¢ dokonywa-
ne szybko, gdyz ze wzgledu na znaczng roz-
szerzalno$¢ cieczy, czujnik jest wyjatkowo
wrazliwy na zmiany temperatury.

Bardzo doktadnymi przyrzadami mierniczy-
mi sa poziomnice budowane obecnie z czuto$-
cig (przektadnia wskazania) o001 mMm na 1
metr, tzn. pecherzyk takiej poziomicy prze-
suwa sie o jednag dziatke, gdy podniesiemy
jeden z koncow linialu metrowej dtugosci (na
ktébrym spoczywa poziomnica) 0O o,01 mm.
Jezeli- wiec umieScimy poziomnice na jed-
nym konricu dzwigni, a drugi bedzie sie lekko
wychylat pcd dziataniem ruchu kowadetka
mierzacego, to otrzymamy czujnik o wielkiej
czutosci (przektadni). Wada tak zbudowanego
czujnika jest jego niestatecznosé, gdyz pe-
cherzyk powietrza nie od razu zajmie swe
ostateczne potozenie, a trzeba troche odcze-
ka¢ az jego ruchy sie uspokojq.

czujnika przeponowego,

Czujniki pneumatyczne

Odrebng grupe stanowia czujniki, dziata-
jace na zasadzie zmiany cisSnienia gazu przy
zmianie przekroju przeptywu. W zasadzie sg
one bezdotykowe, gdyz przy pomiarze zu-
petnie zbedny jest kontakt miedzy elemen-
tem mierzacym przyrzadu i przedmiotem. Za-
sade dziatania tego przyrzadu widaé z rys. s.

Rys. 8 Zasada dzialania
czujnika pneumatycznego.

Rys. 9. Schemat pomiaru
czujnikiem pneumatycznym.
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Dna zbiorniczka posiadajg dysze G i S; je-
zeli dysze G potaczymy ze zbiornikiem po-
wietrznym o ci$nieniu statym H, to zaleznie
od wielkosci dysz G i S, w zbiorniczku po-
wstanie ciSnienie h. Zwiekszajac $rednice
dyszy S otrzymamy zmniejszenie ciSnienia h
i odwrotnie. Identyczne efekty zmiany cis-
nienia h otrzymamy, stosujac zgodnie z rys.
9 dysze G i S o statej wielkosci, natomiast

Rys. 10. Schemat dziatania czujnika pneumatycznego.

zblizajac lub oddalajgc Scianke przedmiotu P
od krawedzi dyszy S. Wtedy zaleznie od od-
legtosci d zmienia sie cisnienie h, a wiec
z pomiaru cisnienia h mozemy wnioskowac
o wielkosci szczeliny d. Podstawowym wa-
runkiem prawidtowych pomiaréw tym przy-
rzadem jest niezmienno$¢ cisnienia H. Urza-
dzenie do doktadnej regulacji cisnienia H

Rys. 11. Czujnik pneumatyczny firmy ,Solex*.
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oraz przyrzad do pomiaréw pokazano sche-
matycznie na rys. 10. Sprezone powietrze
(bezposrednio ze sprezarki lub z ogdlnego
przewodu rozprowadzajgcego) jest doprowa-
dzone przez rurke A do naczynia B przez
dysze G oraz do rury T, zanurzonej w wo-
dzie na gtebokos¢ H. Jesli cisnienie dopro-
wadzonego powietrza jest wyzsze od cisnie-
nia odpowiadajgcego wysokosci stupa wo-
dy H, to czes¢ powietrza uchodzi na zewnatrz,
przez co jest zapewniona niezmiennos¢ ci-
Snienia przed dysza G. W zbiorniczku B pa-
nuje zmienne cisnienie, zalezne od wielko-
Sci szczeliny d pomiedzy wylotem dyszy S
i kowadetkiem pomiarowym K. Cisnienie h
odczytuje sie na skali, umieszczonej obok
rurki M. 0Ogélny widok takiego czujnika
wraz z manometrem i stabilizatorem cisnienia
pokazany jest na rysuku 11 Dobierajgc od-

Rys. 12 Koncéwka do pomiaru
Srednicy otworu przy pomocy
czujnika pneumatycznego

S17/48't

powiednio dysze G i S oraz ciSnienie H moz-
na bez wielkiego trudu osiggng¢ duzg prze-
ktadnie. Czujnik powinien byé dobrze izolo-
wany od zmian temperatury wywotywanych
bliskoscig wykonujgcego pomiary.

Przy pomiarach o charakterze masowym
stosuje sie specjalne koncéwki pomiarowe.
Np. rys. 12 pokazuje w sposéb schematycz-
ny koncéwke do pomiaru S$rednicy otworu,

Rys. 13. Koncéwka do pomiaru odlegtosci szczek
sprawdzianu przy pomocy czujnika pneumatycznego.

a rys. 13 — koncowke do pomiaru odlegto-
Sci szczek sprawdzianu. Sa tez specjalne kon-
cowki do mierzenia owalizacji watkéw, gru-
bosci ptytek i t. d.

Czujniki elektryczne

Ze wzgledu na sposob dziatania czujniki
elektryczne mozna podzieli¢ na kilka rodza-
jow z ktorych najwazniejsze sa:
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kontaktowe,
indukcyjne 2),
pojemnos$ciowe,
. fotoelekiryczne,

Jako przyktad czujnika kontaktowego niech
postuzy czujnik w wykonaniu firmy , Shef-
field”. Istotng jego czeScig skladowg jest
minimetr sprezynowy (rys. 14), w ktérym
dwa shtupki 1 (rucho-
my) i 2 (nieruchomy)
zwigzane sa ze soba
przy pomocy dwoéch
sprezyn 3 (poziomych),
ponadto do obu shup-
kow przytwierdzone sg
pionowe sprezyny -4,
tworzace wskazdéwke.

Dzialanie minimetru
jest zrozumiate z ry-
sunku. Jesli poprzestac
na czysto mechanicz-
nym wykonaniu jak
wyzej opisane, to czu-
los¢ takiego przyrzadu
nie bedzie wiele wiek-
sza niz 0,01 mm. Jezeli
natomiast wskazéwke
takiego minimetru uzyé
jako wylgcznika elek-
trycznego, stuzacego
do zapalania wzglednie gaszenia ro6znoko-
lorowych "lamp przy przekroczeniu wymia-
row granicznych, to czulo§¢ jego znacznie
sig zwigksza. Wspomniane urzadzenie elek-

o

32/48-R14

Rys. 14. Minimetr
sprezynowy czujnika
kontaktowego.

tryczne schematycznie pokazano na rys. 15
N

% 2204

317/48-R18

kowadetk

(- ,/[1

pomiarows

Rys. 15 Schemat urzadzenia elektrycznego czujnika

- kontaktowego.

Ustawianie przyrzadu na okreslone wymiary
graniczne (minimalny i maksymalny) usku-
tecznia sie przy pomocy Srub 6. Strzatka 5
odchyla kontakty 7 lub 8 zaleznie od tego,
czy badany przedmiot przekracza wymiar
maksymalny czy minimalny, od tego tez be-

2) Czujnik indukcyjny w rozwiazaniu najczeSciej
stosowanym w praktyce pomiarowej, opisal inz. J
Obalski w artykule ,Zastosowanie zjawisk elekirycz-

nych do pomiaréw wielkoéci nieelektrycznych®, —
wMechanik®, zeszyt 1—348.

dzie zalezato, ktoéra lampa (zielona czy czer-.
wona) bedzie Swiecita. W wypadku, gdy wy-
miar przedmiotu lezy w granicach tolerancp
swiecg obie lampy jednoczesnie.

317/a8-r18

Schemat urzadzenia -elektrycznego czujnika
pojemnosciowego.

Rys. 16.

Czujnik pojemnoéciowy (kondensatorowy)
jest jednym z najbardziej czulych przyrza-
déw, gdzie z latwoscia mozna uyskaé prze-
ktadnie 500.000-krotna. '

Jeden z prostszych ukladéw polaczen, sto-
sowanych w czujnikach pojemnosciowych,
pokazano na rys. 16, gdzie H oznacza gene-
rator wysokiej czestotliwosci, Cx — konden-
sator, ktorego pojemnoéé zmienia sie pod
wpIywem przesuniecia kowadetka pomlaro-
wego, Cy — kondensator o zmiennej pojem-
nodci, shuzacy do dostrajania obwodow drga-.
jacych, M — przyrzad wskazujgcy. Osiggal-
na przekladnia wskazania przy tym ukladzie
polaczen wynosi 108.

Zasada dzialania czujnikéw fotoelektrycz-
nych oparta jest na wlasciwosci metali i nie-
ktérych tlenkéw wysylania elektronéw pod
dziataniem fal §wietlnych okreélonej czesto-
tliwosci. Zmiana natezenia $wiatla powoduje
odpowiednie zmiany natezenia pradu w ob-
wodach elektrycznych.

Zasada dzialania czujnika fotoelektryczne-
go, przedstawionego schematycznie na rys. 17,
jest bardzo prosta. Zaleznie od polozenia ko-
wadetka pomiarowego i zwiazanej z nim za-
stony 5, mniejsza lub wieksza czes¢ wiazki
$wiatla, przechodzacego przez szczeling w
przystonie 4 dociera do fotokomoérki 6, wply-
wajac w ten spos6b na wielko§é pradu w ob-
wodzie elektrycznym, do ktérego jest ona
wlaczona.

Czujniki fotoelektryczne sa przyrzadami
o duzej czulosci, jednak dotad nie znalazly
w przemyéle szerszego zastosowania, ponie-
waz . dla prawidlowego ich dziatania nalezy
utrzymywaé napiecie zasilajgce w okreslonej
§cisle wysokosci,, ponadto same fotokomorkl
podlegaja starzeniu sie.

Kilka wyzej podanych przykladow czu3n1
kow elektrycznych bynaJmnle] nie wyczer-
puje mozliwosci pomiaréw dlugosci przy po-
mocy pradu elektrycznego. Nie wspominali§-
my dotad, np. o czujniku bolometrycznym,
w ktorym przesunigcie koncoéwki czujnika
powoduje ozigbienie nagrzanych drutéow opo-
rowych i tym sposobem zmiane rownowag1
oporéw mostka pomlarowego Catkowite wy-
czerpanie tematu pomiardéw diugosci przy po-
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mocy pradu elektrycznego znacznie wykracza
poza ramy niniejszego artykutu, gdyz ten ro-
dzaj pomiaréw stanowi sam w sobie bardzo
bogatg i obszerng dziedzine.

Rys. 17. Schemat czujnika fotoelektrycznego. 1— sta-

bilizator napiecia (przyrzad utrzymujacy napiecie na

statej wysokos$ci) zasilajacego aparat, 2 — zrodio Swia-

tta, 3— soczewki (ukiad optyczny), 4— przestona szcze-

linowa, 5— zastona poruszana czujnikiem mechanicz-

nym, 6— fotokomoérki, 7— wzmacniacz, 8— elektrycz-
ny przyrzad wskazujacy.

Urzqdzenia pomocnicze

Z réwnag uwaga jak i czujniki, musza by¢
traktowane i same postumenty oraz stoliki
pomiarowe.

Rys. 18. Stolik pomiarowy z nafrezowanymi kanatkami.

Od postumentéw przede wszystkim wyma-
ga sie sztywnosci, oraz zdolnosci zachowania

MECHANIK

Rok XXI

otoczenia; ponadto konstrukcja ich powinna
umozliwia¢ zachowanie przez diugi czas pier-
wotnej doktadnosci.

Stoliki pomiarowe powinny by¢é nadzwy-
czaj starannie wykonane oraz posiada¢ od-
powiednig twardosé¢, aby zbyt szybko sie nie
zuzywaly. W ostatnich czasach coraz czes-
ciej wchodzg w wuzycie stoliki utwardzane
i szlifowane 2z nafrezowanymi kanatkami
(rys. 18), w ktoérych zbiera sie brud przy
ustawianiu na nich przedmiotéw; stoliki te
mimo ze sa znacznie lepsze od zwykiych
gtadkich, posiadajg jednak dos$¢ duze ptasz-
czyzny, na ktérych tworzy sie ,btonka“ sma-
ru, uniemozliwiajaca dokonanie doktadnych
pomiaréw. Z tych wzgledéw coraz czesciej
sg stosowane stoliki zlobkowane, utwardzane,
szlifowane i docierane (rys. 19). Dokladnosc¢
wykonanie stolikbw pomiarowych jest znacz-
nie wieksza niz najlepszych skrobanych piyt.

Rys. 19. Stolik pomiarowy ztobkowany.

Doktadnos$¢ wykonania stolikéw pomiarowych
okresla sie wzorem

V4
+[2*+ Tokm)'iox(o,n*+ .,Q/v

natomiast piyty skrobane posiadajag doktad-
no$¢ okreslona wzorem

+ (AH+ 94

(odpowiada to 19 do 22 punktom na 4 cm?2.

W wyzej podanych wzorach L — oznacza
dtugoé¢ wiekszego boku plyty, wyrazong

ksztattéw niezaleznie od zmian temperatury w mm.

Naktadem Instytutu Wydawniczego SIMP ukazala sie m druku ksigzka

inz.-mech. He.liodora Chmielewskiego p. t

~LOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY"

obejmujgca: 1 Wiadomosci og6lne i Il. Technike liczenia.

Format B s, stron 27, rysunkoui 23.
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Inz.-mech. WEADYSEAW TRYLINSKI

SZLIFOWANIE WALKOW

Wstep

W miare rozwoju techniki stwierdzono, ze
od dokladnosci wykonania czes$ci sktadowych
zalezy trwalos¢ i prawidlowos¢ dziatania
wszelkich maszyn i urzadzen. Osiagniecie
tclerancyj nie przekraczajacych niejednokrot-
nie kilkunastu mikronow przedstawia duze
trudnosci zwlaszcza przy toczeniu, frezowa-
niu i struganiu. Tak doktadne wymiary moz-
na jednak szybko i sprawnie osiggnaé¢ na szli-
fierkach. Szlifowanie pozwala poza tym na
wykanczanie twardych powierzchni przed-
miotow hartowanych i naweglanych.

Jedng z najczesciej spotykanych czes$ci ma-
szyn sa watki, dlatego tez w kazdym nieo-
mal warsztacie znajdujg sie szlifierki prze-
znaczone do ich cbrébki. W artykule niniej-
szym omowimy metody szlifowania watkéw
oraz maszyny przeznaczone do tej obrobki, po-
mijajac szlifierki bezuchwytowe, 'stanowigce
specjalny rodzaj obrabiarek.

1.

Szlifowanie wzdiuzne walkéw odbywa sie
w nastepujacy sposéb. Walek obrabiany W
(rys. 1) zamocowany w ktach K; i Ks obraca

Szlifowanie wzdluine

kierunek posuwu
wgtebnego

// / 318/48-81
W )

.

Rys. 1. Szlifowanie wzdluzne. W -— walek obrabiany,
K, K, — kly, 8 — sercowka, Z — zabierak, T; tarcza
zabierakowa, ‘T' — tarcza szlifierska.

si¢ w kierunku strzalki i réwnoczeénie prze-
suwa sie w kierunku wzdluznym wraz ze
stolem szlifierki. Tarcza szlifierska T, obra-
cajaca sig w kierunku wskazanym na rysun-
ku, skrawa $rubowa warstwe materialu w
miare obrotu walka i ruchu wzdluznego glo-
wicy szlifierskiej. Po zeszlifowaniu warstwy
grubosci ¢ na calej dilugosci watka, stél zmie-
nia kierunek ruchu, a réwnoczesnie tarcza
szlifierska zostaje dosunieta o odleglos¢ ¢
w kierunku $rodka walka (posuw wgiebny).
Potem walek szlifowany przesuwa sig¢ przed
tarczg w odwrotnym kierunku i tarcza skra-

wa nastgpng warstwe materialu. Przy drugim
koncu walka nastepuje znowu zmiana Kkie-
runku ruchu stolu i ponowne zaglebienie sie
tarczy o wielko$¢ ¢. W ten sposéb za kaz-
dym przejSciem tarcza skrawa warstwe row-
ng posuwowi wglebnemu .c. Kierunki obrotu
walka i tarczy szlifierskiej sg zgodne.

Predkos¢ obwodowa szlifowanego watka
przyjeto oblicza¢ w metrach na minute. Jesli
$rednica przedmiotu wynosi d mm, ilo$¢ obro-
tbw na minute n, to predko$é obwodowg v
obliczymy wg wzoru :-

rd.n m/min
10u0 ’

Na dobdr cdpowiedniej predkosci obwado-
wej szlifowanego waltka wplywa wiele czyn-
nikéw, jak wymagana gladkoé¢ powierzchni,
$rednica, sztywno$¢ i material przedmiotuy,
Srednica i material tarczy. Wobec trudnosci
uwzglednienia tych czynnikéw drogg rachun-
ku najkorzystniejszag predkos¢ obwodowa
ustala sie wykonujgc proby. Szybkosci obwo-
dowe przedmictu stosowane przy szlifowa-
niu walkéw podaje orientacyjnie tablica I.

Posuw wzdluzny, czyli przesuniecie stolu
przypadajace na jeden obrét watka wynosi
orientacyjnie: :

przy zdzieraniu stali 2/3 do 3/4 q,

przy zdzieraniu zeliwa 3/4 do 5/¢ a,

przy gtadkim szlifowaniu /4 do /5 a,
gdzie a jest szerokos$cig tarczy.

Ruch zwrotny stolu winien nastepowac juz
wtedy, gdy tarcza nie zeszla jeszcze z konca
przedmiotu, jak pokazano na rys. 1. liniami
przerywanymi, i w chwili zmiany kierunku
ruchu stolu powinna wystawaé¢ poza krawedz
przedmiotu o ckolo 1/3 swej szerokosci. Je-
§liby cala szerokos¢ tarczy zeszla poza kra-
wedz przedmiotu, jego konce otrzymaliby$my
ciensze. '

v =

TABLICA 1,
Szgbkosci obwodowe przedmiotu przy szlifowaniu
walk6w
Szybkoéé obwodowa przed-

Material szlifowany miotu przy zdzieraniu*)
- w m/min
Stal i zeliwo . . . . . 10 do 15
Mosigdz . . . . 15 ,, 18
Lekkie stopy 30 ,, 40

*) Przy wpkanczaniu i gladkim szlifowaniu stosuje sie
szgbkosci muiejsze, przecietnie o 1/3.

Tablica II podaje stosowane w praktyce
wielkosci posuwu giebnego ¢ przy szlifowa-

niu walkow w klach.
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TABLICA n.
Wielkosci posuwa wgtebnego przy szlifowaniu watkéw.

Materiat szli- Posuw wgtebny w mm
fowany Zdzieranie Wykanczanie
Stal . . ... 0,02 do 005 0,005 do 0,01
Zeliwo 0,08 do 0,15 0,02 do 005
Zty stan szlifierki, zastosowanie tarczy
o niewtasciwej twardosci lub ziarnistosci,

cienkie Scianki przedmiotu, jego mata sztyw-
nos¢ i sktonnos¢ do drgan powodujg koniecz-
nos$¢ zmniejszania posuwu wglebnego.

2. Szlifowanie wgiebne

Szlifowanie wglebne jest stosowane do szli-
fowania watkow o ksztattach profilowych
oraz o krotkich powierzchniach walcowych,
np. gdy diugosé¢ szlifowanej powierzchni jest
mniejsza od szerokosci tarézy. Przy tej me-
todzie (rys. 2) stot szlfierski jest nieruchomy,

2. Szlifowanie wgtebne. W — walek obrabiany,
Ki — kly, S— sercéwka, Z — zabierak, Tz— tar-
cza zabierakowa, T — tarcza szlifierska.

Rys.

a wiaczony jest tylko posuw wgiebny gto-
wicy szlifierskiej (reczny lub automatyczny).
Nowoczesne szlifierki sga zaopatrzone w me-
chanizmy ufatwiajgce obstuge maszyny,
a m. in. w specjalne przyrzady do diamento-
wania tarczy.

3. Szlifierka do watkow

Szlifierka do watkéw (rys. 3) skilada sie ze
sztywnej podstawy zeliwnej zaopatrzonej w
prowadnice, po ktérych porusza sie stét z teo-
wym rowkiem, stuzgcym do zamocowania
z lewej strony glowicy przedmiotowej,
a z prawej — konika. Poza stolem znajduje
sie gltowica szlifierska, poruszajaca sie po
prowadnicach prostopadtych do prowadnic
stotu.

Przedmiot szlifowany jest zamocowany w
ktach gtowicy przedmiotowej i konika, lub
jesli jest krétki — w uchwycie samocentru-
jacym osadzonym na wrzecionie gtowicy
przedmiotowej. W odr6znieniu od tokarki
oba kly sa state (nie obracajg sie). Tarcza
zabierakowa 7Z (rys. 4) utozyskowana na ze-
wnatrz kia w tozysku t, obraca watek szli-
fowany za pomoca zabieraka Z, oraz ser-
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Rys. 3. Nowoczesna szlifierka do watkéw.
cowki S. Nieruchome kity Ki i Kz zapew-
niaja znacznie dokladniej wspodtosiowosé
przedmiotu szlifowanego wzgledem nakiet-
kéw, anizeli kty ruchome stosowane w tokar-
kach (tozysko wrzeciona zawsze nieco ,bije").

Kiet K2 umieszczony w koniku jest docis-
kany do przedmiotu za pomoca sprezyny,
a nie Srubg jak w tokarce. Dzieki temu przed-
miot moze swobodnie wydtuzaé¢ sie od na-
grzania w czasie obrobki i nie ma obawy
jego wyboczenia sie. Podczas szlifowania na
przedmiot dziatajg znacznie mniejsze sity niz
podczas toczenia, wiec nie trzeba go tak sil-
nie zamocowywac.

Rys. 4. Glowica przedmiotowa. P — koto pasowe, W —

wrzeciono, T — fozysko, Tz— tarcza zabierakowa, Z—

zabierak, S — sercéwka, K~ — kiet gtowicy przedmio-
towej, Kz — kiet konika.

Rys. 3 pokazuje nowoczesng szlifierke do
watkéw. Silnik elektryczny 1 za pomoca tar-
czy zabierakowej 2 nadaje ruch obrotowy
przedmiotowi. Stot 3 posiada ruch zwrotny
wzdtuzny, ograniczony za pomoca zderza-
kéw 4 umocowanych do stotu, ktére przerzu-
cajg dzwignie 5 i powoduja w ten sposéb
zmiane kierunku ruchu stolu. W wiekszo-
sci nowoczesnych szlifierek naped stotu jest
hydrauliczny (t .zn. za pomocag oleju pod ci-
Snieniem). Za pomocg dzZzwigni e mozna wy-
taczy¢ ruch automatyczny stotu i przesuwac
go recznie koétkiem 7.

Stot szlifierki (rys. 5) daje sie skreca¢ wo-
két osi pionowej. Do skrecania stuzy Sruba 13,
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i hs. /4 8-#%
pronowa s obrotu_stotu

Rys. 5. Stot szlifierki (widok z géry).

(rys. 6) a na skali 12 mozna odczyta¢ kat skre-
cenia.

Glowica szlifierska 8 lacznie z silnikiem
elektrycznym 9 napedzajgcym tarcze szlifier-
skq 10 moze przesuwaé sie prostopadle do
prowadnic stolu (posuw wglebny). Naped
posuwu wgtebnego odbywa sie recznie kol-
kiem 11 lub za pomocga urzgdzenia hydraulicz-
nego, ktére przy kazdej zmianie kiarunku ru-
chu stolu obraca automatycznie kélko 11
o jednakowy kat. Na skali mozemy nasta-
wia¢ ogoélng ilo§¢ materialu, jaka chcemy
zeszlifowa¢ z walka. Przy nastawianiu musi-
my pamigta¢, ze podziatka skali odpowiada
podwdéjnemu przesunigciu glowicy szlifier-
skiej wglab materialu i ze przy szlifowaniu
wzdluznym rzeczywiscie zeszlifowana gru-
bo$¢ materiatu bedzie zawsze nieco mniejsza
od nastawionej na skali, bo podczas szlifowa-
nia tarcza zuzywa sie (,siada’). Jedynie przy
przedmiotach matych ,siadanie” jest niewiel-
kie i mozna go nie uwzgledniaé.

4., Opis pracy podczas szlifowania
wzdluinego

Przed przystapieniem do szlifowania watka
trzeba ustawi¢ stél szlifierki tak, aby za-
miast walca nie otrzymaé powierzchni zbiez-
nej w jednym kierunku, to jest stozka. W tym
celu trzeba przede wszystkim sprawdzi¢ na
skali 12 (rys. 3 i 6) na koncu stotu 3 czy jest
ona ustawiona na 0. Jest to jednak tylko
.zgrubne ustawienie stotu do szlifowania wal-
ca i dlatego nalezy nastepnie wykonaé¢ prob-
ne szlifowanie przedmiotu, je$li posiada on
dostateczny nadmiar materiatu, lub tez wal-
ka specjalnie wykonanego do préby. Po usta-

318/4a-76

Rys.. 6. Mechanizm skrecania stolu.

wieniu i zamocowaniu konika w takiej odle~
gtosci od glowicy przedmiotowej, jaka odpo-
wiada dlugodci przedmiotu szlifowanego, na-
lezy starannie oczy$ci¢ i nasmarowaé nakiel-
ki w przedmiocie i zalozy¢ go wraz z ser-
cowka miedzy kty. Oczyszczenie nakielkow
i sprawdzenie, czy nie ma w nich zgorzeliny,
lub innych zanieczyszczen, zwlaszcza po
obrobce cieplnej, a przy przedmiotach , miek-
kich™ (nie obrabianych termicznie) stwierdze-
nie, czy nie ma w nakietkach zatluczen jest
bardzo wazna czynnoscig. Drobne zanieczysz-
czenie nakietka moze odpas¢ po oszlifowaniu
1 nastepne operacje obrobkowe beda wykona-
ne niewspo6losiowo z powierzchnig szlifowa-
na. Dlatego. zaleca sie przeczyszcza¢ nakiel
ki za pomoca plétna $Sciernego, a przy do-
ktadnych robotach wykonywa sie to na tokar-
ce za pomocag kamienia zakonczonego stoz-
kiem 60° zamocowanego w koniku.

Po zalozeniu przedmiotu pomiedzy kty,
mozna dosunagé¢ tarcze szlifierska na odle-
glo$¢ 1 do 2 mm od przedmiotu i wilaczyé
jego ruch obrotowy. Nastepnie nalezy prze-
suwac przed tarcza obracajgcy sie przedmiot
wraz ze stolem na calej dlugosci szlifowanej.
Robimy 1o lewa reka za pomocyg kotka 7
(rys. 3). Rownoczesnie prawa rekg po kazdym
przesunigciu stolu przed tarcza powoli dosu-
wamy kotkiem 11 glowice szlifierskg do
przedmiotu. Gdy tarcza dotknie przedmiotu
i zacznie szlifowaé¢, nalezy dalej postepowac
jak poprzednio, aZz cala powierzchnia zosta-
nie ,zabielona” (czyli nie bedzie na niej
plam nieoszlifowanych). Wowczas nalezy
sprawdzi¢ mikrometrem, czy $rednica na obu
koicach walka jest jednakowa. Jesli nie, to
trzeba wowczas nieco skreci¢ stol za pomoca
Sruby regulacyjnej 13. Gdy niedokladnos$é
byla duza, nalezy ponadto cofngé¢ nieznacz-
nie tarczg (przy mierzeniu wylaczy¢ obroét
przedmiotu; mierzenie przy obracajacym sie
przedmiocie niszczy kowadetka mikrometru).
Teraz trzeba ponownie przeszlifowaé walek
na catej dlugosci i zmierzyé¢ jak poprzednio.
Te czynnosci powtarzamy dopoty, az po-
wierzchnia szlifowana bedzie walcowa (t. zn.
na obu koncach bedzie ten sam wymiar).
Wowczas mozemy nastawi¢ na skali, ile ma-
terialu chcemy zeszlifowa¢ i wlgczy¢ posuw
wglebny hydrauliczny dzwignig 14. Zwykle
nastawiamy posuw wglebny tak, aby jego wy-
laczenie nastapilo przed osiagnigciem $red-
nicy zadanej i dalej szlifujemy recznym po-
suwem wglebnym, co pewien czas zatrzymujac
ruch stolu i obrot przedmiotu i mierzgc $red-
nicg. Ostatnich kilka skokéw wykonywamy
bez posuwu wglebnego. Podczas tych skokow
zauwazymy, Ze pomimo to tarcza skrawa
(.iskrzy®). Jest to spowodowane elastyczno-
§cig maszyny i przedmiotu szlifowanego (tar-
cza szlifierska wywiera nacisk na przedmiot
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szlifowany, tym wiekszy im wiekszy jest po-
suw wglebny).

Pcdczas mierzenia $rednicy przedmiotu
szlifcwanego nalezy odsungé cd niego tarcze
szlifierskg, bo jesli tego nie uczynimy, wy-

szlifuje ona w przedmiccie wglebienie. Po*
wodem tego jest elastycznosé¢ przedmiotu
i maszyny. W nowoczesnych szlifierkach

z napedem hydraulicznym do szybkiego od-
suwania tarczy przy mierzeniu stuzy diwig-

wybranie na farczg\

318/48-87

Rys. 7. Szlifowanie czola kolnierza.

-nia 14 (rys. 3). Po zmierzeniu mozna za po-
meca tej diwigni ponownie dosungé tarcze
szlifierska do przedmiotu zupelnie dckladnie
w peprzednie potozenie.

5. Opis pracy podczos szlifowania
wglebnego ‘

Dla ustawienia szlifierki do szlifowania
wglebnego serii takich samych przedmiotow,
na'ezy wpierw zalozy¢ jeden z tych przed-
miotéw na maszyne i szlifowaé go wglebnie,
pokrecajac recznie koétko 11 (rys. 3). Po oszli-
fowaniu przedmiotu na zadang Srednice od-
suwamy od niego glowice szlifierska szybkim
ruchem za pomoca dzwigni 14, nastepnie za-
kladamy nowy przedmiot i obracamy dzwig-
nie w odwrotnym kierunku. Tlok urzadzenia
hydraulicznego, ktéry porusza wtedy glowi-
ce szlifierskga ku przedmiotowi jest tak zbu-
dowany, ze z poczatku podsuwa ja do przed-
miotu szybko. Ostatnich kilka dziesietnych
milimetra tlok dosuwa tarcze szlifierska bar-
dzo wolno i w ten sposéb, ze szybkos$¢ do-
suwania mczna regulowa¢ za pomocg dzwig-
ni 14. Gdy dzwignia dojdzie do oporu, przed-
miot jest oszlifowany dokladnie na taka sa-
ma sSrednice, jak przedmiot pierwszy, oszl-
fowany za pomoca posuwu wglebnego recz-
nego.

Po oszlifowaniu w ten sposob kilkudziesig
ciu walkéw tarcza zuzywa sie. Wowczas na-
lezy dodatkowo dosuna¢ tarczg recznym po-
suwem wglebnym (kétko 11 rys. 3), tak, aby
przedmiot mial zadang S$rednice i szlifowaé
jak poprzednio. Po oszlifowaniu kilkuset
sztuk, tarcza traci zwykle dokladny ksztalt
i trzeba ja wyréwnaé. Nalezy zaznaczyé¢, ze
przy szlifowaniu wglebnym na szlifierce z opi-
sanym urzgadzeniem mozna nie mierzyé kaz-
dej sztuki, lecz dokonywac¢ pomiaru co kilka
sztuk, co bardzo przyspiesza robote.

1| szlifowane
20| wgtebne

E— —kf

318ia8-re

Rys. 8 Szlifowanie podstawy kolnierza.

6. Szlifowanie przedmiotéw z kolnierzami

Wrykonanie ostro zakonczonej podstawy
kolnierza za pomocg tarczy szlifierskiej jest
niemozliwe, dlatego tez u podstawy koinie-
rza powinien by¢ wytoczony rowek. Z po-
czatku szlifujemy cze$¢ walcowq, ustawiajac
zderzaki ograniczajace 4 (rys. 3) tak, aby
zmiana kierunku ruchu stolu odbywala sie
przed dotknigciem tarczy do koinierza. Jesli
szlifujemy duzo’ takich samych waltkoéw na-
lezy pamieta¢, ze nakietki moga by¢ nawier-
cone w poszczegdlnych przedmiotach na roz-
ng glebokos$¢ i po zalozeniu kazdej sztuki na-
lezy sprawdzi¢, czy zderzaki ograniczajgce
ruch stolu sq dobrze ustawione.

Dla oszlifowania czola kolnierza nalezy
tarcze nieco podebra¢ diamentem (rys. 7)
i szlifowaé¢ kolnierz ruchem wglebnym. "

Niekiedy rowek wytcczony u podstawy
kolnierza jest niepozadany, bo ostabia przed-
miot (np. waly korbowe). Wowczas wpierw
szlifujemy walek wglebnie (rys. 8), otrzymu-
jac zaokraglenie u podstawy kotnierza, a po-
tem szlifujemy w sposob zwykly reszte cze-
§ci waltowej.

7. Szlifowanie przedmiotéw z otworem
szlifowanym

Gdy =zalezy na dokladnej wspodlosiowosci
powierzchni zewnetrznej i otworu, przedmiot

kravavd
[7%3

L

%

tulejka wiertnicza operacja I
szlifowanie ofworu

_trzpien szlifierski
/

318/48-29
operacja [l

szlifowanie powierzchm zewnetrznych

Rys. 8. Szlifowanie tulejki wiertniczej.
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szlifowany nalezy nasadzi¢ na lekko zbieiny,
szlifowany ftrzpien szlifierski, zaopatrzony w
nakietki. Na rys. 9 widzimy kolejnos$¢ ope-
racyj przy szlifowaniu tulejki wiertniczej.

8. Podirzymki i okulary

Przy szlifowaniu przedmiotow  dtugich
i cienkich, stosuje sie na szlifierkach do wal-
kéw podtrzymki (rys. 10) i okulary, Podtrzym-
ki przymocowuje sie do stotu szlifierki za po-
moca Srub, szczeki ich za$ reguluje sie za
pomocg Srub regulacyjnych.

9. Chlodzenie

Szlifowanie zewnetrzne waltkow stalowych
zwykle wykonywamy na mokro, a zeliwnych
czgsto na sucho. Dlatego kazda szlifierka do
watkow posiada urzadzenie do chlodzenia

POMYSLY |

WSKAZOWKI

50 ﬁgﬁ/u‘}"qt_g

Rys. 10.

(pompe, filtr, przewody, zbiornik cieczy)
i oslony celem zapobiegania rozpryskiwaniu
cieczy chilodzacej. Jako cieczy chlodzacej
uzywa sie zwykle wody z domieszka okotlo
20/s oleju emulgujgcego, pasty lub sody.

PRAKTYCZNE

POMIAR POZIOMU CIECZY W ZBIORNIKACH
WYSOKIEGO CISNIENIA

Pan Z. P. zapytuje: Jak 'wykonaé wskaznik
poziomu cieczy w zamknietym zbiorniku
o wysokim ci$nieniu (300 at).

Odpowiedz,

Z mozliwych przyrzadéw do pomiaru po-
ziomu cieczy w zbiornikach wysokiego cisnie-
nia (rzedu kilkuset atmosfer) nalezy wyelimi-
nowa¢ urzgdzenia ze szklanymi wodowska-
zami jak roéwniez wszelkie urzadzenia, w kté-
rych czesci ruchome wewnairz i zewnatrz
zbiornika sg polaczone mechanicznie przy za-
stosowaniu dlawnic.

Ponizej podane sg dwa ze stosowanych roz-
wigzan: jedno czysto mechaniczne i drugie —
magnetomechaniczne.

Rys. 1

Rys. 1 przedstawia pierwsze z nich. Stalowe
naczynie 1 laczy sie dolem 2z przestrzenia
cieczy zbiornika, a gora z przestrzenig parowa

(wzglednie powietrzng).
Rurki tgczace 2 1 3 sa
sprezyste i uginajg sig
pod wplywem cigzaru
naczynia 1.

U gd6ry naczynie to
jest odcigZzone sprezy-
na 4, u dotu zas lgczy
sie¢ przegubowo ukla-
dem dzwigni z przy-
rzadem wskazujgcym 5.
Zaleznie od wysokosci
wspdlnego poziomu cie-
czy w zbiorniku i na-
czyniu 1 ciezar naczy-
nia ulega zmianie, za-
tem zmienia sie tez u-
giecie rurek 2 i 3, a
wiec réwniez wskaza-
nia przyrzadu 5.

Przyrzady takie wy-
konywaly przed wojng
firmy Hiibner i Mayer
oraz Kuhlmann. Naj-
wiecksza trudno$é¢ w
konstrukcji przyrzadu
tego rodzaju stanowig
niewatpliwie rurki2i3,
ktére powinny posia-
da¢ zalety miernicze,
podobnie jak rurki ma-
nometrow Bourdona a
przy tym duzg wytrzy-
‘mato$é. .

Rys. 2 przedstawia
przyrzad plywakowy,
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nadajacy sie szczegllnie przy bardzo wyso-
kich cisnieniach. W naczyniu 1 potgczonym
ze zbiornikiem, w ktérym chcemy ustali¢
poziom, znajduje sie ptywak 2, zawieszony
na drucie przechodzgcym wewnatrz rurki 3
i przerzuconym przez krgazek 4. Po drugiej
stronie krazka drut przebiega w rurce 5, ia-
czacej sie z brgzowa rurkg 6 u dotu zamknie-
ta. Wnetrze rurek, jak rdéwniez obudowa
krazka 4, stanowig przestrzen 1aczaca sie tyl-
ko z naczyniem 1 iNa konricu drutu jest za-
wieszony pret 7 z miekkiego zelaza. Rurka 6
jest otoczona zwojnica 8, przez ktéra plynie
prad zmienny. Zaleznie od poziomu cieczy
w zbiorniku (i w naczyniu 1) ustala sie po-
tozenie preta 7, a od tego zalezy zndéw in-
dukcyjnos¢ i prad w zwojnicy 8

UPROSZCZONY SPOSOB

Slimacznice mozna obrabiaé w spos6b
uproszczony nawet w tych wypadkach, gdy
warsztat nie posiada nie tylko wiasciwej do
tego celu frezarki obwiedniowej, ale nawet
zwyktej frezarki, a pozostajg do dyspozycji
jedynie tokarki.

Rys. .

Do obrobki Slimacznicy musimy posiadac
frez Slimakowy, ktéry wymiarami odpowia-
datby Slimakowi wspoétpracujgcemu z obra-
biang $limacznica.

Frez taki powinien by¢ w zasadzie zatacza-
ny, mozna go jednak wykonac¢, szczegélnie
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W ten spos6b na odpowiednio wywzor-
cowanym amperomierzu mozemy odczyty-
waé poziom cieczy. Przyrzad ten ma te za-
lete w stosunku do poprzedniego, ze wskaza-
nia mozna z tatwoscig przenosi¢ na odleg-
tosc.

Uproszczona odmiana tego przyrzadu pole-
ga na zastosowaniu zamiast preta 7 magnesu
statego, a na zewnatrz rurki zamiast zwojnicy
szeregu klapek, mogacych sie odchyla¢ pod
wplywem przyciggania magnesu. Odchylona
klapka wskazuje wiec poziom cieczy w zbior-
niku.

Przyrzady takie budowala
firma Siemens i Halske.

Zbiorniczek 9 stanowi chtodnice i ma zasto-
sowanie do zbiornikéw parowych.

pjzed wojna

J. O.

NACINANIA SLIMACZNIC

w wypadku pojedynczych Slimacznic, w spo-
s6b uproszczony, mianowicie: po wytoczeniu
Slimaka, frezujemy ziobki prostopadie do
zwojow i nastepnie wykanczamy go pilni-
kiem nadajagc mu ksztatty zblizone do po-
wierzchni zatoczonej.

Wiasciwa obrébka slimacznicy (rys. 1) od-
bywa sie w ten sposéb, ze frez Slimakowy
taczymy z wrzecionem, podpierajgc go kiem
konika, a obrabiang $limacznice osadzamy
swobodnie (obrotowo) na trzpieniu, zamoco-
wanym w ptycie, ktoérag przytwierdzamy do
sanek suportu (zamiast imaka nozowego).

Frez, wykonujacy ruch obrotowy, przy
umiejetnym postepowaniu tokarza, spowodu-
je réwniez ruch obrotowy obrabianej slimacz-
nicy, tak jakby frez slimakowy wspotpraco-
wal z obrabiang sSlimacznica.

Lepsze wyniki uzyskuje sie jesli uprzednio
na obrabianej Slimacznicy wykonamy wstep-
nie ztobki.

Spos6b ten nadaje sie przede wszystkim
do obrobki niewielkich $limacznic z brazu
i mas plastycznych.

W opisany sposOb zostalo wykonane w
pracowni autora szereg Slimacznic do reduk-
toréw, ktére przy 3 przekiadniach $limako-
wych redukowaty obroty z 3000 na 0,25
obr/min.

Roman Calikowski — mechanik precyzyjny

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA ROK 1949!

Naleznosci z tytutu prenumeraty prosimy wptaca¢ na konto nasze PKO 1-624

podajac na blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) dokiadny adres,

3) ilos¢ egzemplarzy, 4) okres, za ktdéry prenumerata zostata optacona.
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TECHNICZNYCH

BEZKLOWE SZLIFOWANIE WGLEBNE

Powojenne trudnosci produkcji spowodowane bra-
kiem sit fachowych i kosztami robocizny wptynely na
silny rozwdj obrabiarek automatycznych wszedzie, gdzie
to bylo mozliwe. Ten rozwdéj nie zaznaczyt sie nigdzie
tak silnie, jak w odniesieniu do szlifowania bezkiowego,
tj. metody wyrézniajacej sie zawsze wysoka wydajnoscia.

Rys- 2

Jednym z najbardziej interesujagcych rozwigzan z
dziedziny automatyzacji jest zastosowanie automatycz-
nego przebiegu do operacji szlifowania wgtebnego. Auto-
matyczny przebieg stat sie mozliwy dzieki zastosowaniu
cyklu sterowanego do ruchu wprzéd i w tyt glowicy
tarczy posuwowej w wypadku szlifowania watkow
stopniowanych, stozkowych Ilub profilowych. W tym
celu zostat rozwiniety caly szereg niezwykle ciekawych
mechanizméw, ktére ogdélnie mozna podzieli¢ na osiem
gtéwnych typow.

Rys, 3

Dla szlifowania matych przedmiotéw jak np. zespot
wirnika matego silnika elektrycznego (rys. 1) lub miotka
Slusarskiego (rys. 2), uzywa si¢ mechanizmu nazwanego
,»podajnikiem pionowym®, zalozonego na bezkilowag szli-
fierke ,,Scrivener” typu o sterowanym przebiegu zamknig-
tym (czyli cyklu). Jest rzecza bezsporng, ze szlifowa-
nie obydwu przedmiotéw na zwyktej szlifierce bezkiowej
nastreczy znaczne trudnosci, gdyz ruch glowicy takiej

szlifierki wynosi zwykle okoto 2 mm miedzy potoze-
niem pracy, a rozsunieciem tarcz.

Przy tak matlym ruchu uszkodzenia przedmiotéw
szlifowanych wskutek przypadkowego dotkniecia o tar-
cze sa prawie pewne. Te trudnos¢ usuwa zastosowanie
potautomatycznego mechanizmu podajacego do szlifier-
ki o sterowanym cyklu, jak na rys. 3 i 4 Zasade pra-
cy tego mechanizmu mozna pozna¢ ze schematu rys. 5
Maty cylinder hydrauliczny C przestawia dzwignie A
i potaczone z nim ramie podnos$nika B. Drazek tiloka

w cylindrze ma ruch ograniczony zderzakami. Porusza
on ramie D zaklinowane na wspdélnym sworzniu z ra-
mieniem A. Przedmiot szlifowany zawieszony na ra-
mieniu podnos$nika B odbywa $cisle zadang droge, gdyz
ramie¢ B ma od spodu ksztatt krzywki, ktéra Slizga sie
po statym sworzniu E pod wptywem wiasnego ciezaru.

Ruchy podnosnika sg sterowane przy pomocy zaworu
hydraulicznego z kolei sterowanego selenoidem nalezacym
do zespotu sterujgcego szlifierki. Zesp6t ten powoduje
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naprzemian dosuw tarczy do przedmiotu i jej cofniecie
po wykonaniu cyklu.

Obstuga umieszcza przedmiot szlifowany na ramie-
niu podajnika — gdy ten znajduje sie w gbébrnym pclo-
zeniu, nastepnie przesuwa na szlifierce giéwna diwignie
uruchamiajgca cykl. Odtad cykl odbywa si¢ samoczyn-
nie; podajnik opada wraz z przedmiotem i stawia go na
nozu szlifierki, po czym nastepuje dosuw tarczy i szli-
fowanie. Przy cyklu sterowanym wszelkie ruchy obra-
biarki sa niemozliwe dopdki przedmiot nie jest umiesz-
czony na nozu we wlasciwej pozycji. Po oszlifowaniu
przedmiotu tarcze rozsuwaja sie, po czym podajnik wraz
z oszlifowanym przedmiotem podnosi sie do gornego
potozenia — zasilania — nie wczesniej jednak zanim tar-

cze nie rozsuna sie catkowicie. Wéowcezas obsluga moze
zdjaé przedmiot oszlifowany i zalozy¢ na podajniku no-
wy. Podczas wymiany przedmiotéw automatyozna za-
slona bezpieczefistwa oslania tarcze, zapobiegajac aby
przedmiot przypadkiem nie wpadl miedzy tarcze.

Wspomniany zesp6! wirnika silnika elektrycznego po-
siada zapas na zeszlifowanie 0,125 mm i jest szlifowany
wglebnie na trzech czesciach cylindrycznych z tolerancja
10,0025 mm i wydajnoscia 300 szt/godz. Zapas mate-
rialu na milotku wynosi od 0,5 do 1,25 mm i jest szlifo-
wany na stozku i kuli z wydajnoscia 200 szt./godz.

S. 8.

(A. Scrivener, Ltd, Birmingham).

SZTUCZNY SNIEG

W laboratoriach , General Elektric Research” w No-
wym Jorku przeprowadzone zostaly badania nad pow-
stawaniem Lkrysztalkéw $niegu w celu zbadania spra-
wy pokrywania sie lodem skrzydet samolotéw w nis-
kich temperaturach. W do§wiadczeniach tych wytwa-
rzano tzw. przechtodzona chmure wprowa-

dzajac wilgotne powietrze do skrzynki o wymiarach
60 cm diugosci, 45 cm szerokosci i 50 ecm glebokoéci,
umieszczonej w chlodzarce, w ten sposdb, ze tempe-

ratura w gornej czeSci skrzynki wynosita —10 C, w
§rodkowej czeSci —15 C, a w dolnej —20 C. Wyko-
nano ponad 1000 doSwiadczenr i w zadnym z nich nie
otrzymano krysztalkéw $niegu, dopdéki nie zastosowa-
no specjalnych $rodkéw. Przechlodzona chmu-
ra utrzymywala sie w wymienionej skrzyni w czasie
od 4 do 10 minut, nastepnie osiadala w postaci kropel
na $Sciankach. W celu wytworzenia krysztalkéw $niegu
wprowadzano podczas tworzenia sie chmury sproszko-
wane substancje, jak grafit, wegiel, siarke, tlenek ma-
gnezu i inne — wszystko bezskutecznie.

Do wykrywania krysztalkéw $Sniegu postugiwano sie
metoda optyczna, wpuszezajac do skrzynki waski snop
Swiatla. Kropelki wody, w tych doswiadczeniach ma-
jace wymiary od 5 do 20 mikronéw, rozpraszaly Swia-
tlo, podczas gdy krysztalki Sniegu powinny odbijaé
§wiatlo, dajac charakterystyczne blyski.

Gdy w skrzyni umieszczono kawatek tzw. suche-
go lodu (zestalony COy) chmura zamienila si¢ w
przeciagu 10 sekund w krysztalki $niegu — dostarcza-
nie dalszych kropelek wody w czasie tego procesu po-
dowowalo jedynie wzrost krysztalkow.

Badania pod mikroskopem wykazaly, ze ksztalt ich
byt taki sam, jak powstajacych droga naturalng np.
podczas mroznych porankdéw; krysztalki tego typu nosza

nazweg diamentowego pylu (diamond dusi).

Zamiast zestalonego CO2 mozZna uzyé do wytwa-
rzania éniegu w takiej przechtodzonej chmu-
rze preta metalowego, ochlodzonego uprzednio w cie-
klym powietrzu. Przesuwajac go szybko przez chmure
widzimy $lad w postaci krysztaltkéw Sniegu o bardzo
drobnych wymiarach, wytwarzajacy sie wzdluz drogi
preta. Krysztalki te rozchodza sie po calej chmurze, po-

wodujac dalsza krystalizacje. Dla przykladu przytocze,
ze w jednym z doSwiadczen miedziany pret, ochtodzo-
ny do —35 C, zanurzony do chmury o $redniej tem-
peraturze —12 C, spowodowal prawie natychmiastowa
zamiane jej w krysztatki $niegu.

Dla sprawdzenia, jak dalece wyniki otrzymane w
laboratoriach odpowiadaja warunkom wytwarzania $nie-
gu w atmosferze, postanowiono wykonaé analogiczne
doSwiadczenia rozsypujac z samolotu zestalony COg nad
chmurami. Zrobiono to na trasie trzech mil — w cia-
gu paru minut zauwazono strugi S$niegu, padajgce ze
spodniej czeSci chmur. Chmury byly typu tzw. stratus;
ciekéwe, iz z chwilg gdy z dolnej ich cze$ci zaczal pa-
daé $nieg, z gornej czeSci zaczely sie wznosié w formie
stupéw chmury typu cumulus.

Lecge pod chmurami przed doswiadczeniem i po
nim zaobserwowano efekty Swietlne, o ktérych juz
wspomnialem, charakterystyczne dla kropel wody i dla
krysztalkéw $niegu.

Dr Irving Langmur, wspllpracownik tegoz labora-
torium wskazal na szereg doniostych praktycznych za-
stosowan tego odkrycia. Przez rozrzucanie z samolotéw
zestalonego CO; mozna wywolaé opady Sniezne wtedy,
gdy sa one potrzebne, np. na terenach narciarskich.
Mozna nie dopus$ci¢é Sniegu do miast, spowodowawszy
opady przed przybyciem chmur nad dang miejscowosé.
Na zakonczenie nalezy zaznaczyé, ze proces tworzenia
krysztalkéw sniegu pod wplywem tzw. suchego lodu
ma charakter tancuchowy, to znaczy raz zapoczatkowa-
ny, powoduje spontaniczne wydzielanie si¢ $niegu z dal-
szych czeSci chmury. A wiec przy pomocy matej ilosci
suchego lodu mozemy spowodowaé olbrzymie opadyA
Sniezne. ‘

Oblodzenie samolotéow wystepuje podczas przelotu
przez przechlodzong chmure. Gdy takie chmury znajdg
sie na jakiejS waznej trasie przelotéw lub wokét lotni-
ska, to posypujac je zestalonym CO,; mozna spowodo-
waé zamiang ich w chmury S$niegowe i w ten sposéb
,oczyScié powietrze” z chmur grozgcych oblodzeniem.

in2 R. W.
Mechanical Engineering.
Vol. 69 Nr. 1 pp. 32, 33.
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ELEKTRYCZNE SUSZENIE FORM

Stosowane dotad najczesciej suszenie form i rdzeni
przy pomocy paliwa koksowego, posiada sporo wad.
Dlatego ten spos6b suszenia zastepuje sie coraz cze-
Sciej suszeniem elektrycznym, odznaczajgcym sie czy-
stoscig, tatwoscig i prostota obstugi, oraz mozliwoscig
zastosowania automatycznej regulacji.

Suszarka elektryczna potrzebuje mniej
gdyz odpada konieczno$¢ budowania pieca.

Podczas bezposredniego suszenia form, naktada sie
na nie pewnego rodzaju ramy uzwojone drutem i prze-

RZECZY

miejsca,

puszczajac przez nie prad — ogrzewa, przy posrednim
za$ ogrzewaniu, podgrzane powietrze jest kierowane za
pomoca wentylatora do formy i suszy ja.

Sprawnos$¢ suszarek elektrycznych jest b. duza i do-
chodzi do 90%, podczas gdy przy suszeniu paliwem Kko-
ksowym wynosi zaledwie 40%.

Jedng z wybitnych zalet suszarek elektrycznych

WIEZA EIFFLA CHWIEJE SIE

Gdy w 1839 roku francuski
Eiffel opracowat projekt i zmontowat wielka, 800 me-
trowej wysokosci, stalowa wieze, ktéra miata sta¢ sie
ozdobag i atrakcja Owczesnej wystawy paryskiej, nie
przypuszczat zapewne, mimo $miatosci swego pomystu,
ze jego dzielo uznane zostanie przez 6wczesng $wiato-
wa opinie publiczng, jako t.zw. 6smy cud Swiata i ze
Scigga¢ bedzie co rok ze wszystkich zakatkéw ziemi
ludzi, zadnych wrazen ogladania tego kolosa.

inzynier Aleksander

Nie przypuszczat zapewne rowniez Eiffel, ze jego
dzielo stanie sie¢ po latach takim samym symbolem dla
Paryza, jakim dla Warszawy byla kolumna Zygmunta,
a dla Krakowa jest Wawel.

Nie wiele brakowato, a w 1943 roku Paryz pozba-
wiony zostatby swej chluby. Oto Niemcy w pogoni, za
surowcem, postanowili wieze Eiffla uzy¢ na ztom. Do-
piero prosby Francuzéw i przyrzeczenia, ze dostarcza
9000 t ztomu, t.j. takg samg ilos¢ zelaza, jakg zawiera
wieza, uchronity stynny kolos od zagtady.

Wieza Eiffla jest obecnie przedmiotem wzmozonych
zainteresowan Paryzan. Oto bowiem w roku przyszitym
obchodzi¢ bedzie swoj piekny jubileusz— p&t wieku
istnienia. Dlatego tez przeprowadza sie skrupulatnie

jest wydatne skrécenie czasu suszenia form, a wiec
zwiekszenie wydajnosci odlewni.

(Wg ,,Technicka Prace“ Nr 7—8/48) H. Ch.
jej ogledziny, sprawdza wytrzymato$¢ i przy okazji

przypomina S$wiatu, iz jest ona w statym ruchu, zwia-

szcza jej wierzchotek, odchylajacy sie od pionu w prze-
ciwng strone, anizeli znaj-
duje sie stonce (odwrotnie
jak stonecznik).

Dzieje sie to na skutek
nierbwnomiernego  nagrze-
wania sie wiezy pod wpty-
wem promieni stonecznych,
a wiec i nieréwnomiernych
wydtuzen poszczegoélnych be-
lek. W ten sposéb wierzcho-
tek wiezy, na ktérym za-
instalowano latarnie, radio,
stacje telewizyjng i stacje
meteorologiczng — odchyla
sie w dzien stoneczny co
rano na zachéd pono¢ az o
150 mm, w potudnie — o
100 mm na potnoc, wieczo-
rem — na wschéd o 70 mm,
a dopiero w nocy, gdy ston-
ce nie Swieci i temperatu-
ra wyréwnuje sie, stoi pio-
nowo i chyba tylko wicher
kotysze go w roézne strony.

Ale wieza Eiffla cho¢ stoi
mocno na czterech stupach,
tworzacych $cietg piramide,
ktéra za podstawe ma
kwadrat o boku 129,22 met-
row, nie tylko ze sie
chwieje, ale wydtuza i skraca. Jest wyzsza w dzien,
a nizsza w nocy. Wydtuza sie w lecie — nawet o 50 mm.
a maleje w zimie o 40 mm. | tylko na wiosne i na
jesien ma swa normalng wysokos¢.

I cho¢ jest wyniosta, piekna, sedziwa, ,,zelazo z ze-
laza* i chociaz nie upadta pod toporem Niemca, to
jednak chyli czota codziennie przed przemoznym pra-
wem natury, zakletym w skromnym wzorze:

Rys. 2

Al= azZAt J
przed tymprawem, ktére honorowa¢ musi réwniez
i najmiodsza siostrzyca wiezy Eiffla— nasza iglica
wroctawska. H. Ch.

i) Przyrost diugosci = wspétczynnikowi wydtuzenia
cieplnego pomnozonego przez diugos¢ i przyrost tem-
peratury.
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Inz.-mech. Marian Wakalski. SKRAWANIE NARZE-
DZIAMI ZE STOPOW SPIEKANYCH. Instytut Wydaw-
niczy SIMP, Format A5, stron 127 4- XV, rysunkéw 127,
tablic 28 Warszawa 1947 r.

Praca inz. M. Wakalskiego stanowi typowsa ,ksiazke
warsztatowg“. Celem tego typu wydawnictw jest przed-
stawienie pewnego zagadnienia, ujmujacego zazwyczaj
waski zakres tresci, pod katem widzenia potrzeb war-
sztatowych.

Zagadnienie narzedzi ze stopéw spiekanych posiada
donioste znaczenie dla naszej gospodarki narodowej.
Problem ten stosunkowo nowy, bo liczacy okoto 20 lat,
nie byt nigdy obszerniej potraktowany w naszej litera-
turze, dlatego tez ukazanie sie pracy imz. M. Wakalskiego
nalezy powita¢ z jak najwiekszym zadowoleniem. Wpro-
wadzenie stopow spiekanych, jako materiatu narzedzio-
wego spowodowato powazng rewolucje w metodach ob-
rébki skrawaniem, umozliwiajgc kilkakrotne zwieksze-
nie szybkosci skrawania w stosunku do narzedzi ze stali
szybkotngcych, a przez to obnizenie czasu obrébki i kosz-
téow fabrykacji.

Zwiekszenie zastosowania narzedzi ze stopow spie-
kanych w ostatnich latach spowodowane zostato ponad
to powazna znizka ich ceny na rynku $wiatowym, na
skutek ulepszenia metod wytwarzania oraz przystosowa-
nia ksztattu geometrycznego narzedzi do wiasciwosci
stopéw spiekanych (np. ujemne Kkaty natarcia).

Ksigzka inz. M. Wakalskiego opracowana jest bardzo
starannie; ujmuje ona wyczerpujaco zagadnienie ogol-
nej charakterystyki stopéw spiekanych, konstrukcji i
wyrobu narzedzi oraz podaje warunki, w jakich narze-
dzia te moga by¢ wykorzystane.

Ksigzka opracowana /w sposéb przystepny napisa-
na jest poprawnym jezykiem. Na szczegdlne wyréznie-
nie zastuguje znaczna ilo$¢ rysunkéw, wykonanych bar-
dzo starannie, co lacznie z duza iloscig tablic liczbo-
wych i wykreséw powoduje, ze ksigzka stanowi kon-
kretny podstawowy materiat dla konstruktoréw narzedzi
oraz dla warsztatu.

Ksigzka zostata opracowana przy wykorzystaniu kra-
jowych doswiadczen i literatury zagranicznej (gtéwnie
radzieckiej, niemieckiej, szwedzkiej i czeskiej) do r.
1945. Dlatego tez tylko pobieznie zostaty poruszone' naj-
nowsze problemy, zwigzane z nowym uksztattowaniem
ostrzy ze stopow spiekanych, a wiec gléwnie sprawa
ujemnych katéw natarcia. Problemy te dopiero zaczyna-
ja by¢ poruszane na tamach naszej prasy technicznej i,
wobec zupetnego braku krajowych doswiadczen na tym
odcinku, nie mogty wejs¢ do ksigzki, ktorej celem jest
przede wszystkim podanie konkretnych wskazéwek dla
praktyki warsztatowej.

Na zakonczenie nalezy podnie$¢ réwniez duze zna-
czenie ksigzki inz. M. Wakalskiego dla naszego szkol-
nictwa zawodowego na jego wszystkich szczeblach. Nie-
wihasciwe bowiem traktowanie zagadnienia stopow spie-
kanych przez wyktadowcéw i nauczycieli zawodu, szcze-
gOlnie starszych, ktérzy nie posiadajg na tvm odcinku
odpowiedniej praktyki przemystowej, moze spowodowac
wytworzenie biednych sadéw o sprawie naprawde waz-
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nej dla naszej gospodarki. Dlatego ksigzka ta zostata

zalecona przez Ministerstwo Os$wiaty jako ksigzka po-

mocnicza dla uczniéw i nauczycieli szkét zawodowych.
W.G.

Inz. Tadeusz Maliszewski ,,FUNDAMENTY PRO-
DUKCJI“. Tom IX. ,PRZYRZADY | UCHWYTY*“. For-
mat 280x 215 mm, stron VIl -f 260 oraz album rysun-
kéw stron V + 55 arkuszy. The Rebuilders of Poland
Assn. 2635 Barlum Tower, Detroit, Mich. (wydane w je-
zyku polskim).

Dzieto omawiane skilada sie ze sporego tomu tekstu
oraz albumu rysunkéw. Tematem jego jest zagadnienie
projektowania przyrzadéw i uchwytéw dla celéw seryj-

nej i masowej produkcji w zaktadach przemystu me-
talowego.

Dzieto sktada sie¢ ze wstgepu i pigciu rozdziatow:
I. Wstep do przyrzadéw i uchwytéw, Il. Ustawienie

przedmiotu w uchwycie, Ill. ,,Punkty*“ oporowe lub pod-
parcia, IV. Mocowania, V. Prowadzenie i ustawienie
narzedzi.

Catloksztatt daje w rece konstruktora obszerne ma-
terialy dotyczace teoretycznych podstaw i zasad pro-
jektowania przyrzadéw i uchwytéw, album za$ zawiera
materiat rysunkowy w postaci przyktadéw rozwigzan
konstrukcyjnych, ktére nie tylko w wysokim stopniu
upraszczaja prace konstruktora, le¢z w duzym stopniu
ja zastepuja.

Uktad zaréwno tekstu, jak i rysunkéw w albumie
jest tak pomyslany, ze czas potrzebny na odszukanie
wiasciwych danych sprowadzony jest do minimum. Au-
tor pisze na wstepie: ,,Uklad ten zostat zastosowany w
tym celu, by czytelnik nie tracac drogiego czasu mogt
natychmiast znalez¢ odpowiedZ na interesujgce go za-
gadnienie, przez otwarcie albumu na odpowiedniej stro-
nie. Czytelnik zapoznany dostatecznie z danym, wyczer-
pujacym kazde zagadnienie opisem i albumem, bedzie
mogt znalezé odpowiedZz lub instrukcje dostownie w
»dwie minuty*“. Nalezy stwierdzi¢, ze postawiony cel
autor w znacznej mierze osiggnat.

W rozdziale | autor okre$la, jakie zadanie ma spet-

nia¢ uchwyt: ,Szybkie, prawidtowe i zupeinie pewne

ustawienie i zamocowanie obrabianego przedmiotu w
Scisle okreslonej pozycji do osi obrabiarki i potozenia
narzedzia“.

W dalszym ciggu autor wymienia najistotniejsze
elementy, ktoére przyrzad czy uchwyt obrébkowy winien
posiada¢, aby spetniat swe zadanie: 1 punkty ustawcze
czyli centrujace, 2 punkty podparcia czy oparcia,
3 mechanizm mocujacy oraz dla przyrzadéw czwarty
element, 4. prowadzenie narzedzia.

rozpatruje szczegétowo warunki
jakie winien bra¢ pod uwage konstruktor, aby zapro-
jektowany uchwyt czy przyrzad byt dobry: ,,A. czyn-
nosci wykonywane przez rzemies$lnika, B. witas¢iwa kon-
strukcja przyrzadu, C. sprawy konstrukcyjne i techno-
logiczne przedmiotu obrabianego, D. sprawy warszta-
tu, E. ekonomiczno$¢ konstrukcji, F. sity dziatajgce
na uchwyt i przedmiot obrabiany*.

Nastepnie autor
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Tekst podaje drogi i sposoby wiodace do tego, aby
zaprojektowany uchwyt istotnie jak mnajlepiej wypel-
nial wymienione wyzZej warunki.

Wyklad wszedzie jasny, przystepny, wyczerpujacy,
a miejscami nieoczekiwanie ciekawy, pozwala latwo do-
trze¢ do sedna zagadnienia.

Literatura polska posiada niewiele podrecznikéw
dotyczacych omawianego zagadnienia. Gdyby jednak
byla nawet znacznie bogatsza, to i wtedy nalezaloby
powitaé zjawienie sie pracy ing. T. Maliszewskiego z
calym zadowoleniem i uznaniem. Podrecznik niewatpli-
wie zasluguje na jak najszersze rozpowszechnienie i sto-
sowanie w praktyce fabrycznej.

Podrecznik wydany jest w postaci skryptu z ry-
sunkami o charakterze szkicéw odrecznych, lecz mimo
to przejrzystych i jasnych.

Byloby rzecza ze wszech miar pozadana, abySmy
mogli ogladaé podrecznik w postaci drukowanej i z ry-
sunkami staranniej wykonanymi. Ulatwitoby to i uprzy-
jemnilo korzystanie z dziela, a co najwazniejsze udo-
stepniloby go szerszym kolom os6b zainteresowanych.

Nalezy zaznaczyé, ze tom ,Przyrzady i uchwyty”
jest fragmentem ,Fundamentéw produkeji obejmuja-
cych 15 tomow. Oto ich tytuly podane przez autora:
»I. Zamowienie, II. Rysunek lub szkic (detaliczny i ze-
stawieniowy), III. Pasowania i tolerancje (wymagane
dla kazdego dobrego mechanizmu),
IV. Materialy surowe — prety, odkuwki, odlewy itd. (ii-
sta materialowa, zakup i ich odbiér), V. Kolejnosé ope-
racyj, VI1.Obrabiarka dla kazdej operacji, VII. Narze-
dzia tnace, VIII. Oprawki narzedziowe, IX. Przyrzady
i uchwyty, X. Instrumenty pomiarowe i sprawdziany,
XI. Liczba obrotow wrzeciona lub narzedzia na kazda
operacje, XII. Posuw dla kazdego narzedzia, XIII. In-
spekcja wymiardw czeSci wykonanych, XIV. Montaz,
skladanie, malowanie itd.,, XV. Inspekcja gotowych me-
chanizméw przed wysytka".

Jezeli opracowanie pozostalych toméw stoi na tym
samym poziomie co i tomu omawianego, naleiéﬂoby Zy-
czyé, aby jak najpredzej ukazaly sie na naszym rynku
ksiegarskim rowniez w postaci drukowanej.

funkcjonowania

P, W.

Inz. Marian Wakalski ,,ORGANIZACJA I URZADZE-
NIA WYPOZYCZALNI NARZEDZI®. Format AS5,
stron 104, rysunkéw 29 4+ 24 wzory drukéw. Wyda-
wnictwo Departamentu Kadr Ministerstwa Przemystu,
Wydzial Szkolnictwa Zawodowego. Warszawa, 1947.

W skomplikowanym organizmie zakladéw przemysto-
wych, jedno z poczesnych miejsc zajmuja zagadnienia
racjonalnej gospodarki narzedziowej oraz organizacja
i urzadzenia wypozyczalni narzedzi. Literatura na ten
temat skladala sie dotychczas z szeregu artykuléw roz-
rzuconych po czasopismach technicznych, ktdére mnie
zZnalazly odpowiedniego ujecia w formie ksiazki.

Dlatego tez nalezy przyjaé z uznaniem ksiazke in2.
Wakalskiego, ktéra ma nie tylko wypelnié luke w’' na-
szym piémiennictwie, ale oddaé rzeczowa pomoc tym
wszystkim, ktérzy w mniejszym lub w wiekszym stop-
niu maja do czynienia z gospodarka narzedziowa i pra-
ca w wypozyczalni,

Na tre$é ksiazki skladaja sie nastepujace rozdzialy:
Urzadzenia i organizacja wypozyczalni narzedzi w za-

kiladach mechanicznych. Zamawianie i otrzymywanie
przyrzadéw i sprawdzianéw. Pomieszczenie
wypozyczalni narzedzi. Urzadzenia wypozyczalni narze-
dzi. Cechowanie pomocy warsztatowych. Kartoteka wy-
pozyczalni. Wydawanie pomocy warsztatowych. Konser-
wacja pomocy warsztatowych w wypozyczalni. Koszt po-

mocy warsztatowych. Statysfyka. Personel wypozyczal-

narzedzi,

ni narzedzi. Ostrzalnia narzedzi. Dodatkowe czynnoSci
w wypozyczalni. Wypozyczalnia
sprawdzianéw. Wzory drukéw. Cechowanie pomocy war-
sztatowych.

rysunkéw. Xontrola

Liczne rysunki i wzory uplastyczniajg poruszane za-
gadnienia i umozliwiajg zaréwno wykonanie odpowied-
nich urzadzen jak i opracowanie drukéw potrzebnych
przy organizowaniu wypozyczalni.

Material zawarty w ksigzce stanowi cenny przyczynek
do naszej literatury technicznej i wprowadza czytelni-
ka w podstawowe zagadnienia organizacji wypozyczalni
narzedzi, jakkolwiek nie jest on zbyt wyczerpujacy.

Z drobnych usterek nalezy wymieni¢ niedopatrzenie
korektora na str. 8, wiersz 35 — zamiast .zamawianie*
jest ,zamiana®, co zmienia sens calego zdania oraz brak
konkretnej réznicy miedzy marka narzedziowa a markg:
specjalng (rys. 20 lit. A, B).

Wartosciowa ta ksiazka przyczyni sie niewatpliwie -
do uporzadkowania metod pracy w wypozyczalniach
narzedzi.

J. Wojenski.

Jerzy Kwietniewski ,PORADNIK TECHNIKA MA-
SZYNOWEGO". Format 170x240. Stron 84. Wydawni-
ctwo F. Pieczatkowski i Ska. Krak6w—Warszawa, 1948.

Na tre$¢ poradnika skladaja sie rozdzialy naste-
pujace: miary i tablice liczbowe, slownik techniczny
w 5 jezykach (giownie z zakresu silnikéw spalinowych),
materialy warsztatowe i ich badanie, pednie,
laczace, podstawowe pojecia elektrotechniki.

czesci

Z poréwnania iloSci poruszanych tematéw z obje-
toscia ksigzki wynika, ze wiadomosci moga byé podane
jedynie fragmentarycznie; tym niemniej niektére dziaty
potraktowano bardzo obszernie, jak np. przeliczenie
miar metrycznych na anglosaskie wraz z ich termino-
logia, zajmuje 17 stron.

Dobér wiadomos$ci, zawartych w poradniku uwzgle-
dnia potrzeby praktyki i podany jest w sposob przy-
stepny. Wadami wydawnictwa jest przede wszystkim
pominiecie w niektdérych zagadnieniach polskich norm
(np. znakowanie stali, gwint metryczny podano tylko
w granicach 1—20 mm powolujac sie na I.S.A. i inne)
oraz usterki terminologii. Np. nagiéwki tablic na str.
66 i 67 brzmia ,,przenoszona sila (!) w KM“, chociaz w
innych miejscach jest prawidiowo ,moc*; niewladciwe
jest uzycie nazwy ,docisk“ zamiast pocﬁylenie klina
(str. 65); ,leizna czerwona' (str. 28) dostownie przetiu-
maczone z niemieckiego ,,Rotgus”, zamiast spiz. Roéw-
niez znajdujemy w ksigzeczce duzo bledéw wynikiych
z niestarannej korekty, jak np.: na str. 7 nazwy an-
gielskie sa poprzestawiane; na str. 60 jest powoclanie
sie na ,zamieszczone tablice szerokosci paséw, kt‘érych
w ksiazce niema. Omoéwione usterki obnizajg niewatpli-
wie wartosé tej w zasadzie pozytecznej broszury.

J. K.
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Jan Tretter ,KALKULACJA PRZEMYSLOWA*“.
Format A5. Stron 87, tablic 7. Wydawnictwo Departa-
mentu Kadr Ministerstwa Przemystu i Handlu z cyklu
,Biblioteka Gospodarcza®, Warszawa, 1947.

Autor w sposéb zwigzly przedstawia cele i zadania
ksiegowosci i rachunkowos$ei, wyjasnia pojecie kosztu
wlasnego wytwarzania, zaznajamia z jednolitym pla-
nem kont i z wlaSciwym sposobem obliczania wszyst-
kich skladnikéw kosztu wlasnego, a przechodzac do
istotnej kalkulacji przemyslowej, wyraZnie wskazuje jej
Scisty zwiazek z ksiegowos$cia. W zakonczeniu podany
jest szereg przykladow schematéw kalkulacji, obowia-
zujacych w réznych galeziach naszego przemyshi.

. Ksigzka ta, stanowige cenny wklad w naszg lite-
rature z dziedziny kalkulacji, dzieki
i przejrzystosci przyczyni sie niewatpliwie do umoenie-

swej zwiezloSei

nia przekonania, Ze racjonalna gospodarka przemyslo-
wa wymaga wlasSciwej kalkulacji, opartej na prawidlo-
wej ksiegowos$ci i rachunkowoSci.

Zalaczony spis literatury pozwala znalezé zZrédla
dla poglebienia wiadomos$ci w tej dziedzinie.

. inz. M. Krainski.

Iné. Stanislaw Sltowikowski ,PRAKTYCZNY WY-
KELAD TRYGONOMETRII PLASKIEJ DLA LICEOW
ZAWODOWYCH". Format A5, str. 104, rys. 40. Nakla-
dem Panstwowych Zakladéow Wpydawnictw Szkolnych
Warszawa, 1947 r.

Podrecznik ten jest opracowany i wydany starannie,
wyklad jest jasny, rysunki i oznaczenia na nich ,,przy-
jemne*, co nie zawsze sie spotyka w ostatnich wydaw-
nictwach szkolnych.

Pod wzgledem zakresu treSci i éwiczen, podrecznik
ten, jakkolwiek nazywa sie ,praktycznym" i przezna-
czony zostal dla szkdt zawodowych, nie wiele odbiega
od normalnych wydawnictw tego rodzaju przeznaczo-
nych dla szko6l ogdlnoksztatcacych.

Tymezasem podreczniki matematyki dla szkdél za-
wodowych musza wyrézniaé sie istotnie praktycznym
ujeciem, tak aby uczen takiej szkoly, z natury rzeczy
nastawiony do nauki bardziej utylitarnie, moégt sie prze-
konaé do danej nauki jako uzytecznej w jego przysziym
zawodzie. Zatem, przy mozliwie ograniczonej czesci
teoretycznej, podrecznik powinien zawieraé liczne przy-
klady, nie oderwane, lecz zaczerpniete z zagadnien za-
wodowych. Znalezienie takich przykladéw, zwlaszcza w
dziedzinie trygonometrii, nie jest trudne. Jezeli siegnie-
my do spraw warsztatowych, to znajdziemy je niemal
w kazdym zagadnieniu, zwigzanym 2z trasowaniem,
sprawdzianami, wzornikami, pomiarami kél! zebatych i
gwintéow, konstrukcja narzedzi skrawajacych itd. Wzo-
rem pod tym,‘yvzgledem moze byé podrecznik amerykan-
ski Wolffa i Phelpsa pt ,Practical Shop Mathema-
ties, o ktérym obszerna recenzja byla podana w ,Me-
chaniku* zeszy!: 1 — 3/48.

Aby nie obarczaé pamigci ucznia nadmiernym ba-
lastem, moznaby pominaé niektére dane jak np. mozna
nie wprowadzaé¢ funkcyj sec i cosec. Wydaje sie tez,
ze nie jest dydaktyczne okreslanie funkeyj
metrycznych za pomoca pewnych
(choé powszechnie to si¢ podaje). Moze przy tym latwo
zaj$é pomieszanie pojeé, gdyz warto§é funkeji trygono-

trygono-
odcinkéw w kole

metrycznej, bedaca liczba oderwang, wyraza sie¢ w tym
wypadku pewna dlugosScia. Przedstawienie to stuzy
zwykle do wykazania zaleznoSci wartosci funkcji od
kata, ale mozna to wyjasnié¢ tez bezposrednio za pomocsg
tréjkata.

Niezaleznie od tych zastrzezen, ktére zreszta podaje
do dyskusji, trzeba przyznad,
ksigzki wypelnilo powazna luke w dziedzinie podrecz-
J. O.

ze wydaniec omawiane]

nik6éw szkolnych.

Inz.. Bogustaw Tittenbrun MASZYNY ELEKTRY-
CZNE Czesé I: ,Maszyny pradu stalego”, str. 116, czesSé
II: ,Maszyny pradu zmiennego*. str. 165. Format
170 W 240. Wydawnictwo Spdldzielni Ksiegarskiej
,Ognisko*, Katowice, 1947 r. Podrecznik dla gimnazjéw
elektrycznych o kierunku energetycznym, zatwierdzony
przez Ministerstwo Oswiaty.

Autor zwiezle podaje zasade dzialania pradnic i sil-
nikéw pradu statego i zmiennego, transformatordw,
prostownikéw i opisuje ich budowe, prace oraz zasto-
sowanie. Podrecznik zawiera réwniez praktyczne wska-
z6wki konserwacji, obstugi i montazu maszyn elektry-
cznych. in2. S. W.

Naktadem Centralnego Zarzadu Przemystu Weglo-
wego ukazaly sie nastepujace wydawnictwa:

Dr Karol Seczyk ,RATOWNICTWO GORNICZE“.
Format B5, stron 198, rysunkéw 178. 1947 r. Cena
7. 500.— .

Ksigzka ,Ratownictwo goérnicze“ zawiera bardzo
obszerna tres¢, na ktéra skiladaja sie rozdzialy: opis
budowy ciata ludzkiego, funkecje zyciowe organizmu, ra-
townictwo w przypadkach $mierci pozornej, transport
pod ziemia, obrazenia cielesne, ciala obce w organizmie
ludzkim i o gazach w kopalniach.

Bardzo cenne sa dwa pierwsze rozdzialy, potrakto-
wane do$¢ obszernie oraz wyposazone w szereg dobrych
rysunkéw, co znakomicie ulatwia czytelnikowi poznanie
budowy czlowieka oraz pozwala zrozumieé¢ dlaczego i
w jaki sposdb stosuje sie opisane w dalszych rozdzia-
lach metody ratownicze. Ksigzka opracowana jest sta-
rannie i poniewaz zawiera opis szeregu metod ratowni-
czych stosowanych w najrozniejszych nieszcze§liwych
przypadkach — winna znalezé sie w kazdej bibliotece fa-
brycznej oraz byé przeczytana przynajmniej przez kaz-
dego kierownika warsztatu.

Inzg. Jan Blitek ,TECHNIKA STRZELNICZA“. For-
mat B5, stron 71, rysunkéw 110. 1947 r. Cena 2zt 170.—

Inz. Waclaw Lesicki ,URZADZENIA DO URABIA-
NIA SKAL“. Format A5, stron 62, rysunkow 49. 1947 r.
Cena zi. 55—

Ksiazka ,,Urzadzenia do urabiania skal“ jest napi-
sana bardzo przystepnie i stuzyé moze nie tylko dla
fachowcéw, lecz rowniez dla najszerszych rzesz czytel-
nikéw, ktorzy chca zaznajomié sie z pracami gérniczy-
mi. Wada tej pozytecznej ksiaZeczki sa bardzo prymi-
tywnie wykonane rysunki.

Wiktor Pogoda ,BUDOWA TAM PRZECIWPOZA-
ROWYCH". Format B5, stron 47. 1948 r. Cena 2zl 360.—

H. Ch.

Powszechny Zaklad Ubezpieczen Wzajemnych w swej
»Bibliotece Technicznej“ wydal bardzo starannis opra-
cowane nastepujace ksiazki:
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Arch. Z. Racigeki- ,PROJEKTY BUDYNKOW WIEJ-
SKICH". Format A4, stron 128. Warszawa, 1946.

Arch. Z. Raciecki ,,PORADNIK BUDOWNICTWA
WIEJSKIEGO“. Format A5, stron 102, rysunkoéw 63.
Warszawa, 1946.

Arch. Z. Racigcki ,JAK SAMEMU BUDOWAC Z
GLINYY, Tormat A5, stron 56, rysunkéw 44. Warsza-
wa, 1946.

Inz. J. Nechay ,BETONIARNIE WIEJSKIE“. For-
mat A5, stron 40, rysunkéw 29. Warszawa, 1946.

Ins. J. Nechay ,BETON NA WSI“. Format AS,
stron 190, rysunkow 171. Warszawa, 1946.

Ing. Fr. Kowalski ,,UZYTKOWANIE I KONSER-
WACJA SPRZETU POZARNICZEGO". Format A5,
stron 56. 19486.

Racjonalna konserwacja sprzetu strazackiego po-
siada decydujace znaczenie w utrzymaniu bezpieczen-
stwa przeciwpozZarowego kazdego zakladu. Waznosé tego
zagadnienia uwydatnia sie szczegdlnie w chwili obe-

Warszawa,

cnej, gdy na skutek zniszezen wojennych, istnieja duze
braki w sprzecie pozarniczym. Ksigzeczka niniejsza na-
pisana przez fachowca (majora pozarnictwa) winna zna-
lezé sig w kazdym zakladzie wytworczym.

Inz. J. Sawaszynski 1 in2. Wi Kolder ,STAWY
WIEJSKIE. BUDOWA I UZYTKOWANIE", TFormat AS5, .
stron 108. Warszawa, 1947, Cena zl! 100.—

Arch. 8. Chrzanowski ,PLYTY SLOMIANIE“., For-
mat A5, stron 37, rysunkow 25. Warszawa, 1947. Cena
zl. 60.—

Inz  C. Centkiewicz ,,JNSTALACJE PIORUNO-
CHRONOWE W BUDOWNICTWIE WILJSKIM"., For-
mat AB, stron 21, rysunkéw 22, Warszawa, 1947.

Bardzo ciekawa ksigzeczka, zwilaszcza dla wlasci-
cieli warsztatéow w malych miasteczkach i na wsiach.

Inz. J. Sawaszynski ,,BUDOWNICTWO WZOROWE
W PRZEBUDOWIE WSIY. Format A5, stron 33. War-
szawa, 1947.

Inz, M. Rogowski ,POZARY W ZAKLADACH
PRZEMYSLOWYCH". Format A5, stron 216, rysunkow
15. Warszawa, 1947. Cena zl. 250.—

Autor opisuje bardzo wnikliwie najczeSciej wyste-
pujace przyczyny pozarow w zaktadach przemysilowych.
Podaje naukowe i praktyczne Sposoby przeprowadzenia
kontroli przeciwpozarowej oraz wskazdéwki odnosSnie od-
powiednich zabezpieczen. Ksigzka bardzo pozyteczna.

H. Ch.

Ksiegarnia Braci Bogdanskich w Warszawie wy-
dala ostatnio serie popularnych ksigzeczek przezna-
czonych dla poczatkujgcych kierowcow:

Inz. K. Grudzien ,SAMOCHODOWE PRZEPISY
DROGOWE". Format A6, stron 128, rysunkéw 127 -

CZASOPISMA

LBEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY“. W
Dziale Instrukcyjnym zeszytu 9/48 znajdujemy: St. M.
,Farby, ich wlasciwo$ci i sposoby przyrzadzania®, ins.
St. Bl. ,,Wskazania ostroznosci przy wylaczaniu urza-
dzen spod napiecia®, ,,Wentylacja mechaniczna®, , Aue-
rowski sprzet wentylacyjny dla lakiernikéw natrysko-
wych”, T. A. Malinowski ,Inspekcja i konserwacja lin
kopalnianych w USA“ Adugustyn Halowa ,Wypadek
przy wydobywaniu blachy*.

tablica barwna -}- wkiadka
Komunikacji, Administracji Ziem Odzy-
skanych i Obrony Narodowej z dnia 15 kwietnia 1948 r.*
-— Format A6, stron 16, Warszawa 1948. Cena 2zt 240.—

Inz. K. Grudzien ,JAK NALEZY PRZYGOTO-
WAC SAMOCHOD NA MROZ I SNIEG®. Format AS,
stron 64, rysunkoéw 17. Warszawa, 1947. Cena zl. 600.—

K. Grudzien ,SAMOCHODOWE DEFEKTY

W DRODZE I DORAZNE ICH NAPRAWY"“. Format
A6, stron 32. Warszawa, 1947. Cena 2zl 75.—

»Rozporzadzenie Ministréw
Publicznej,

Inz.

Najlepiej przedstawia sie ksiaZeczka p.t. ,Samocho-
dowe przepisy drogowe". PoloZzony jest w niej duzy
Jkultury jazdy* i ,,uprzejmo$ci na
drodze” oraz zagadnienia ruchu drogowego. Liczne ry-
sunki sa niestety w wiekszo$ci wypadkéw bez podpi-
sO6w 1 roéznia sie miedzy soba sposobem graficznego
ujecia.

nacisk na sprawe

Ksigzeczka p.t. , Jak nalezy przygotowaé samochédd
na mréz i Snieg* zawiera ogdlne najwazniejsze wska-
z6wki obstugi i wskazow-
ki dotyczace specjalnych warunkéw jazdy w zimie oraz

konserwacji samochodu,
opisy urzadzen ogrzewajacych i odmrazajacych. Ujecie
podane jest co trzeba zrobié
bez wyjasnienia jednak, jak to musi byé zrobione i nie-
stety zupeilnie pominiete jest zagadnienie obstugi zapo-
biegawczej.

jest wylacznie opisowe,

Najstabiej przedstawia sie ksigzeczka p.t. ,,Samo-
chodowe defekty w drodze i ich dorazna naprawa‘.
Brak w niej najwazniejszych dla poczatkujacego kie-
rowey wskazdéwek: jak nalezy poszukiwaé i stwierdzaé
zrédia i przyczyny wadliwego dzialania lub unierucho-
mienia samochodu. Zawiera ona tylko lakoniczne ,re-
cepty” co nalezaloby zrobi¢ dla doraZnego zaradzenia
uszkodzeniu, bez podania praktycznych wskazéwek co
do sposobu wykonania naprawy. Niektére z tych re-
cept sa naiwne i balamutne, jak np. zatykanie wszel-
kich dziur w kadiubach drewnianymi kotkami lub na-
pelnianie ciekngcej chlodnicy grochéwka. Inne wyma-
gaja do ich wykonania duzej rutyny i odpowiednich.
narzedzi, jak np. wyjmowanie tloka z korbowodem, lub
naprawa zawieszonego zaworu (autor poleca wykona-
nie tego bez zdjecia glowicy). Niektére wreszcie sg
zupelnie fantastyczne i watpliwym jest czy autor ze-
tknal sie w praktyce z ich zrealizowaniem.

Dosyé dziwnie wygladaja na omawianych ksiag-
zeczkach prawne zastrzezenia przedruku tekstu i klisz,
zwlaszeza ze wiekszos¢ zamieszczonych w nich rysun-
koéw pochodzi z réznych zagranicznych ksigzek i cza-
sopism. Co bedzie jezeli kto$§ inny skorzysta z tego sa-

mego oryginalnego 2rédia? A. M.

NADEStLANE

»CZASOPISMO TECHNICZNE" oglasza w zeszycie
5—6/48 artykuly: prof. M. T. Huber , O prostym te-
chnicznie wazZnym przypadku drgan skretnych®,
Wactaw Popielski ,,Wlasciwy dobdr katéw ujemnych
przy frezowaniu spiekami®, prof. M. T. Huber ,Blednosé
podstaw teorii O. Mohra®, inz. Julivss Korecleski ,Linie
wplywowe belki cigglej wieloprzestowej®“.

inz.

Naczelna Organizacja Techniczna powolala do zZy-
cia nowe czasopismo pt. ,HORYZONTY TECHNIKI“ —
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miesiecznik poSwiecony popularyzacji techniki i wynalaz-
czodci, ktdérego pierwszy zeszyt ukazal sie we wrze-
$niu br.

Czasopismo przedstawia sie dobrze; posiada este-
tyczna szate graficzna (zastuga to w duzej mierze gra
fikéw W. Eadno i R. Nowickiego) oraz zawiera bo-
gata i ciekaws, w popularnym ujeciu podana tresé, kto-
rej doboru dokonal zrecznie redaktor im2. E. Sosinski.

Zadanie czasopisma okresla artykul wstepny, w kté-
rym czytamy m. innymi ,,Cel, jaki sobie stawiamy jest
jasny. Chcemy zbliZyé spoleczenstwo do zagadnién te-
chnicznych, utatwié ich zrozumienie, udostepnié je, upo-
wszechnié. Moéwiac kroétko, celem naszym jest popula-
ryzacja techniki i wynalazczosci...“.

-Na obszerna, podana na 43 stronach formatu A4
treS¢ skladajg sie nastepujace artykuly:

»Ursus 45" -— omawiajacy powojenny rozwdj fabry-
ki PZInz. w Ursusie i uruchomienie produkecji ciggni-
kow.

»L3 juz produkuje..”, podajacy
powstania zaréwki i budowanie od podstaw Warszaw-

ciekawa historie

skiej Fabryki Zaréwek — L. 3 —, ktéra swa dzialal-
noscia przyczynia sie do rozladowania tzw. ,glodu za-
réwkowego“. '

»Rogalski, Wigura, Drzewiecki’ — artykut budzi

wspomnienia niedawnych lat, gdy stawialiSmy pierwsze
kroki w lotnictwie, gdy wysitek i talent trzech miodych
konstruktorow wstawit imie polskie na Swiecie i gdy
po wygraniu Challenge w 1932 r. we wrogim nam Ber-
linie rozlegly sie dzwieki ,Jeszcze Polska nie zginela*.

»Tasmowa produkcja cyfr“— jest najmniej straw-
nym artykulem 2z calego zeszytu. Przyczynia sie¢ do
tego niemalo zbyt napuszony styl. ‘

W dziale ,Mala Encyklopedia Techniki* znajduje-
my artykulik p.t. ,Od wegla do $wiatla elektrycznego*,
ciekawy opis ,,Co nalezy wiedzie¢ o elektronie”, notatke
omawiajaca cenne zalety, jakie posiada ,Niezwykle
szklo bez piasku“ oraz artykut ,,O patentowaniu wy-
nalazkow*, .

Przeglad nowosci technicznych zgrupowany jest w
dziale ,,Technika na szerokim §wiecie®.

Bardzo ciekawy, mily i wielce pouczajacy jest ar-
tykulik ,,Spér czlowieka z maszyng®.

»Skrzynka pocztowa” i pomyslowy ,Konkurs ry-
sunkowy* zamykajg zeszyt.

Resumujac — debiut , Horyzontéw Techniki“, przy-
pominajacych nieco swym stylem czasopismo ,,Proble-
my*“ jest udany.

Poniewaz ,Horyzonty“ beda znakomitym uzupel-
nieniem czasopism fachowych jak ,Hutnik“ ,Mecha-
nik* itp.,, dlatego zyczymy im jak najlepszego rozwoju.
LHUTNIK*

W nr 5—6/48 czasopisma zostaly =za-

mieszczone artykuly: prof. dr iné. A. Krupkowski i.

E. chla/wik »Rekopis Czecha Wawreynca Krziczki
o odlewnictwie w XVI stuleciu na ziemiach Korony
Czeskiej", inz. Edward Terlecki ,Martwy stup w wiel-
kim piec}u“, prof. inz. Waclaw Kuczewski ,/Teoria dzia-
fania nowoczesnych piec6w martenowskich®, inz. M.
Stankiewicz, inz. T. Masior i ing. St. Rogowski ,Do-
Swiadczalna produkecja stali na lozyska toczne®, inz.
Jozef Kruszewski ,,Wlasnos’ci mechaniczne zeliwa sza-
rego’, mz. Mieceysiaow Budkiewicz ,Karbonskie lubki
ogniotrwale”, inz. Zdzislaw Warczewski ,Planowy roz-

wéj hutnictwa w Wielkiej Brytanii i w Niemczech
Zachodnich*.

+PRZEGLAD MECHANICZNY“ W zeszycie 7—8/48
zostaly ogloszone artykuly: inz.-mech. Jan Dgbrowski
,Rola inzyniera w gospodarce planowej“, dr in2. Hi-
polit Sobolewski ,Zagadnienie mas odsprezynowanych
parowozu i tendra", prof. M. T. Huber i prof. Z. Klg-
bowski ,,O0 pewnych przypadkach réwnowagi sprezy-
stej rury cienkosSciennej®, inz.-mech. Marek Zakrzew-
ski ,Wplyw stosunku I/d na sposéb obliczania czopéw
i rozklad naprezenia zredukowanego®, inz.-mech. Wi-
told Korewa ,0g6lne problemy konstrukeyjne“,
mech. Tadeusz Riedel pomocy
warsztatowych®, inz.-mech. Edward Habich ,Postep w
rozwoju konstrukcji ciagnikéw*, mgr Zdzislaw Gajew-
ski ,,O wykresach wlasnosci stopéw dwusktadniko-
wych®, ind. Platon Januszewski ,Organizacja i planc-
wanie pracy w odlewni, inz. Jerzy Piaskowski ,Perli-
tyczne zeliwo ciagliwe®. W ,Przegladzie prasy technicz-
nej“ znajdujemy: ing.-mech. J. Rafalski ,,Wymienniki
ciepta dla silnikéw spalinowych®, 8. § .»Sprawdzanie
podziatki katowej przy pomocy precyzyinego graniasto-
stupa wielobocznego®, S. S. , Aparat przenosny do po-
R. Wyrzykowski ,Betatron

inz.-
»Analiza oplacalnosci

miaru stanu wody®, inz.
o 20 milionach woltéw".

W nr 7—8/48 ,PRZEGLADU ORGANIZACJI“ znaj-
dujemy artykuly: Jézef 2éitaszek ,Wspélzawodnictwo
pracy w $wietle naukowej organizacji®, dr inz. Zygmunt
Zbichorski ,,Transport wewnetrzny;‘, Wiadysiaw Balin-
ski ,Kontrola gospodarowania czasem jako zabieg po-
przedzajacy podwyzszenie wydajnosci prac biurowych*,
W. G. Tordsur ,Psychotechniczny dobdér majstréw",
inz. Wiodzimierz Skoraszewski ‘,,Centralna. regulacja
placY, ing. Aleksander Bajkowski ,Inspekcja maszyn
i urzadzen technicznych“.

W nr 9/48 zostaly zamieszczone artykulty: mgr Ta-
deusz Witkowski ,,Akcja oszczednosciowa w przemysle®,
inz. Stanisiaw Bladowski ,Kontrola gospodarki mate-
rialowej w zakladach przemystowych®, inZ. Stanistaw
Stefaniak ,Planowanie kosztéw ruchu®.

W zeszycie 19—20/48 ,PRZEGLADU TECHNICZ-
NEGO“ ukazaly sie artykuly: inz.-mech. Jézef Bierna-
cki ,,Podzial i charakterystyka sposoboéw spawania me-
tali“, W. Kasperowicz ,Zagadnienie wyzszego szkolni-
ctwa technicznego®, W. Kasperowicz ,Dokiadna obroéb-
ka i kontrola w masowej produkeji precyzyjnej“.

SWIADOMOSCI PKN*“ zeszyt 7/48. W ,Przegladzie
prasy normalizacyjnej zagranicznej” znajdujemy arty-
kut ,Normalizacja gladkosSci powierzchni“. W ,Projek-
tach Norm“ zostaly zamieszczone normy ,Meble biu-
rowe drewniane“: ,,Ogdlne warunki techniczne®, ,Biur-
ko kartotekowe®, ,Przystawka kartotekowa®, ,Krzeslo
biurowe“, ,Fotel biurowy“, ,Skrzynka do Smieci”, oraz
,Stal do wyrobu nitéw. Wymagania techniczne", ,,Bla-
cha mosiezna. Wymiary“, , TaSma mosiezna walcowa-
na. Wymiary“, ,Podkladki odginane dwuotworowe®,
,Podkiadki wgniatane i zebate zwykle“, ,Podkiadki
wgniatane i zebate lekkie“, ,Podktadki podatne”, ,Pod-
kladki kuliste wypukte i wkleste”, ,Podkladki stozko-
we*, ,Nakretki szeSciokatne wysokie i diugie”, ,Na-
kretki szeSciokatne kuliste wysokie i dlugie“, ,Nity o
$rednicy od 2 do 9 mm. Ogdlne wymiary*, ,Kolki stoz-

kowe gwintowe". H. Ch. i W. Gr.
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WIADOMOSCI SIMP |
KONFERENCJA W SPRAWIE PLANU INWESTYCYJNEGO W PRZEMYSLE

METALOWYM

Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikow Mechanikoéw
Polskich SIMP, ktérego dziatalnos$é jest Scisle zwigzana
z Przemystém Metalowym — jest gleboko zaintereso-
wane wszelkimi zagadnieniami i planami tegoz prze-
mysiu.

W zwigzku z tym Zarzad Giéwny SIMP w zrozu-

mieniu donioslosci inwestyeyj w Przemysle Metalowym,‘

jako fundamentalnej podstawy jego dalszego rozwoju,
zwolal w dniu 27 wrze$nia br. zebranie celem wszech-
stronnego i wyczerpujacego przedyskutowania w ramach
Stowarzyszenia planu inwestycyinego Przemystu Meta-
lowego na rok 1949,

Na zebraniu obecnych bylo przeszlo 200 czlonkéw
SIMP z terenu Oddzialu Warszawskiego i innych.

Po wygloszeniu referatu oraz czterech koreferatéw
z zakresu przemyslow: ciezkiego, Sredniego, zbrojenio-
wego 1 masowego, wywiazala sie ozZywiona dyskusja,
ktora dala Stowarzyszeniu podstawe do opracowania

opinii w sprawie planu inwestycyjnego Przemysiu Me-

talowego w formie nastepujacych wnioskéw:

1) Roczny plan inwestycyjny na rok 1949, jako
wstepny do planu szescioletniego, powinien wyziikaé
z dlugookresowego planu produkcyjnego. Dlatego tez
w okresie wejScia w 2Zycie i realizacji planu inwesty-
cyjnego na ten rok, powinien juz byé ustalony plan pro-
dukcyjny poszczegdlnych galezi przemystu metalowego
przynajmniej na rok 1950.

2) W wypadku specjalnych trudnosci wykorzysta-
nia kredytéw na okreélony cel, powinna istnieé¢ mozliwosé
dokonywania przerzutow na inne tytuly inwestycyjne.

3) Stowarzyszenie uwaza, ze w planie inwestycyj-
nym Przemysiu Metalowego sa przewidziane zbyt male
kredyty na budownictwo mieszkaniowe, szkolnictwo za-
wodowe i renowacje urzadzen w zakladach.

NA ROK 1949

4) Ciezki przemyst metalowy, a szczegélnie prze-
mys?! odlewniczy, kotlarski i obstugujacy
inne przemysty, powinien mieé pierwszenstwo w skali
inwesty-

maszynowy,

ogdlno panstwowej w uzyskaniu kredytow
cyjnych.

5) Rozwdj przemystu precyzyjno-optycznego, a przy-
najmniej niektéryeh jego dzialéw, zwlaszcza narzedzi
i przyrzadéw mierniczych, nie powinien byé odkladany
na dalszy okres. Specjalna uwage nalezy zZwrocié na
produkcje lozysk kulkowych.

chirur-
gicznych powinna byé wybudowana, ze wzgledu na swdj
charakter i koniecznosé doboru odpowiedniego persone-
Iu, w oSrodku uprzemystowionym, np. w Warszawie, a nie
jak przewiduje projekt na Podhalu.

8) Projektowana nowa fabryka narzedzi

7) Wobec wielkich potrzeb i szerokiego planu in-
westycyjnego wiokiennictwa, kredyty przyznane. prze-
myslowi budowy maszyn widkienniczych, uwazamy za
niewystarczajace.

8) W przemysle wyrobdéw masowych nalezy zwiek-
szyé kredyty inwestycyjne, a zwlaszcza zwrécié uwage
na rozwdéj produkeji artykuidw, ktére sa eksportowane
(butle do gazdéw, opakowania blaszane, naczynia ema-
liowane).

9) XKredyt inwestycyjny na produkcje nowoczes-
nych maszyn rolniczych winien byé zwiekszony.

10) Rozwdj przemyslu motoryzacyjnego powinien
by¢ zharmonizowany w czasie z ogélnym rozwojem prze-
mystu maszynowego, a zwlaszcza przemysiu pomocni-
czZego.

11) Nalezy przeanalizowaé wykorzystanie maszyn
i urzadzen celem racjonalnego ich przegrupowania, a tym
samym osiggnigcia oszczednosci w planie inwestycyjnym.

DO CZLONKOW SIMP

W zwiazku ze sprawdzaniem inwentarza bibliote-
ki SIMP Komisja Biblioteczna prosi uprzejmie Szanow-

nych Kolegéw o natychmiastowy zwrot wszelkich wy-
pozyczonych ksigzek i czasopism.

CZLONKOWIE SIMP ZWERYFIKOWANI PRZEZ GLOWNA KOMISIE KWALIFIKACYINA

ODDZIAY, SLASKO - DABROWSKI

. Anielski Leonard, Bytom, Karola Miarki 24 m. 5.
. Banaszek Xazimierz, Swietochlowice,, Wojska Pol. 32
Bernacki Ludwik, 1arnowskie Gory, Sobieskiego 4.
Biaton Rudolf, Ustron, Zawodzie 11.
tietecki Marnan, Chorzéw I, ul. Drzymaly 10 m. 5.
Bizon  Konstanty, Bielsko, Armii Ludowej 17.
. Blazynski Stefan, Gliwice, XKaszubska 20.
J_;omlJauewicz Anarzej, bytom, ¥xl. Gen. Sikorskiego 18
m. .
9. Cegietski Stanistaw, Bytom, Estreichera 2 m. 6.

. Cimoszi&o-Cimochowski M., Zabrze, Armii Ludowe]j 64
. Czapski Leon, BBytom, Wroclawska 70 m. 3.
. Czarnik Xarol,

kel gy s

Bytom, Chetmonskiego 7.

. Czudek Karol, Ustron, Regera 2.

4. Dangel Jézetf, Zabrze, VWolnosci 253.

. Daszkowski 'l'adeusz, Chorzow, Urbanowicza 21 m. 4.
. Drozdzik Franciszek, Bielsko, Wandy Wasilewskiej 30
.l)w%gzax Hdward, Swietochiowice, Wojska Polskie-
go 29.

. bicki Zdzislaw, Katowice, Astréw 8 m. 5.

. Florczyk Rudolf Andrzej, Bielsko, Przekop 13 m. 2.
. Gawlik Stanistaw, Gliwice, Barlickiego 10 m. 3.

. Godecki Stanistaw, Sosnowiec, Mariacka 46 m. b.
2, Grela Xazimierz, Bytom, Jana Smolenia 15 m. 14.
. Harasim 2Zbigniew, Gliwice, Chodoby 4 m. 6.

. Hoele Bronislaw, Tarnowskie Gory, Opolska 23.

. Hurek Piotr, Rykowina, Ligonia 11.

. Insinski Jan, ,Huta Zgoda” w Swietochlowicach.

. Jagu$ Joézef, Tarnowskie Gory, Reymonta 14.

. Jakubski Kazimierz, ‘l'arnowskie Gory, Opolska 23.

. Jaworski Szczepan, Bytom, ul. Wallisa 1.

. Jedrych Kazimilerz, Gliwice, Labedzka 4 m. 3.

. Juszkiewicz Roman, Gliwice, Mieszka 1 m. 21.

. Kaliszewski Zdzistaw, Gliwice, Rugijska 4.

3. Kalus Brunon, Naklo Slaskie, Barpary 1.

. Kaminski Zbigniew, Gliwice, Rugijska 10 m. 1.

. Kawczyaski Edward, Gliwice, Dworcowa 39.

5. Kepskl Andrzej, Bielsko, Grottgera 4.

. Klauzinski Klemens, Swictochiowice 2, Huta Zgoda.

. Knapik Henryk, ‘larnowskie Gory, Opolska 23.

9. qun21 Hieronmim, ‘larnowskie Gory, Armiu Czerwo-
nej 2.

. Kosinski Waclaw, Tarnowskie Gory, Opolska 23.

. Koziet Jan, Ustron, Cieszynska .

. Krzysztoforski Henryk, Bytom, Gil¢boka 5 m. 5.

. Kutarba Kazimierz, Katowice, Francuska 55.

. Lassocinski Zygmunt, Swigtochlowice 2, Wojska Pol-
skiego 28 m. 2.

. Lejczak IEdward, Bielsko, Partyzantow 44.

. Losz Maksymilian, Bytom, Jagiellonska 30 m. 3.

. Lupinelt_ Henryk, Ustron, Hutnicza 1.

. Lysiak Leon, Tarnowskie Gory, Opolska 23.
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.Noworvta Jan,
. Oledzki Wtadystaw Jerzy, vamk Ligonia 2.
. Orzechowski

. Staszkiewicz Francxszek Chorzow

. Woiakowski
. Woieiechoweki

. Boczek Jan,

S© WM & Tk

. Krélewski
. Lejman Sylwester, Wroclaw 10, PZL, Fabryka Sil-

. Markowski
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Ustron, 9-go Listopada 16.

Maciejczek Pawel,
Chorzow, mwHuta Latory*,

Madej)ski Roman,
niawskiego 6 m. 1

Wie-

. Matych Czestaw, Gliwice, Konarskiego 6 m. 5.

. Maniowski Edward, Bytom, Falata 39 m. 8.

. Marianek Alojzv. Lipowiec 10.

. Maruszewski Kazimierz, Tarnowskie Gory, Teofila
Krolika 14 m. 2.

. Maslankiewicz Jerzy, Bytom, Sw. Kingi 4 m. 6.

. Mathias Eugeniusz, Gliwice, St. Dubois 40a.
. Miodyniski Jan, Gliwice, Lutvcka 17 m. T.

. Misiek Stefan, Bielsko,
. Miszewski Jerzv Biala Krak.,
. Modzelewreki Wirdvsiaw, Gliwire
. Muras Karol,
. Muszalek Pawel Rudziniec, Lipowa 32, pow. Gliwice
5 Nowakowskl

Przekop 11/12.
10 IL.utego 40 m. 8.
Rusijska 10 m. 2.
Mikuszowice Slaskie 10.
Juhan,

Gliwice, Zygmunta Starego 7

Sw1e’cochlow1ce Pocztowa 2 m. 7.

Stanistaw, Biala Krakowska, Grun-

waldzka 20,

. Ostrowski Zvgmunt, Bielsko, Gen. Stalina 18 m. 3.
. Owezarek ‘%tamﬂaw Zabrze, Brodzinskiego 6/7.

. Pajdzifiski Stanislaw, Zabrze, Trocera 36 m. 14

. Perchel Edmund, Bvtom. Miarki
. Peroutka Jan,
. Pilch Andrzei, Ustron, Zawodzie 16, pow. Cieszyn.
. Piotrowski Alekeander Gliwice,
. Popezvk Ireneusz, Tarnowskie Gory, Opolska 23
. Porzeziniski
. Prusak Wiktor, Glxwxce, M. Strzody 7 m. 3.
. Rahczynski
. Roller Karol,
. Ruda Edmund, Gliwice,
. Seeman T.eon, Ustron i-e0 Main 17.
. Sikora Karol,
. Sitko Alfred. Tarnowakie Gory, Sienkiewicza 26.

11 m. 9.
Ustron, Zawodzie 630.

Chorzowska 82.

Tadeucz Zabrze, Slowackiego 43.
Wiadvstaw, Gliwice. Wroctaw<ka 10.
Swietochlowice, ,Huta Zgoda'.
Bernardynska 48.

Ustron, Daszvhskiezo 5.

Karol, Ustron, Jgn. Daszynskiego 22.

»Huta Batory*,

Smilowski

Y,ukasinskiego 8.

. Suter Karol. Swietochlowice IT, Wojska Polskiego 28.
. Sztefelk Pawel,
. Szvmanski Kalzmxerz Chorzéw, Konopnickiej 9 m. 5.
. Tokarski
. Turon Rudolf, Ustron, Daszviskiezo 22. now. Cieszyn
. Wegierek Karol
. Wle(t;chy Adolf, Tarnowskie Gory,

Bielsko. Llstopa da 38.

Barttomiej, Gliwice. Powstancéw 2 m. 6.
Tarnowskie Gory, Gliwicka 99,
Powstancow 14

Winkler Leonard, Gliwice. Stvezvhskiero 22 m. 4.
Ervk Jan. Gliwice, Klodnicka 186.

Mieczyslaw, éwietochlowice ‘Wojska
Polskiego 28 m. 5.

.Wo151echowsk1 Zdzislaw, Bytom, Powst. Warsz. 56
. Zemanek Karol, Bielsko, Przekop 18 m. 7.

ODDZIAX DOLNO - SLASKI

. Benicki Bronislaw, Psie Pole, Gorlicka 10 m. 2.
. Bialek Boleslaw, Wroctaw- Kowale,

Panstw. Fabry-
ka Sztucznego Jedwabiu Nr. 8.

Wroctaw 10, PZL Fabryka Silnikoéw.
Gil Mieczystaw, Wroctaw 10 —P

Grzybowski Tadeusz, Wroclaw, Psxe Pole, PZL Fa-
bryka Silnikéw Nr.

3.
.Janzlzszewskl Marian, Wroclaw-Pilczyce, Hutnicza 34
.m. 2
. Jaworski Zbigniew,

Oporéw, Kopernika 14.
Kaczmar Wladystaw, Wroclaw-Swojec II, Schmiede-
grube 43.

. Katwak Edmund, Wroclaw 10, Gorlicka 12.
. Kepper Wlodzimierz,

Wroctaw — Psie Pole, Bloki

PZL Nr. 61.

. Kni]'dowski Jan, Wroclaw — Pgie Pole, Gorlicka 16
. Kowalczyk Stefan, Wroclaw — Psie Pole, PZL, Fa-

bryka Silnikéw Nr 3

Jan, Jelenia Géra, Dewajtis 16.

nikéw,

. Lukaszewski J6zef, Wroclaw—Psie Pole, Gorlicka 14
. Malinowski

Francxszek Wroctlaw — Psie Pole, PZL,
Fabryka Silnikéw Nr 3
Kazimierz,
Dlugosza 7 m.

Wroctaw - Kartowice, Jana

. Misiurewicz Eugémusz, Wroctaw 10, Gorlicka 16 m. 1
. Pottorak Teodor, Wroctaw — Psie Pole PZL Fabry-

ka Silnikéw Nr.

. Soszvnski Knnstan'tv, Wroclaw—-Psle Pole, PZL: Fa-

bryka Silnikéw Nr

. Wisniewski Kammlerz Wroclaw — Psie Pole, BL
Fabr. Nr 65 m.
. Zarebski Fabryka

Edward, Wroclaw — Psie Pole,
Silnikéw Nr 3

. Zymmer Henrvk, ginoclaw — Psie Pole, PZL Fabry-

ka Silnikéw Nr.
ODDZIAL KIELCE

. Chrzanecki Roland, Kielce, Stoneczna 22.
. Ciok Joézef, Skarzysko-Kamienna, Kolejowa 87.
. Dzikowski Wladystaw, Bialogon koto Kielc.

CUR Do

Ty

-

=

12.
13.

14.

. Zaremba Wiladyslaw, Suchednidow,
. Zuchowski Stanistaw, Kielce, Mielczarskiego 45.

. Orlik Stefan, Szczecin-Glinki,
. Razniak VVIastlaw Szezecin, Al Piastéw 52 m. 6.
. Tomaszewski

oK N o

. Gasior Edward, Mxelec,
. Gasiorowa Dorota,
. Griinberg Fryderyk, Mielec, Blok 118 m. 3.
. Gumowski Jozef, Mielec, Blok 106 m. 10.

. Hyjek Jan,
. Karwowski
3. Lech Aleksander,
. Maderak Walenty,
. Mazur Edward, Mielec, Blok 108 m. 28.
. Puchala Edward, Mielec, Blok
. Ratajczak Bronistaw, Mielec,
. Rehman Roman, Mielec, Blok 110 m. I1].
. Rutkowski
. Skirecki
. Toczek Edmund, Mielec,
. Wondolowski Tadeusz, Mielec, Blok 119 m. 20.
. Zabrzejewski Zygmunt,
. Zakrzewski Bronislaw,

SEP TN

Gk e poop

OE—"?".’“ i

. Mosc1ck1 Adam,
. 13.

. Kajda Stanistaw, Kielce, Orla 1.
. Kastek
. Kozlowski
. Lennik Wladystaw, leelce, Zagoérska §6.

. Markiewicz Edward, Skarzysko-Kamienna, 3-go Ma-

.ja 123c.

. Pietrzykowski Waclaw., Radom, Lubelska 137.

. Sieczka Stanistaw, Skarzysko- Kamwnna, 3 Maja 167.
1. Sobol Adam,
. Sosnowski
. Tusiewicz Jan, Skariysko Kamienna,
. Wardynski Adam, Kielce,
. Zajac KEugeniusz,

Bolestaw, Kielce, Owsiana 18.
Stanistaw, Kielce, Mielczarskiego 45.

Kielce.
Jer zy, Klelf‘e

Jdauta Lodwikow',
Chodkiewicza 41.
Staszica 19.
»Huta Ludwikow*.
Skarzysko-Kamienna, Pilsudskie-
go 13

w Baranowie 10.

ODD2ZIAL SZCZECIN

. Biela Aleksander, Szczecin-Glinki, Zamknieta 12 m. 9.
. Gasowski Tadeusz, Szczecin, Mazurska 13 m. 7.

Kowaluniec Leon, Szczecin, Poniatowskiego 74 m. 1
Lisowski Andrzej, Szczecin-Glinki, W. Witosa 6 m. 2.

Majewski Henryk, Huta ,Szczecin“, Biuro Tech-
niczne.

Matuszezyk Kazimierz, Szczecin, Frycz Modrzew-
skiego 29.

%\_)/{oskaiewicz Stanistaw, Szczecin-Glinki, XoScielna
3 m

W. Witosa 34 m. 1

Roman Szezecin - Pogodno, Samos-

siery 25.
KOLO ELBLAG

. Goldnik Konstanty, Elblag, Kroélewska 34 m. 8.
. Grudzinski
. Pakszyc Stanistaw, Elblag,
. Szarota Francxszek Iilblag, Roboinicza 143 m. 6.

Tadeusz, Elblag, Prochnika 5 m. 2.
3 Maja 112.

ODDZIAL, WARSZAWSKI

. Giniatt Zygmunt, Wolomin k. Warszawy, ul. Krzy-

zowa, 4

. Zaremba Leonard, Rados$é k. Warszawy, ul. Reja.

KOLO SIMP W MIELCU

. Baranicki Tadeusz, Mielec, Blo%); 110 m. 3.
13

Biaty Konrad, Mielee, Blok

Bulinski AndrzeJ Mlelec, Elok 120 m. 4.
Culek Edward, Mielec, Blok 110 m. 6.
Cybulski Stanistaw, Mielec, Blok 101 m. 2.
Frydrych lidward, Mielec, Blok 110 m. 13.
Blok 109 m. 32.

Mielec, P.Z.L.

Imelec, Llok 120 m. 33.
Wiadyslaw, Mielec, Blok 118 m. 11.
Mielec, Blok 102 m. 186.
Mielec, Blok 101 m. 23.

124 m. 34.
Blok 110 m. 4.

Kazimierz, Mielec, Blok 111 m. 9.
Wactaw, Mielec, Blok 101 m. 9.
Blok 116 m. 23.

Blok 116 m. 6.
Blok 120 m. 22

Mielec,
Mielec,

KOLO W RZESZOWIE

. Batorski Edward, Rzeszow, Dabrowskiegé 42, bl. IX
m. 20.
. Chmiel Tadeusz, Rzeszéw, Dabrowskiego 42, bl. V,

m. 2.

Danowski Antoni, Rzeszéw, Dabrowskiego 42, bl. VI,
m. 45.

Kasperowicz Wiktor, Rzeszéw, Hetmanska g5,
Kotowicz Antoni, Lubenia, poczta Czudec, pow. Rze-
SZOW,

Kozéowski Janusz, Rzeszow, Dabrowskiego 42, bl. I,
m. 6.

Kusnierz Zdzislaw, Rzeszéw, Starowina Dolna 249.
Lech Julian, Rzeszow, PZI.

Mroéz Kazlmleu Rzeszow, Orzeszkowej boczna 8a.

. Murzzyn Edmund Rzeszow, Dabrowskiego 42, bl. III,

Rzeszow, Dabrowskiego 42, bl. I,

SoIeck1 Jozef, Siedliska, poczta Boguchwala.

?ﬁczoczasn Bronlslaw Rzeszow, Dabrowskiego 42, bl.
m. 8.

Szpok Jan, Rzeszéw, Dabrowskiego 42, bl. III, m. 13.
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KOMUNIKATY INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP
KSIAZKI WYDANE PRZEZ INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP

zatwierdzone do

Tadeusz Dobrzanski ,RYSUNEK TECHNICZNY“,
Wydanie I. Format A5, stron VIII - 179, tablic 13,
rysunkéw 228. Warszawa, 1948. Cena zl. 500. — Cena
ulgowa zl. 450.

Ksiazka ta stanowiaca podrecznik dla szkdl zawo-
dowych grupy metalowej, dzieki jasnosci i przystepnosci
wykladu daje réwniez moznosé samodzielnej nauki ry-
sunku technicznego.

Ksiazka ta, zarzgdzeniem Ministra O$§wiaty
Nr VI Oc — 125/48 z dnia 25 marca 1948 r. zo-
stata zatwierdzona do uzytku szkolnego — jako
podrecznik dla gimnazjéw mechanicznych oraz

jako ksiazka pomocnicza dla szkdl technicznych
mechanicznych.

Prof. dr inz. Waclaw Boszydhiski ,PASOWANIA W
BUDOWIE MASZYN“ Wpydanie I. Format A5, stron
XVI + 128, tablic 29, rysunkéw 44. Warszawa, 1948. Cena
z}. 440.—. Cena ulgowa zl. 400.

Praca prof. Wactawa Moszynskiego ma na celu za-
znajomienie czytelnika z zagadnieniem pasowan na tle
.miedzynarodowego ukladu tolerancyj Srednic. Daje ona
réwniez szereg wskazéwek praktycznych, zwigzanych
z wprowadzeniem pasowan do praktyki konstrukeyjnej.

Ksigzka ta zostala zatwierdzona do uzytku
szkolnego zarzadzeniem Ministra Oswiaty Nr VI
Oc — 712/48 z dnia 4 czerwca 1948 r. jako ksiazka
pomocnicza dla uczniéw i nauczycieli gimnazjow
i liceéw mechanicznych.

Inz.-mech. Marian Wakalski ,,SKRAWANIE NA-
RZEDZIAMI ZE STOPOW SPIEKANYCH* Wydanie I.
Format A5, stron XIV -+ 128, tablic 28, rysunkow 127.
Warszawa, 1947. Cena zi. 400. Cena ulgowa zi. 360.

vzytku szkolnego

Ksiazka ini. M. Wakalskiego w wyczerpujacy spo-
s6b odtwarza ostatni stan wiedzy w dziedzinie kon-
strukeji i zastosowania narzedzi ze stopdéw spiekanych.

Ksigzka ta zostala zatwierdzona do uzytku
szkolnego zarzgdzeniem Ministra OSwiaty Nr VI
Oc—T774/48 z dnia 9 lipca 1948 r. jako ksigzka po-
mocnicza dla uczniéw i nauczycieli lice6w mecha-
nicznych II stopnia oraz dla nauczycieli liceéw
I stopnia i gimnazjéw zawodowych.

Inz.-mech. Kazimierz Ocheduszko ,KOLA ZEBATE"
Tom I. ,Konstrukcja“. Wydanie I. Format A5, stron
XVI L+ 216, tablic 14, rysunkéw 123. Warszawa, 1947. Ce-
na zl. 640. Cena ulgowa 2zl 580. .

Ksigzka , Kola zebate“ ins. K. Ocheduszki wypelnia
powazna luke w polskim piSmiennictwie technicznym,
stanowiac w tej dziedzinie dzielo zrédlowe. Przystepne
ujecie tematu zwieksza jej warto$é jako ksigzki pomoc-
niczej dla szkolnictwa technicznego.

Ksigzka ta zostala zatwierdzona do uzytku
szkolnego zarzadzeniem Ministra Os$wiaty Nr VI
Oc—775/48 z dnia 9 lipca 1948 r. jako ksiazka po-
mocnicza dla ueczniéw i nauczycieli liceéw mecha-
nicznych II stopnia oraz dla nauczycieli liceéw
I stopnia i gimnazjéw zawodowych.

ADMINISTRACIJA WYDAWNICTW KSIAZKO-
WYCH Instytutu Wydawniczego SIMP Warszawa 32, ul.
Mickiewicza 18 wysyla na zadanie druki zbiorowegc za-
moéwienia.

Cena ulgowa przystuguje uczniom szkél technicz-
nych przy zgloszeniach- zbiorowych co najmniej 10
egzemplarzy

PRZEDLUZENIE TERMINU PRZEDPLATY
NA | TOM ,PORADNIKA TECHNICZNEGO MECHANIK"

Znajdujacy sie w druku I tom ,,PORADNIKA TECH-
NICZNEGO MECHANIK"“ obejmuje nastepujace czesci:
- Matematyka 1 tablice matematyczne. Fizyka i tablice
fizyczne. Mechanika ogdlna. Sterecomechanika technicz-
na. Hydromechanika. Aerodynamika. Termika technicz-
na. Metrologia techniczna. Normalizacja.

Obejmujac zasiegiem swej tresci ogdlne nauki tech-
niczne, tom I ,Poradnika“ odpowiada potrzebom nie
tylko technikéw-mechanikdw, -
dziedzin, stanowigc od dawna oczekiwane dzielo zrdéd-
lowe, niezbedne zaréwno w studiach, jak i w pracy
zawodowej.

Ze wzgledu na wielkie zainteresowanie ,,Poradni-
kiem technicznym MECHANIK“ — Instytut Wydawni-
czy SIMP powigkszyl dotychczasowy nakiad o dalsze

ale i technikéw innych

2.000 egzemplarzy, aby umozliwi¢ nabycie tego dzieta jak
najszerszym rzeszom pracownikéw technicznych.

Administracja Wydawnictw KsigzZkowych Instytutu
Wydawniczego SIMP Warszawa 32, ul. Mﬁckiewicza 18 —
przvjmuje nadal zgloszenia na nastepujacych warunkach:
Zglaszajacy wplaca na konto PKO 1I-4655 jednorazo-
wo kwote zi. 800 — jako przedplate za zeszyty majace
wyjsé z druku oraz nalezno$é za tyle zészytéw, ile w da-
nej chwili sie ukazalo (dotychczas ukazalo sie 8 zeszy-
téw; objeto$é I tomu — 15 do 16 zeszytow).

Cena zeszytu (o objetoSci 80 do 96 stron) w przed-
placie normalnej wynosi zl. 300; w przedplacie ulgowej—
dla ;:zlonkéw SIMP oraz ucznidéw przy zgloszeniach zbio-
rowych co najmniej 10 egzemplarzy — zl. 250. Cena sprie-
dazna zeszytu — zl. 400.

SPROSTOWANIE

Ze wzgledu na pomylki w nazwiskach czlonkéw Kolegium Redakcyjnego czasopisma
wyjasniamy:

Kolegium w skladzie:
dr in3. Zbigniew Brzoska, ind Franciszek Janik,
Romuald Romicki, ins. Jan Paczoski (Redaktor techniczny).

NICZA,, podanych na str.

Czasopismo ,Technika Lotnicza“ redaguje
don, czlonkowie: {nz. Bromnislaw Bochenek,
Krajewski, dr ing. Franciszek Misgtal, inz.

¢

475 tegoz zeszytu,

»TECHNIKA LOT-

ing. Wladystaw Fisz-

plk. inz. Henryk

przewodniczacy
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WESOLY MECHANIK

tlustrowany Stownik Techniczny

ZO0O mechaniczne

Bocian lewy, bocian prawy i Zabka

Ge§é w odlewni Wilk w materiale

ROZRYWKI UMYSLOWE

goo REBUSY

o

W 80008 C 1Obm2 :Z Za prawidiowe rozwiqzanie zamieszczonych
8% obok rebuséw, Redakcja przeznacza 3 cenne
°© ° nagrody ksigzkowe z poéréd wlasnych wyda-

whnictw.

Rozwigzania nadsylaé nalezy pod adresem
Redakcji ,,Mechanika”, Warszawa, ul. Dyga-
sinskiego 34, do dnia 30 grudnia 1948 r.

— R

W zeszycie nastepnym podamy rozwiqzanie

logogryfu z numeru 9/48.
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OSWIADCZENIE AUTORA ,PORADNIKA MECHANIKA -METALOWCA”.

W pracy mej p.t.
cowaniu przedwu]ennym
pione nowymi podaje o tum do wiadomosci uytkownikéw ,Poraimka”.

.,Poradnik mechanika-metalowca”

,Poradnik mechanika- metalowca nadaje si¢ tylko do cel6w szkoleniowych.

zostaly zami=szczone nizej podane Polskie Nnrmy w onra-
Poniewaz normy te zostaly przez Polski Komit-t Normalizacyjny uniewaznione i zasta-
Wskutek tego w zakresie poddnych norm

inz. Wincenty Czerwinski.

. . Nr normy Nr normy
Str. Tytul normy uniewaznionej aktualnej Uwagt
62—63 Stal weglowa konstrukcyina . . . « . . o . . ! H-—221 H —-84020
6t Stal weglowa narzed:iowa e e H-—85 20
66 —67 Stal konstrukcpjaa stopumwa (dn naweglama) v e . .H—-250 H—84029
67 Stal konstrukcpjna stopowa do ulepszania cieplnego H-250 H—84030
95 Zeliwne rury i ksztahtki ci$énieniowe — Prostka
kolnierzowa . . . . . . . . o000 . ; B—804 H—-74751 Projekt
96 Prostka kielichowa . . . . . . . .« + o o . & i B—-3803 H-74050
norma planow.
114 Bliny wpuszczane, i wpusty « + « « . + « + o G—421 M -85005 - Projekt
116 Nitg . . . e e e e e s e e e e G-1100-G-1118
117 Gwinty — okresiema podstawowe e e . G—201 M —-02001
121—126 Gwinty metryczne . - et e e e e e e 16=2071G—213)  M—(2005
123 Guwinty metrpczne zu'gk}e e e e e e e e ‘G—2051G -206 M - 02006
130 Gwinty trapezowe symetryczne . . . e e ! G-216 M—020}7
129 Guwinty trapezowe symetry- zne zwyk}e - e e G-215 M—02018
132 Guwinty trapezowe nleSJmetryczne — teoretyczne
wymiary gwintow . —_— G-218 M—02019
131 Guinty trapezowe mesymetryczne zwyk}e . G-217 . M-—02020
118 i 120 | Gwinty Whitwortha . C e e G—241iG—-240] M-02'25
127—128 Guwinty W hitwortha drobnozwo;owe .. M-—02026
121 Guwinty rurome . . . e e e e G—3011G—302 M —02030
124 Guwintu okragle . . . . . . .00 M -02035
271 Nak-ebki . . . N—282 z 1931 r.]N—282 z 1447 r.
272 - 273 Trzpienie tokar:lle sta}e . . N—439
208 Fiezy modulowe krazkowe . - .- N - 375
298 Frery modulowe krazkowe . . ... ; N—376
299 Frezy ¢limakowe . . . e .. ] N—377
325 326 Tulejki redukcyjne do stozkéw Mor:ea .. ‘N—285 z 1932r.{N—-285 z 1947 1.
332—333 Rozwiertaki trzpieniowe stale —Zdzieraki z chmy-
tem stozkowym Morse’'a . . e e iN—165 z 1933 r.|[N—165 z 1947 1.
Zabier-ki rozwiertakéw nasadzanych e e e N-219z71929r|N~—219z 1947 1.
338 Srednice wiertet pod gwinty . . . . . . . . N—104 z 19321 [N—104 z 1948 r
372 - 373 Uklad tolerancyl srednic . . . o . - L . . . N-1
413—430 Rysunek techniczny maszynowy . - - . . . . . 0—501z38r | od M-01050
o 502z35r | do M—01099
od o -503 do | -
519 z 27 r
0—5202z 33r.
0—521z 8r. |
0—5:2z38r
0—5302z 32r.
0—533 z 381,
0—-5:4238r

TRESC 10 — 11

I. ARTYKULY GLOWNE.

Inz.-mech. Pawel Kosieradzkvi, ,Obrébka cieplna
stali szybkotnacej*

Inz.-mech. Kazimierz Ocheduszko ,,Stozkowe kola.
zebate o lukowo-kotowej linii zeba (dok.) . .

Inz.-mech. Piotr Moroz ,Obrébka két zebatych
wiérkowaniem** . e

Jerzy Miracki ,,Prza01agark1 pxonowe .

Ing.-mech. Jan Tusczynski ,,Nowoczesne amerykan-
skie szlifierki bezuchwytowe (dok) .

Inz. Krzysaztof Nawrockz ,,Nlektore maszyny prze-
mystu  gumowego’ .

II. POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr in2. M T. Huber ,,Momentv bezwladnoscl-
i zboczenia“

III. POLSCY ME.CHANICY MOWIA PO POLSKU

Prof. dr in3. M. T. Huber ,,Okresla.me wvznacza-
nie, ustalanie* . .

,,Stereomechamka A. T v

IV. DZIAL SAMOCHODOWY.

Inz.-mech. Adom Minchejmer . Przykltady zasto-
sowama przeno$nikow w przemyéle motoryza—
cyjnym*,

Inz.-mech. Maman Koelowskz ,,Stopy glmu Jako
material na tioki* . . .

429
436

440
443

448
453

457

461
461

462
465

ZESZYTU:

Inz.-mech. Adam Mincheimer ,Typy sa.mochodow
uzyw;a.nych w Polsce. 1. Fordy Kanadyjskie“

(dok . . 469
»Samochod oqxa,gnal szvbkosc 650 km/h“ AM. . 478
V. MLODY MECHANIK
Inz.-mech Antoni Boqlews\kt »,Jazda na rowerze

w Swietle praw mechaniki“ . . 476
Inz.-mech. Adam Minchejmer .,Zasada budowy i

dzialgnia mechanizmu wolnego Kkola* . . 479
Ing.-mech. Edward Janke ,Czujniki — ich kon-

strukecia i cechv charaktervstyczne® . 483
Inz. -me»ch ‘WZadysia'w Tr, ulmskq, ,,Szhfowa.me wal-

kow*. 489
V1. POMYSLY I WSKAZOWKI PRAKTYCZNE
»Pomiar pozmmu cieczy w zbiornikach wysckiego

ciS$nienia® J. O. 493
Roman Calikowski, mech nrecuwmu ,,Uproszczo-

ny sposéb nacinania Slimacznic* 494
VII. PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
»bezklowe szhfowame wglebne* 8. 8. . . . 495
»Sztuczny $nieg' Inz. w. . 496
,»Blektryczne suszenie form* H. Ch. 497
VIII. RZECZY CIEKAWE
»,Wieza Eiffla chwieje sie* H. Ch. . . . . . 497
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