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O WSPOEUDZIAE NASZYCH MISTRZOW
W AKCJI KSZTAECENIA ZAWODOWEGO

W miare polepszania sie sytuacji gospodarczej kraju, przemyst metalowy coraz silniej od-
czuwa brak rzemieslnikéow o pierwszorzednych kwalifikacjach zawodowych. Wyszkolenie ka-
dry ludzi, wspoétdziatajacej w sposéb harmonijny i sprawny z kierowniczym  personelem
technicznym w rozwoju polskiej wytworczosci, zalezy od szeregu czynnikow, a wiec syste-
matycznej nauki w szkole zawodowej, praktycznego szkolenia w warsztacie pod okiem mi-
strza lub przodownika, od praktyki zawodowej w pierwszym okresie pracy oraz od statej nie-
ustannej pracy nad sobq.

Nasze szkolnictwo zawodowe w ostatnich latach poczynito duze postepy; dalekie jest jed-
nakze od pelnego zaspokojenia potrzeb wysuwanych przez zZycie. Dlatego tez niezwykle do-
niostq role w tworzeniu nowych zastepéow rzemiesSlniczych moga odegraé¢ poza inZynierami
i technikami, mistrzowie i starsi, doswiadczeni rzemieslnicy, ktérzy powinni rTaz ma zawsze
zerwaé z tajemnmicami zawodowymi, jako przezytkiem, nie odpowiadajgcym godnosci pol-
skiego mechanika, © jak najofiarniej wspétdziataé w ksztatceniu milodego narybku rzemiesl-
niczego. :

Musimy zdac¢ sobie sprawe z tego, iz nasza mlodziez jest odgrodzona murem chinskim od
nowoczesnie urzqdzonych fabryk europejskich i amerykanskich. Dlatego tez pokolenie, ktére
miato moznos¢ odbycia ciekawszej i wszechstronniejszej praktyki zawodowej w zaktadach
przemystowych swiatowe] stawy, powinno przekazaé swq wiedze i doswiadczenie miodszym.

Jedng z najwdzieczniejszych form nauczania jest przekazywanie wynikéw prac i doSwiad-
czen za posrednictwem pisma. Wéwczas bowiem szczuple grono najblizszych stuchaczy wzrasta
do rozmiaréw licznej rzeszy czytelnikéw ksigzki lub czasopisma.

famy czasopisma ,MECHANIK” stoja otworem! Redakcje czasopisma przyjmuje do
druku zaréowno obszerniejsze artykuty, jak i krétkie motatki, zawierajgce opisy mowych po-
mystéw i udoskonalen. Nie nalezy sadzié¢, iz nadestane artykuly muszq zawieraé rewelacyjny
pod wzgledem technicznym material. Postep techniki polega nie tylko na odkryciach i epoko-
wych wynalazkach, lecz réwniez na stalej i uporczywej pracy, majgcej na celu stopniowe
doskonalenie metod produkcji i proceséw technologicznych. One to bowiem umozliwiajq rea-
lizacje wielkich pomystéw.

W opracowaniu artykutéw nie nalezy silié sie na styl wyszukany. Przejrzyscie wykonany
rysunek i tresciwy opis nadestanego pomystu bez pordwmnania lepiej spetniq swdj cel, niz za-
wite zdania i kwieciste zwroty. Pragnac przyjsé z pomocq tym wszystkim, ktérzy ma polu
pismiennictwa technicznego mie prébowali swych sit i w sztuce pisania nie osiggneli dosta-
tecznej biegtosci, redakcja czasopisma rozsyta na zZgdanie ,Wskazéwki dle autoréw, zamie-
rzajacych oglasza¢ swe prace w czasopismie ,MECHANIK” i udziela bezposredniej pomocy
1 rady. .

Nie zwlekajcie zatem i stancie tawag do wspétpracy! Niechaj z dziatu ,,Pomysty i wska-
zowki praktyczne” znmikng przedruki z czasopism obcych, wyparte przez opisy naszych wta-
snych udoskonalen i zdobyczy warsztatowych!

REDAKCJA
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Z LISiEoW DO REDAKC]I

LIST OTWARTY DO RZEMIESLNIKOW

W obecnym rozwoju techniki kazdy niemal dzien przynosi nowe zdobycze. Trudno sobie
wyobrazi¢ warsztatowca, ktoryby nie zdawat sobie z tego sprawy i stale nie uzupetniat swych
wiadomosci fachowych. Praca mad sobag lezy w najlepiej zrozumianym interesie kazdego rze-
mieslnika! 1

Zaznajamianie sie ze zdobyczami w zakresie wuprawianej specjalnosci budzi wiare we
wtasne sity, a podnoszac kwalifikacje zawodowe zapewnia rzemieslnikowi i jego rodzinie
lepsze warunki egzystencji; brak zainteresowania i opieszatos¢ pozbawia go matomiast mozli-
wosci awansowania, a tym samym poprawy bytu. Kierownicy warsztatow, zamierzajac obsa-
dzi¢ samodzielniejsze stanowiska, zapytuja majstrow przede wszystkim o rzemieslnikow, kté-
T2y Uczq.sie i pracuje mad soba.

Okazyj na lepsze jutro jest moc, trzeba tylko umieé je wyzyskac. Dlatego tez nie nalezy
traci¢ czasu i cho¢ kilka godzin tygodniowo poswieci¢ na czytanie ksigzek fachowych lub ak-
tualnego czasopisma fachowego, jakim jest ,Mechanik”.

»Mechanik” jest przeciez dla wszystkich dostepny, a znaleZé w nim mozna odpowiedzi na
trudnosci, jakie wysuwa codzienna praca. ,Mechanik” odpowie, jak wykorzystaé maszyne, jak
naostrzyc¢ narzedzie, jak go szanowaé, jak zwiekszyé wydajnosé pracy, a tym samym, jak le-
piej zarobid. :

Jesli ktos nie znajdzie w ,,Mechaniku” odpowiedniego dla swej specjalnosci materiatu,
niech napisze do redakcji, ktora zawsze na list chetnie odpowie. Styszy sie nmieraz utyskiwania
na skqpy materiat w ,,Mechaniku”; nasza zresztq w tym wina. Czy w rozpisanej ankiecie
wszyscy wzielismy udziat? Napewno nie, a przeciez Redakcja czasopisma bardzo mas o to pro-
sita. Mamy jeszcze troche czasu, piszmy czym predzej i jak kto umie, a potrzebny materiat
bedziemy mieli.

W ten sposob podniesiemy kulture zawodowaq polskiego rzemieslnika i przyczymimy sie
do wzmozenia potegi gospodarczej Polski!

EDMUND SZKIELA, mistrz obrobki mechanicznej
PZL - WS1, Warszawa.

DO REDAKCJI CZASOPISMA ,MECHANIK”

Stosujgc sie do zyczenia Szan. Redakcji, wyrazonego w Stowie wstepnym zeszytu 1 z 38 1.
1 w artykule ,,Na przetomie Nowego Roku” w Nr 8 z 38 r., zgtaszam miniejszym cheé zaofia-
rowania swej skromnej wiedzy fachowej, nabytej w ciggu czterdziestoletniej z gora pracy
w charakterze mechanika na robotach precyzyjnych.

Ale przede wszystkim wyrazam wysoki szacunek i wuznanie inicjatorom i zaloZycielom
czasopisma ,,Mechanik”, obecnemu jego Kierownictwu i Redakeji, za Ich mysl i prace, majgcg
na celu rozwodj naszego polskiego przemystu, a tym samym potegi i do-
brobytu Panstwa, przez podniesienie kwalifikacyj zawodowych rzemieslnikéw.

Uwazam, ze czasopismo ,Mechanik”, dajac swym czytelnikom wiadomosci o najnowszych
udoskonaleniach i sposobach obrébki warsztatowej, co wydatnie zmniejsza koszty
produkecji, jest czasopismem potrzebnym i pozytecznym zaréwno dla pracownika war-
sztatowego, jak i dla kierownika tegoz, wtasciciela lub przedsiebiorcy. Wielka rodzina pol-
skich mechanikéow powinna swoje czasopismo i wspdtprace i materialnie popierad,

..... Przy tej sposobnosci pozwole sobie wyrazié¢ mysl, o ksztatceniu fachowecéw w Polsce.
Wobec ducha i nastrojéw, panujacych na catym prawie Swiecie, w zwigzku z wielkimi zapo-
trzebowaniami i terminowymi zamowieniami w przemysle metalowym wszystkie polskie sto-
warzyszenia: inzZynieréw, technikéw, mechanikéw i majstréw powinny zlgczyé sie dokota spra-
wy wyszkoleniac w jak najszybszym tempie kadr fachowecéw warsztatowych, co przy wrodzo-
nej inteligencji ¢ zdolnosciach polskiego robotnika, przy dobrych checiach zainteresowanych
stron, a wiec pracownikéw i przemystowcéw, oraz przy poparciu naszego Rzqdu jest w zupet-
nosci mozliwe i realne.

Z wysokim uznaniem i szacunkiem

KAZIMIERZ SOINSKI, mechanik
PWU - FS, Warszawa.
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Inz.-mech. LEON BURNAT

ZASADY ODBIORU OBRABIAREK

WSTEP

Przemyst nasz ponosi wiele strat wskutek
niedostatecznego uwzgledniania dominujacego
wplywu, jaki stan obrabiarki wywie-
ra na jakos¢ i koszt produktu. Dziwimy sie, ze
nasze czasy obrobcze sa nieraz znacznie diuzsze
od stosowanych za granica i podajemy w wat-
pliwosé prawdziwos$¢ i Scistos¢ obeych zrodet.
Jakze czesto mozna w naszych wytworniach
widzie¢ np. tokarza, ktory na rewolwerowce
przy pomocy pilnika i papieru Sciernego stara
sie uzyskac¢ konieczna tolerancje; takimi meto-
dami dobry rzemieslnik moze wykonac¢ dobry
przedmiot, lecz praca ta trwa znacznie diuzej,
niz gdyby konieczna tolerancje i gtadkosé data
wprost maszyna, gdyby pilnik i papier Scierny
byty zbyteczne. W podobnych wypadkach naj-
czescie] cierpi opinia robotnika, gdyz mowi sie
po prostu, ze nie umie dobrze pracowac, a rzad-
ko szuka sie przyczyny tam, gdzie ona faktycz-
nie zwykle jest, tzn. w stanie maszyny,
ktora dajemy robotnikowi.

Wydajno$¢ naszego przemystu, jakosé na-
szych wyrobow, moznaby doskonale poprawié,
gdyby ten czynnik decydujacy, jakim jest obra-
biarka nalezycie uwzgledni¢. Brak zrozumienia
wplywu maszyny na wynik produkeji jest row-
niez powodem szeroko rozpowszechnionego
u nas pogladu, ze jezeli co$ ma byé¢ doktadne,
to musi by¢ i bardzo drogie. Wprowadzenie ca-
tego szeregu nowoczesnych metod pracy, ktére
podnosza sprawnos¢ zagranicznych przemystow,
u nas czestokro¢ napotyka na duze trudno$ci
albo wrecz na przeszkody nie do przezwycieze-
nia, witasnie wskutek niedoceniania znaczenia
dobrze utrzymanej obrabiarki; stosowanie du-
zych szybkesei skrawania, praca nozami ze sto-
pow twardych, uzyskiwanie znacznych gtadko-
Sci powierzchni obrabianych, praca szerokimi
nozami, stosowanie zderzakow, czujnikéw itp.
stanowia przykiady metod pracy, bedacych w
powszechnym uzyeciu za granica.

Przez dobre utrzymanie naszych maszyn
wiele metod, ktore dzi§ wydaja sie nam niemo-
zliwe, stalyby sie dla nas dostepne i radykalnie
podniostyby nasza kulture warsztatowa. Nie-
stety sprawa obrabiarek naszych wytworni, nie
ze strony administracyjnej, lecz produkeyjno-
techniczne]j zbyt malo sie zajmujemy; robotnik
lub mistrz nie posiada najcze$ciej dostatecznej
wiedzy dla rozwigzywania podobnych zagad-
nien, zas technik i inzynier w rozumowaniach
swoich zaktada, ze maszyna powinna by¢ w sta-
nie dobrym.’

Podane ponizej uwagi maja na celu uwypu-
kli¢ wspolezesne pojecia o dobrym stanie obra-
biarki i przyczyni¢ sie do tego, aby przemyst

nasz — jutro nazwat ztg taka obrabiarke, ktora
dzi§ jeszcze uwaza za dobra. Artykut niniejszy
ma za zadanie omoéwienie zasad odbioru. W na-
stepnych artykulach omowimy sposoby opako-
wania, transportu, ustawienia i konserwacji.
Opisane sposoby odbioru nalezy stosowac oczy-
wiscie nie tylko przy nabywaniu nowych obra-
biarek, lecz i do obrabiarek, ktére pracuja we
wilasnej wytworni i sa okresowo badane wzgl.
naprawiane. :

I. OGOLNE ZASADY ODBIORU

Wszystkie wymagania odbiorcy i dostawcy
powinny by¢ ustalone przed udzieleniem zamo-
wienia. Odbior dzieli sie na 1) ilosciowy i 2) ja-
ko$ciowy. Odbior jakosciowy wykonywany jest
u dostawcy, dzieki czemu-zmiany czy tez po-
prawki moga by¢é wykonane szybko i przez
fachowych pracownikéw. Gdy odbiorca zrzeka
sie brania udzialu w badaniach gwarancyjnych,
przyjmuje tym samym do zatwierdzajacej wia-
domosci fabryeczny protokoét odbiorezy. Przepro-
wadzenie odbioru jakos$ciowego u odbiorcy jest
stuszne tylko wtedy, gdy montaz maszyny po-
wierzony zostal dostawcy. Podstawa odbioru
jakosciowego jest opis oraz charakterystyki
wydajnosci i doktadno$ci obrabiarki. Odbior ja-
kosciowy obejmuje: 1) probe w biegu jalowym,
2) odbior doktadnosci oraz 3) probe pracag pod
obcigzeniem.

Stosowane w budowie obrabiarek mate-
riaty czesto pracuja w odmiennych warun-
kach, niz w innych maszynach. Obok wypad-
kéw stosowania mnormalnie uzywanych na-
prezen, zdarzaja sie niejednokrotnie czeSci
sktadowe, ktorych wymiary musza by¢ okresla-
ne nie wzgledami wytrzymato$ciowymi, lecz od-
ksztalceniem, zuzyciem, zdolnoscig tlumienia
drgan itp.

Np. naprezenia w zeliwnych lozach najdo-
ktadniejszych szybkobieznych obrabiarek bywa-
ja ponizej 10 kg/cm2, a naciski jednostkowe na
powierzchniach prowadnic ponizej 2 kg/cm?2.
W takich warunkach pracy wzgledy wytrzyma-
tosciowe schodzg na plan drugi. W zeliwie twar-
do$é oznaczona stopniami Brinella nie jest do-
bra miara jego odpornosci na Scieranie; wazniej-
sza jest jego dobra struktura i jednorodnosé.
Np. zeliwo nawet z mala domieszka niklu jest
bardziej odporne na Scieranie niz zwykty odlew
zeliwny nawet o wiekszej twardo$ci.

Ze wzgledu na zdolno$¢ ttumienia drgan, na
toza i korpusy obrabiarek lepiej nadaje sie
gruboziarniste zeliwo o malej wytrzymatosci.
Wigksze odlewy zeliwne bywaja odprezane
(sezonowane) dla usuniecia naprezen odlewni-
czych. Lepszym sposobem jest unikanie two-
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rzenia sie naprezen, niz usuwanie juz powsta-
tych. Celem zapobiezenia powstawaniu napre-
zen stosuje sie odpowiednia konstrukcje oraz
jednorodne odlewy zeliwne np. z dodatkiem ni-
klu lub tez odlewy ze staliwa.

Stale stopowe ulepszane, o znacznym wspot-
czynniku wydluzenia, posiadaja gorsze wiasnosci
slizgowe dla pracy w czopach tozysk, niz zwy-
kta stal weglista. Poglady na najbardziej celowy
wybor materiatu nie zawsze sg ustalone; zalez-
nie od warunkow np. wrzeciona obrabiarek
wykonywane bywaja ze stali weglistych, stopo-
wych albo nawet zeliwa z rownie dobrym skut-
kiem. Silniej obciazane kota zebate wykonywa-
ne sa ze stali stopowych, ulepszane albo nawe-
glane i hartowane. Czasem na wybor materiatu
wplywaja decydujaco nie jego wiasnosci wy-
trzymalosciowe, lecz zdolnos¢ osiagniecia gtad-
kiej powierzchni przy obrobce (np. kota zeba-
te, sruby pociagowe) albo nieodksztalcanie sie
w czasie obrobki termicznej.

‘Ze wzgledu na stosowanie zwykle bardzo
matych naciskow w waznych tozyskach obra-
biarek i nieraz niemozliwe do unikniecia tarcie
péiptynne uzywa sie czesto na pochwy brazy
miekkie — okoto 50" Brinella — z dodatkiem
otowiu ze wzgledu na ich dobre wtasnosci sli-
zgowe niezbedne w warunkach pracy obrabia-
rek. Przenoszenie norm materiatowych z innych
dziedzin budowy maszyn na obrabiarki szkodzic¢
nieraz moze jakosci samych obrabiarek.

II. BADANIE PRZY BIEGU JALOWYM

W czasie proby biegiem jalowym badamy
prace maszyny przy pomocy obserwacji, dotyku
i stuchu. Dotykaniem %ozysk badamy ich tem-
perature — np. nowe dobrze wykonane %ozy-
sko slizgowe wrzeciona jest zwykle cieple juz
przy srednich obrotach; tatwiej jest wykonac
tozysko, ktore bedzie w czasie pracy zimne, ani-
zeli tozysko, ktore utrzyma podwyzszona tem-
perature, nadmiernie nie nagrzewajac sie. Trzy-
majac reke na czesciach bedacych w ruchu, po-
zna¢ mozemy jak pracuja przekitadnie zebate:
trzymajac reke np. na tarczy uchwytowej, trzy-
majac silnie reka obracajacy sie watek albo Sru-
be pociagowa, koniec wrzeciona, ktadac reke na
suwaku strugarki poprzecznej, stole strugarki
podiuznej, stole szlifierki mozna poznac¢ jakosé
pracy kot zebatych i lagodnosé zwrotow na
koncach skokow. Obok dotyku stuch daje row-
niez duze mozliwosci dla stwierdzenia jakoSci
pracy maszyny; dla lepszego uchwycenia miej-
scowych odglosow dobrze jest stuchac¢ przez
przytozenie pfeta jednym koncem w miejscu
badanym, za$ drugim koncem do ucha. W czasie
biegu jalowego prébujemy dziatanie przetgcza-
nia obrotow wrzeciona na wszystkie biegi, prze-
taczanie posuwow, dzialanie sprzegiel tarcio-
wych w napedzie, dziatanie wylacznikow auto-
matyeznych oraz doktadnos¢ ich wytaczania
jak tez i dziatanie wszystkich innych mechaniz-
mow.

W czasie biegu jatowego maszyny spraw-
dzamy zgodnos$¢ jej wymiarow z zamowieniem

Probujemy przesuwy suportow, suwakow,
stolow itp., ktore winny przesuwac sie jednakg
lekko na catej diugosci przesuwu. Blaszkam
o grubosci 0,02 albo 0,03 mm mierzymy luz
w prowadnicach, uwazajac czy krawedzie nie
zostaty doszezelnione sklepaniem zeliwa. Spraw.
dzamy martwe luzy srub pociagowych prze
obracanie ich kolek recznych i obserwowanie
ruchu suportu. Po zaci$nieciu noza badamy cz
suwak nozowy lekko daje sie przesuwac. Spraw:
dzamy, czy stozki Morse’a sa dostatecznie czyst
i wykonane wg sprawdzianow. Sprawdzamy
zamiennos¢ czesci maszyn w zakresie, zastrze
zonym w umowie. Sprawdzamy bezpieczenstwy
obstugi: ochrony paséw, kot, czy nie ma wysta
jacych szybko obracajacych sie czesci itp.

III. BADANIA DOKELADNOSCI OBRABIAREK

1. Zasady przeprowadzania badan doklad
nosci :

Badanie doktadnosci obrabiarek wykonywa
ne bywa wg fabrycznych kart badania, albg
zaleznie od umowy, wedtug norm ogdélnych np
prof. Schlesingeral) albo norm francuskich
M. Salmona 2). W normach takich podane s
doktadnie wszystkie czynnosei pomiarowe dl
roznych obrabiarek, oraz opisane sa metody po
miarowe 1 uzywanie przyrzadow pomiarowych
Opracowywane sa normy ISA 3), ktore opiera
sie. beda na zasadzie, ze pomiarowi podlegaj
tylko:

1) elementy, od ktérych bezposrednio zaley
doktadnos¢ obrabianego przedmiotu,

2) wymiary miejse, w ktorych zamocowan
sa narzedzia, oraz

3) wymiary miejsc, stuzacych do zamocowa
nia przyrzadow.

Normy prof. G. Schlesingera dotycza maszyl
b. doktadnych, ktére pozwalaja na obrobk
czesci wg ISA IT5 do IT7. Dla obrébki mnie
dokltadnej wg IT8 do IT11 tolerancje podan
w normach prof. Schlesingera zaleca sie zwiek
szyc¢ o 50 do 150%. Tolerancje przyjete sa w te
sposob, ze dopuszczalne bledy wykonania maj
kierunek przeciwny odksztatceniom spowods
wanym naciskiem wiora, ciezarem przedmiofi
obrabianego oraz zuzyciem sie czesci maszyny
Niektoére tolerancje sa ostre jak np. toleranc
ptaskosei prowadnic wynoszaca 0,02 mm/1 1
co odpowiada pochyleniu tylko 4”. Tolerancy
doktadnosei skokéw sSruby pociggowe] wynos
0,03 mm/300 mm, co stanowi rowniez doktad

1) Dr Ing. G. Schlesinger ,,Priifbuch fiir Werkzeug
maschinen”, Berlin, 1931. J. Springer. Format 28520
Stron VIII-|-56. 1

2) Pierre Salmon ,,Maschines-outils Réception Vé
rification”, Paris, 1937. H. Francois. Format 32024l
Stron VIII{151.

8) International Standard Association = Miedzyna
rodowy Komitet Normalizacyjny.
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nos¢ rzadko praktycznie potrzebna. Doktadnosei
takie moga by¢ wyzyskane przez fabryke tylko
przy szczegolnie doktadnym ustawieniu obra-
biarki na miejscu pracy i utrzymaniu mozliwie
statej temperatury otoczenia. '

Zadanie nadmiernych doktadnosci, ktore ze
wzgledu na warunki pracy danego warsztatu
nie moga by¢ w rzeczywistosci ani zmierzone,
ani wykorzystane, jest bezcelowe.

Normalne tolerancje w zwyktych obrabiar-
kach nie moga by¢ mniejsze niz 0,01 mm, nawet
gdyby z przeliczenia wypadio mniej; np. jezeli
dopuszezalny biad wynosi 0,01/300, to odniesie-
nie tej granicy bledu do 100 mm diugosci dato-
by 0,0033/100, w rzeczywistosci natomiast nalezy
przyjac¢ rowniez 0,01/100.

Przed pomiarem trzeba upewnié sie o dosta-
tecznej doktadnosci uzytych przyrzadow po-
miarowych jak liniaty, katowniki, mikromie-
rze, poziomnice itp. Pomiary wykonane w spo-
sob prawidtowy, a zatem przy uzyciu wiasci-
we] metody, ré6znymi przyrzadami mierniczymi
powinny by¢ réwnoznaczne. Wykonywanie po-
miaréw dodatkowych, nieobjetych karta bada-
nia nie ma zwykle celu, gdyz pomiary takie
nic o wartosci maszyny nie mowia. Wrzeciona,
przewidziane dla, znacznej ilosci obrotow, trze-
ba przed pomiarem praca na biegu jatlowym
zagrza¢ az do uzyskania temperatury, jaka be-
dzie mie¢ wrzeciono przy normalnej pracy. Je-
zeli pewien pomiar wykonany jedna metoda
nie daje dobrego wyniku w granicach dopu-
szczalnej tolerancji, mozna sprawdzi¢ go przez
zastosowanie innej metody pomiarowej.

Jakos¢ skrobania prowadnic oznacza sie
iloscig punktow styku z plaszezyzng wzorcowa
ptyty kontrolnej. Normalne szabrowanie pro-
wadnic stale pracujacych powinno dawac 6 — 12
punktow styku na powierzehni 2525 mm?2, Pia-
szczyzne skrobana dajaca okolo 30 punktow sty-
ku na tejze powierzchni uwazaé trzeba za bardzo
dobrze wykonana. Najlepsza kontrole otrzymuje
si¢ przez pocieranie ptyta kontrolna na sucho
bez farbry i wykonywaniu ptyta ruchéw nie-
zbyt duzych. Plyta kontrolna powinna posia-
da¢ przekroj dostatecznie wysoki, aby jej wias-
ne ugiecie nie miato znacznego wpltywu na wy-
nik pomiaru. Przy pewnej wprawie przesuwa-
nie palcem po badanej powierzchni daje dobre
pojecie o jakoseci skrobania.

Demontowanie maszyny w czasie odbioru
nie przyczynia sie do jej polepszenia i powin-
no byc¢ robione tylko w tych wypadkach, kiedy
mozna przypuszczaé, ze pewna czes¢ maszyny
w czasie proby ulegta uszkodzeniu.

2. Pomiar plaskoSci prowadnic

Rys. 1 a i b podaje przyktad karty badania
tokarek rewolwerowych, dostosowanej do pew-
nego okreslonego typu maszyny.

Pomiar ptaskosci prowadnic, przedstawiony
na fig. I (rys. la) wykonywamy poziomnica. Do-
bre wykonanie pomiaru plaskosci jest rzecza
bardzo wazna, nietylko w czasie odbioru u do-

stawcy, lecz i przy ustawianiu maszyny na miej-
scu pracy. Do pomiaru ptaskosci uzywa sie po-
ziomnicy doktadnej, ktorej jedna kreska podziat-
ki odpowiada pochyleniu 0,04 do 0,05 mm/1 m.
Poziomnica o czutosci wiekszej np. 0,02 mm/1 m
wymaga bardzo umiejetnego obchodzenia sie
z nig, jest bardzo wrazliwa nawet na mate zmia-
ny temperatury wynoszace kilka stopni oraz
na wstrzasy; poziomnica o czutosci 0,01 na-
daje sie tylko do pracy w laboratorium pomia-
rowym i dla kontroli poziomnic roboczych.

Pomiar ptaskosci wykona¢ mozna i przy po-
mocy poziomu wody wg rys. 2. Zelazne koryto
K, oparte na koncach toza maszyny, wypelnio-
ne jest woda; po badanych prowadnicach P, i Py
przesuwa sie statyw S z prosta podstawa, stu-
zaca do osadzenia mikromierza M ktérego wrze-

ciono zakonczone jest iglica. Moment dotyku
iglicy mikromierza do zwierciadta wody mozna
z tatwoscia oznaczy¢ z doktadnoscia do kilku
tysiecznych milimetra. Pomiar wykonuje sie
w kilku micjscach prowadnicy. Przy pomiarze
nalezy zwroci¢ uwage na wplyw stosunku ra-
mion a:b, ktory podaje w jakim stosunku btad
poprzeczny prowadnic oddziatywa na pomiar
ptaskosci. Blad ten mozna tatwo prawie zupet-
nie usunac¢ przez dwukrotny pomiar plaskosci,
to jest nad kazda z prowadnic P, i P, oddziel-
nie; wowczas bowiem a=0. Pomiar taki moze
by¢ wykonany bez zadnych drogich i czutych
przyrzadow; w czasie pomiaru nalezy tylko za-
chowac¢ zupelny spokodj otoczenia, aby poziom
wody nie falowat.
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s A Karla prob rewolwerowek K
Rzeszow ( dlo:B25,832,838) 2

: ; 8| o
Sl oy e ST e RYS ot s
ERO ASZYN
TYP REWOLWEROWKI ]mz ™ Y 5 | wierel R
gtowicy rewolwerowej z wrzecionem|
§ @ BLAD BLAD - w ptaszczyznie poziome) 8
<) 2 PRZEDMIOT MIERZENIA RYS. DOPUSZCZALNY| ZMIERZONY dla B25... 0,02
L ; dlaB32iB38 0,03
4 | Ptaskosc toza - pomiar wzdtuz 16 | Prostopadtosc lic glowicy rewolwer
HB‘J (1ylko wypukte). PR do wrzeciona - w plaszczyznie pio-( g ;
2 | Praskosc foza - pomiar wpoprzek nowej dla B25........ 0,02/100
= R {0A i ooyo) diaB321838. .. 0,03/100
3 | Bicie centrowania kotncerza (dla o1 17 | To samo-w ptaszcz poziomej
uchw. szczek) wrzeciona. 2 f g dlaB25....... 9 0,02/100
i % oo =~ dlaB32:B38..... 0.03/100
% B SR e g § 18 | Gra zacisku glowicy rewolwerowe]
o Bicie cenfrowonia uchwyfu za- 5 - obrot koo osi gtowicy rewolwen
O ciskowego (dla prefow) [ 0,01 =] mierzony na kohcu sworzniaodtu-| 10 0,015
ul - ; = 5 seanah
& | Rewnolegfosc osi wrzeciona do fo- i gosci200mm. Dtugos¢ dzwigni
§ 20 w ptaszczyinle pionowej (swo-| 3a | 0do0,02/300 ~0,5m.
bodny koniec fylko ku gorze) E ,& 19 | Dokfadnosc samocz%r:nggo wyla-
3 = czenia posuwu podtuznego su- | {4 04
e e ) 3b 00z/300 a portu rewolwerowego.
> [ 8 [ Bicie uchwylu Zaciskowego (dla 220 ngunnczenne posuwu na zderzak| (¢ 0,01
= refow) mierzone na watku sfaty. 4
g Enntmlngm ~dla"B25...... 000 0,075/%=75 2 “Rownolegfos¢ ruchu suwaka re-
7} -dla B32:1838... 4 0,1/x=100 wolwen do osi wrzecionaw pta- | 129
= Miorodajna jest warfosé prze- szczyinie pionowej - dla B25.... 0400,01/100
~N ciglna z pigciu kolejnych zamo- dlaB32iB38.... 0do00,02/100
= cowan | pomiarow 22| To samo-w pfaszczyznie poziom
; Niedomiar watka konfrolnego 1T11 (1001) la B25...... b 0,01/100
S | 9 [ Bicie tulejki przesuwne) stozko; dla B32iB38... 0,02/100
=) wej uchwylu 5 0,01
10 | Rownolegtosc olwordw narzgdz 23 | Rownolegtosc pilota do toza -
glowicy rewolwerowej do {oza 6a| 0,02/300 w ptaszczyinie pionowej {3a |0do00,03/300
-w ptaszcz. pionowej. (=
i | 1 2 |94 | To samo - w ptaszczyZnie pozio
o somo-wp&vaszcz poziome) 6b | 0,02/300 a mej 13b| 003/300
S |12 Wspbtosiowost osi olworbw narzeda
23 gtowicy rewolwerowej z wrzecio- - :
= nem - w ptaszczyznie pionowe) 7 25 | Nieokrggtos¢ toczenia suportem 0,01
w ( olwory narzedz Tglko wyzej) g rewolwerowym.
e dlaB25......... 0do0,02 ; 26| Cylindrycznosé foczenia prefa
S dla B32iB38 000,03 & w uchwycie zaciskowym su- 0,03/300
& [13 [ To samo- w ptaszczyznie poziomej o porfem rewolwerowym.
dlaiB 252 reasi 7b 0,02 |27 Nieokrqgtosc foczenia supor- 001
= dla B32iB38.. .. 0,03 5 tem poprzecznym. X
S [14 [wspotosiowosé zaglebien cenir "8 |28 | cylindrycznosc foczenia pre-
2 gtowicy rewolwerowe) z wrzecio- 3 ta w uchwycie zaciskowym 0,03/300
nem - w. ptaszczyznie pionowej 8 5 suporfern poprzecznym.
(zagtebienia tylko wyzej) S |29 | Ptaskost planowania suportem
dlaiB25 sl 0do 0,02 =) poprzecz. (tylko wkigste) 0do0,02/300
dlaB32iB38...... 0Odo 0,03
Kontroler. Oon. l Inspekior: on.
Rys. 1b.

Pomiar ptaskosci wykona¢ mozemy i przy
pomocy doktadnego liniatu i ptytek wzorcowych
(rys. 3). Stawiamy dokladny dostatecznie wy-
soki, nie nadmiernie uginajacy sie liniat L, na
dwuch jednakich ptytkach P lub cienkich bibut-
kach na badanej powierzchni, po czym przy po-
mocy pilytek wzorcowych albo bibutek mierzy-
my w roznych miejscach wysokosci w, nastep-
nie obracamy liniat w polozenie ukosne i po-
miar powtarzamy.

Pomiar plaskosci wykona¢ mozna i przy po-
mocy promienia $wietlnego przyrzqdem Zeissa.
Schemat przyrzadu podaje rys. 4. Luneta L

P

(%) )
L /A
M i o M

Rys. 4.

~=ch=D

posiada w okularze O krzyz wloskowy, ktorego
srodek w czasie pomiaru doprowadza sie do
pokrycia ze Srodkiem gwiazdy (rys. 5), znajdu-
jacej sie na oswietlonej lampks tarczy celow-
niczej T. Tarcze celownicza ustawia sie w roz-
nych miejscach badanej powierzchni. Odchyle-
nia odeczytuje sie na tarczy podzialowej z po-

dziatka 0,05 mm, ktéra podaje przesuniecia osi
optyczne] lunetki, konieczne dla uzyskania po-
krycia sie Srodkow krzyza i gwiazdy w kazdym
z poszezegolnych potozen tarczy T. Przed rozpo-
czeciem pomiaru konieczne jest wybranie
w przestrzeni plaszezyzny odniesienia MM
przez odpowiednie ustawienie osi optycznej
przyrzadu wzgledem badanej powierzchni. Pla-
szczyzna odniesienia MM musi by¢ tak zoriento-
wana wzgledem badanej prowadnicy, aby zaden
z punktéow prowadnicy nie wyszed! poza zasieg
pomiaru przyrzadu, to znaczy ptaszczyzna MM
powinna by¢ mozliwie rownolegta do sredniego
kierunku badanej prowadnicy. Dos¢ trudne
wstepne ustawienie przyrzadu utatwia rowno-
legltoscienna ptytka szklana P, ktora pozwala na

Rys. 5.
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rownolegle przesuwanie pomiarowego promie-
nia S$wietlnego. Pewna trudrio$¢ przedstawia
rowniez nawiazanie pomiaru do poziomu, co
zwykle jest konieczne.

Przy prowadnicach diuzszych strugarek i po-
dobnych maszyn nalezy jeszcze, dla ujecia pta-
skosci, podac¢ najwieksza roznice wysokosei W q.
wg rys. 6 ktora nie powinna przekraczaé¢ 0,05
mm. Najwieksza réznica wysokosci dtugich pro-
wadnic moze by¢ zmierzona przy pomocy po-
ziomu wody, albo promienia swietlnego.

f,,,,
L

Wnos

Rys. 6.

3. Pomiar prostoliniowosci prowadnic

Prostoliniowosé prowadnic mozna najdogod-
niej zmierzy¢ przy pomocy lupy i drucika.
Cienki drucik o $rednicy ~ 0,1 mm, napinamy
rownolegle do badanej prowadnicy przy pomocy
lupy, prowadzonej po tejze prowadnicy. Pole
widzenia lupy przedstawione jest na rys. 7; wi-
dzimy w nim trzy linie wloskowe 1, 2, 3 oraz
drucik stalowy D. Drucik nastawia sie na o$
optyczna lupki (z polozenia A w potozenie B)
przez przesuwanie jej prostopadle do drucika
przy pomocy S$ruby mikrometrycznej, na ktorej
mozna odezytywacé przesuniecia o 0,01 mm (ty-
sigezne milimetra mozna szacowac).

p /4 . N\

il y//§
2 e
I yi'4
3
Rys. 1.

Doktadnos$¢ nastawienia zwiekszaja linie wto-
skowe 1 i 3, gdyz punkty przeciecia sie krawe-
dzi drucika z tymi liniami I i II oraz III i IV
musza tworzy¢ prostokat. Po rozpieciu drucika
w ten sposob, aby (rys. 8) w punktach konco-
wych M i N prowadnicy P drucik znajdowat
sie w polu widzenia lupy, przesuwamy lupe
wzdtuz prowadnicy i przy pomocy wspomnianej
sruby mikrometrycznej mierzymy poszczegolne
roznice r, podajace odchylenia prowadnicy od
prostolinijnosei.

\D/DA
MT r—< p N

Rys. 8.

Prostolinijnos¢é mozna rowniez mierzyc¢ przy
pomocy liniatu L i czujnika C, ustawionego po-
dobnie jak drucik obok badanej prowadnicy P
(rys. 9). Czujnik z podstawka, przesuwany
wzdiuz prowadnicy, podaje wprost odchytki od
linii prostej. Jezeli prowadnica jest diuzsza od
liniatu, ktory posiadamy, przesuwamy go stop-
niowo o okolo polowe jego diugosci w ten spo-
sob, aby odczyty otrzymane przed przesunieciem
w zaznaczonych punktach A i B byty takie same
i po przesunieciu liniatu na nowe miejsce.

Nastepne pomiary, w Kktorych zastosowano
czujnik, dostatecznie jasno podaja fig. 213
karty badan (rys. la).

4. Przyklady bledow pomiaru dokladnosci
obrabiarek

Przy dokonywaniu pomiaréw doktadnosci
obrabiarek popelniamy szereg bledow, ktore
mozemy zmniejszyc¢, stosujac odpowiednie przy-
rzady i metody miernicze, a przede wszystkim
zdajac sobie sprawe z ich zrodel, wielkosci
i kierunku. Oto najwazniejsze z nich.

1. Bledy spowodowane odksztatceniami przy-
rzadow mierniczych

Przyrzady miernicze odksztatcaja sie pod
dziataniem ciezaru wlasnego. Wielkosci od-
ksztalcen w ten sposob powstatych podaja po-
nizsze tablice.

a) Trzpienie pomiarowe.

Trzpien pomiarowy o diugosci 300 mm, za-
mocowany z jednej strony, ugina sie pod wias-
nym ciezarem, przy czym swobodny jego koniec
Zwisa:

ni rzewier- 805

zes'\fvendetrczérlla > czrlvi: Usigeie
w mikronach
W mm W mm

30 trzpien peny 6,4

40 2 » 376

40 D 30 2,3

50 trzpien pelny 2,3

50 D 40 1,4

b) Watki pomiarowe.

Watek pomiarowy o diugosei 1000 mm, za-
mocowany w kiach, przy ugieciu sie pod wias-
nym ciezarem daje strzatke ugiecia:

srednica przewier- strzatka
zewnetrzna cenie ugiecia
W mm W mm w mikronach
80 waltek pelny 11,6
80" D 60 7)
100 watek pelny 7,4
100 D 80 4,6
125 walek pelny 4.8
125 Db 100 2,9
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c) Linialy stalowe.

Dtlugie zwykte liniaty stalowe uginajg sie zna-
cznie pod wptywem ciezaru wiasnego. Wplyw
ugiecia witasnego niedostatecznie wysokich linia-
16w przy sprawdzaniu ich mozna usunaé przez
przytozenie w potozeniu poziomym liniatu bada-
nego do kontrolnego; obracajac jeden z liniatow
o 1800 i mierzgc bibutkami szczeline pomiedzy
linialami (rys. 10) mozna usunaé wplyw ugie-
cia liniatu uzytkowego za pomoca dotarcia.

d)F B iy tivatiksoint tiniolinie!

Plyty kontrolne powinny posiadaé prze-
kroj dostatecznie niepodatny, np. jak na rys. 11,
o wysokosci 150 mm i wiecej, aby zmniejszy¢
ugiecie pod wiasnym ciezarem do granic dopu-
szczalnych.

429 & 2\

N

Rys. 11.

2. Zachowanie wlasciwej osi wzgl. plasz-
czyzny odniesienia

Przy pomiarze polozenia jednej czesci skla-
dowej obrabiarki wzgledem drugiej nalezy brac
pod uwage wielko$¢ pola tolerancyjnego i od-
nosi¢ wyniki do $rodkowego polozenia jednej
z nich; np. przy pomiarze réwnolegtosci wrze-
ciona do prowadnicy nalezy ustawi¢ wrzeciono
W jego srodkowym potozeniu (rys. 12); os wrze-

RySili28

ciona moze by¢ miedzy potozeniami 1 i 2, lecz
pomiary odnoszone do osi wrzeciona wykony-
wac trzeba wzgledem potozenia O. Przy po-
miarze prostopadiosci dwu prowadnic nalezy
uwzgledni¢ Srednie polozenie tej prowadnicy,
do ktorej pomiar odnosimy. Nie uwzglednienie

potozenia pol tolerancyjnych moze daé¢ btedne
wyniki (rys. 13); pomiar wykonany w potoze-
niach 1 i 3 da¢ moze btad 0,04 na 1000 mimo, iz
wlasciwy pomiar w potozeniach 2 i 3 wykaze
dopuszczalng odchytke 0,02 na 1000. Omawiany
btad pomiaru usuniemy przez stawianie po-
ziomnicy na diugie plytki.

Przed pomiarem nalezy réwno dokrecac
sruby mocujace cze$ci mierzone np. konik to-
karki, sprawdzi¢ nastawienie listew doszczel-
niajacych prowadnice itp.
|

|
|
I
i
I
|

ga
2

] . s e
I N ¥
‘ ¥ i
| [ il
===k
[y e i Lo e e L=z | —C)
Rys. 13.

Normalna podloga warsztatowa nawet pod
ciezarem cztowieka poddaje sie, wskutek czego
np. pomiar prostolinijnoseci wykonanej wg rys.
14 bytby niepewny, gdyz wskutek duzego sto-
sunku a:b ugiecia podiogi beda bardzo po-
wiekszone.

Rys. 14.

3. Wplyw temperatury

a) Odksztatcenia prowadnic
pod wplywem temperatury.

Przy doktadnych pomiarach nalezy uwzgled-
ni¢ wpltyw temperatury np. wieksze loze usta-
wione w otoczeniu posiadajacym zmienng tem-
perature krzywi sie. Belka (rys. 15), posiada-
jaca pomiedzy goéornymi i dolnymi warstwami
réznice temperatur wynoszaca A t, przy zatoze-
niu rownomiernego spadku temperatury mie-
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;D(AL\\\“‘--——-Z—-—"/ wskazowka w czasie pomiaru skacze i nie prze-
fleZ_ o suwa sie jednostajnie.
Rys. 15. d) W czasie pomiaru stopka czujnika powin-

dzy tymi warstwami, da strzatke ugiecia rowna
2

oL
okoto A\=—".A L.
4w

Przy ditugosci belki L = 3 m
i wysokosci w = 600 mm
oraz roznicy At=1C
otrzymamy A = 0,025 mm, czyli cieciwa polowy
tuku juz bedzie mie¢ pochytosé 0,016 mm/m, co
odpowiada 75% dopuszczalnej tolerancji ptasko-
Sci doktadnych maszyn.

b) Wptyw temperatury na wska-
Zania poziomnicy.

Trzeba pamieta¢, ze przy zmianie tempera-
tury dilugos¢ banki poziomnicy zmienia sie.
Doktadny pomiar poziomnica wykona¢ mozna
w temperaturze okoto 20 C; im poziomnica jest
czulsza, tym wrazliwos¢ jej na zmiany tempe-
ratury jest wieksza.

Poziomnice trzeba tylko jak najkrocej trzy-
mac w rece, gdyz odksztalca sie przy ogrzewaniu
reka; dotykanie palcami, bliskos¢é zarowki, od-
dech cztowieka powoduja zmiany diugosci ban-
ki i bledy pomiaru.

4. Bledy wskazan lupy

O$ optyczna lupy przy pomiarze prostoli-
nijnosci drucikiem musi by¢ pionowa, aby unik-
na¢ bledu, spowodowanego ugieciem sie druci-
ka przy diugich prowadnicach. Drucik musi byé
gladki bez zalaman i wezlow.

5. Bledy pomiaru czujnikiem

a) Wskazowka czujnika winna by¢é blisko
' jego tarczy, aby zmniejszy¢ do minimum optycz-
ne btedy odczytu spowodowane przez ukosne
patrzenie na tarcze liczbowa. ;

b) Po podniesieniu reka i opuszczeniu stop-
ki, wskazowka czujnika winna wro6ci¢ na po-
przednie miejsce po ponownym oparciu sie
0 mierzona powierzchnie.

c) Jezeli czujnik nasmarowany zostat zbyt
gesta oliwa albo posiada skrzywiona oske, to

Lo O
s Ry vl mensonn EUaGol

na by¢ prawie prostopadta do mierzonej po-
wierzchni.

e) Zamocowanie czujnika musi by¢ dosta-
tecznie niepodatne, aby naprzyklad przy kon-
troli bicia nie dawat btednych pomiaréow (rys.
16); ugiecie sie oprawki czujnika pod wiasnym
ciezarem spowoduje blad ktory wyniesie 2 ).
Przy pomiarze prostopadiosci czujnikiem (rys.
17) ramie winno by¢ dostatecznie diugie dla
uzyskania wiekszej doktadnosci pomiaru i od-
powiednio silne, aby nie uginalo sie¢ i nie skre-
cato; watek W musi byc¢ zabezpieczony od osio-
wego przesuwu w czasie obracania.

f) Przy pomiarze przesuwaniem czujnika,
stosunek szerokosei podstawy do diugosci ra-
mienia czujnika a:b winien by¢ mozliwie duzy,
gdyz zwieksza on istotny biad (rys. 18).

(‘\ & :
o
///H/ 7 v “A 7/
a
b
Rys. 18.

g) W czasie przesuwania czujnika po bada-
nej powierzchni tam i z powrotem, przy zwro-
cie, wskazowka czujnika skacze o pewng czeSc
podziatki ktora trzeba od pomiaru odliczyé.

Rys. 19.

h) Przy sprawdzaniu czujnikiem plaskosci
obrotowych tarcz, np. tarezy uchwytowej, czuj-
nik winien by¢ przesuwany i poza oS obrotu
tarczy (rys. 19).

(dok. mast.)

Dokonczenie powyzszego artykutu, obejmie maste-
pujace rozdziaty: Préba pracq. Sztywnosé obrabiarek.
Pomiar odksztalcen pod obcigzeniem.

W jednym 2z najblizszych zeszytéw ukaZe sie po-
nadto artykut tegoz autora, omawiajacy zagadnienia
racjonalnego opakowania, transportu, ustawienia, fun-
damentowania, wywazania, uruchamiania, obstugi,
smarowania, konserwacji i naprawy obrabiarek (Przyp.
red.).
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Inz-mech. JAN OBREBSKI.

ODBIORCZE PROBY MECHANICZNE STALI

W artykule ,,O odbiorze stali” 1) wytuszezy-
liSmy zasadnicze czynnoseci, zwigzane z odbiorem
stali, nie opisujac doktadnie poszczegolnych
prob. Obecnie tym wilasnie sie zajmiemy.

Proby mechaniczne stali obejmuja:

1) pomiar twardosei,

2) probe na rozciaganie,

3) probe na udarnose.

1. POMIAR TWARDOSCI

a) Pomiar twardosci metoda Brinella

Metoda ta polega na wciskaniu w badana
probke bardzo twardej kulki stalowej, ktora po-
zostawia tym wiekszy odcisk, im wiekszy jest
materiat probki.

Jasna jest rzecza, ze Srednica kulki i sita z ja-
ka kulke weciskamy musza by¢ obrane wg pew-
nej okreslonej zasady. Nie wdajgc sie w zawite
obliczenia powiemy jedynie, ze Srednice kulek

PNW

mech-222
Norma ta zawiera tablice, z ktorych mozna od-

i odpowiednie naciski sa objete norma

1) Ob. nr nr 4, 5 i 7 ,,Mechanika” z ub. roku.

czyta¢ twardos¢ w stopniach Brinella, majac
zmierzona Srednice odecisku kulki.

Stosowanie duzych kulek i duzych naciskow
przy matych, lub cienkich probkach mogltoby
dawac btedne wyniki pomiaru. Dlatego tez nor-
ma wyzej wymieniona zawiera szereg przepi-
sow, btedom tym zapobiegajacych. W streszcze-
niu przepisy te sa podane na tablicy I.

Wiszedzie, gdzie na to pozwalaja wymiary
probek stosowany jest nacisk 3000 kg przy $red-
nicy kulki 10 mm.

Wsrod warsztatoweow rozpowszechnione jest
bardzo podawanie twardosci nie w stopniach
Brinella, lecz wprost w srednicach odcisku kul-
ki (dziesieciomilimetrowej, obcigzonej nacis-
kiem 3000 kg).

Na wydziatach obrobki cieplnej styszy sie
stale takie powiedzenia: ,,Odpusci¢ na 3,7 do 3,9”
lub ,,Po zahartowaniu stal data 2,7”.

Wymieniane cyfry sg Srednicami odciskow
kulki.

Dobrze zorganizowany wydziat obrobki ciepl-
nej jest nie do pomyslenia bez przyrzadu (a cze-
sto paru, lub kilku przyrzadéw) do pomiaru
twardosei.

~—~—__STOSOWANE NACISKI P

0d 3000 do 1kg
B ne
V0

SREDNICE KULEK STOSO-
WANYCH od 10 do imm

WIELKOSC NACISKU i ¢ KUL=
K1 DOBIERANE SA wg ZA-
SAD PODANYCH NIZEJ

SREDNICA ODCISKU 0DCZY-
A TYWANA JEST ZAPOMOCA
E d SPECJALNEJ LUPY

- NE MNEJSZE od D przy Hg> 100
. - 528 « " Hy=100:35

Hg <35
- NIE MNIEJSZE ed 7 przy  Hz>100
Ned A e .gggp " He100+35

H<35

TWARDOSC MA ZNAK Hg. NALEZY TEZ DOPI-
SYWAC @ KULKI i NACISK np Hg/10/3000
LUBH/5/750

DLA STALI Rp=¥3 TWARDOSCI (Z GRUBA)

PNW
NORMA  recho72

TABLICA 1.
PROBY MATERIAt OWE
POMIAR TWARDOSCI PROBA NA ROZCIAGANIE PNW
METODA BRINELLA ™

BE

CZESC POMIAROWA PROBKI DO
PROBY NA ROZCIAGANIE

Q DOLNA}PRZEWAZNIE PODAWANA JEST TYLKO

J =~

Q GORNA | GORNA GRANICA
~
O,
=
3
= S-St A ODPOWIADAJACA
N GRANICY SPREZYSTOSC)
< R-0BCIAZENIE W CHWILI
< ROZERWANIA
S
| WYDLUZENE mm
/) NAIWIEKSZA
SI.A ODCZYTANA ¢ :
Normalnie podajemy:

il ZNAK NAZ WA

Qrigm| GRANICA PEYNNOSCI

Rrkgnn?| WYTRZYM.NA ROZCIACANIE

A4s % | WYDLUZENIE PIECIOKROTNE
A% | WYDEUZENIE DZIESIECIOKROTNE
C% |PRZEWEZENE
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Przy twardosciach duzych odciski kulki wy-
padaja bardzo plytkie. Sa tez zle widoczne. Jak
sie mowi ,,trudne do odczytania”. Ponadto mo-
ga byc tak twarde stale, ze najtwardsza kulka
sama ulegnie zgnieceniu tatwiej niz stal bada-
na. Metoda Brinella nie nadaje sie wiec do po-
miaru bardzo duzych twardosci.

b) Pomiar twardosci metoda Vickersa

Inna, najbardziej do Brinellowskiej zbliZo-
na, metoda, to metoda Vickersa. Zamiast kulki
stalowej uzyta jest tu diamentowa piramidka.
Nacisk piramidki diamentowej pozostawia slad
o zarysach kwadratu. Na podstawie pomiaru
przekatnej tego kwadratu okresla sie twardosc
badanego materiatu.

¢) Pomiar twardosci metoda Rockwella

Sa tez przyrzady, w ktorych mierzy sie (za-
pomoca czujnika) gleboko$é, na jakg wchodzi
do stali stozek diamentowy wtedy, gdy od obcia-
zenia wstepnego np. 10 kg dojdziemy do obcig-
zenia koncowego 150 kg. Jest to metoda Rock-
wella.

W zeszycie 6/38 , Mechanika” zamieszczono
fotografie przyrzadu zwanego Dia-Testor. Przy-
rzad ten taczy w sobie urzadzenia, umozliwia-
jace dokonywanie pomiaru twardosci wg roz-
nych metod. Jest to niewatpliwa wygoda.

Przechodzimy teraz do proby na rozcigganie.

2. PROBA NA ROZCIAGANIE

Zwracamy uwage Czytelnikow na nazwe tej
proby. Proba na rozciaganie, a nie préba na ,ro-
zerwanie”, jak sie czesto, lecz mylnie, mowi.

Dla przeprowadzenia tej proby trzeba posia-
da¢ masz yne odpowiednig, no i odpowied-
nie probki.

PNW

O ksztalcie probek mowi norma —
mech - 220

Na tablicy I wyrysowana zostata jedna
z takich probek. Bywaja probki okragte i pta-
skie. Omowimy ksztalt probki okragle]j. Srodko-
wa czesc prébki nazywamy czgs’ciq pomiarowq,
jako ze przed i po proble mlerzy sie¢ zaréwno
sredmce; tej czgsc1 ]ak e dlugosc Czesc po-
miarowa moze by¢ rowna 10-ciu Srednicom, lub
pieciu Srednicom, lub czterem sSrednicom tejze
czesci pomiarowej.

Stad nazwy: Probka dziesieciokrotna, probka
czterokrotna. W Polsce stosowane sa probki
dziesigcio- i pieciokrotne. W Anglii stosowane
sa probki czterokrotne. Na czeSci pomiarowej
wykonana zostaje, cienkim rysikiem (czesto na
specjalnej maszynce podzialowej) podziatka co
5 lub co 10 mm. Zgrubienia czeSci pomiarowej
stanowig przejscia do tbow, za ktore chwytaja
probke uchwyty maszyny probierczej.

Po zalozeniu probki maszyna zostaje puszezo-
na w ruch, przy czym uchwyty zaczynaja wol-
no oddala¢ sie od siebie. Probka jest wiec bar-
dzo powoli rozciagana. Maszyna probier-

cza zaopatrzona jest w sitomierz, wskazujacy
site, z jaka probka przeciwstawia sie rozcigga-
niu. Sita ta wskazywana jest na tarczy sitomie-
rza i odezytywana w Kkilogramach.

Przed puszczeniem maszyny w ruch strzai-
ka sitomierza wskazuje zero, jako ze rozciaga-
nie nie rozpoczeto sie jeszeze. W chwili, gdy
uchwyty maszyny zaczng sie oddala¢ od siebie
strzatka sitomierza poczyna sie obracaé¢ jak
strzatka zegara czas wskazujacego. Na tablicy I
wyrysowane sa tarcze sitomierza i poszczegdlne
polozenia strzatki.

A wiec strzatka wyruszyta z potozenia 1 tj.
od zera i doszta do potozenia 2, idac ciagle w pra-
wo. Nagle strzatka zatrzymuje sie jednak na
chwile, lub nawet troche cofa sie w lewo, zaj-
mujac potozenie 3.

Powiadamy, ze probka zaczeta ptyn a ¢. Za-
pisujemy tez cyfry, jakie wskazata strzatka
w polozeniach 2 i 3.

Te dwie zanotowane sity (bo silomierz
wskazuje silty), to sity odpowiadajace dolnej
i gérnej granicy plynnosci.

Po zatrzymaniu sie, lub nawet lekkim cof-
nieciu sie, strzatka rusza dalej w prawo (patrz
drugi ku dotowi rysunek tarczy sitomierza) i do-
chodzi do polozenia 4, poczem znow zaczyna: sie
cofac. Notujemy cyfre, jaka wskazata strzatka
przy najdalszym potozeniu 4. Jest to naj-
wieksza sita jaka wywrzec¢ z d o-
tata probka na uchwyty maszy-
ny. Jest to sita, odpowiadajaca wytrzymatosci
na rozcigganie.

Od potozenia 4 strzatka cofa sie wzglednie
szybko do potozenia 5, przy ktorym probka pe-
ka; strzatka cofa sie wtedy raptownie do zera.

Sity, przy ktérej probka zostaje rozer w a-
na (potozenie strzatki 5), nie notujemy. Stad
wynika, ze proba nie jest proba na rozer-
wanie, lecz probg na rozcigganie.

W okresie gdy strzatka cofa sie od potoze-
nia 4 do potozenia 5 probka przeweza sie silnie

(tworzy sie tak zwana szyjka).

Nowoczesne maszyny posiadaja specjalne u-
rzadzenie do wykonywania wy kres o6 w. Dzia-
tanie takiego urzadzenia jest nastepujace: Do
jednego z uchwytow maszyny przymocowany
jest cienki, nierozciggliwy sznureczek. Sznure-
czek ten przewleczony jest nastepnie przez uszko
zamocowane na drugim uchwycie. Gdy uchwy-
ty oddalaja sie od siebie sznureczek zostaje
pociagany.

Poniewaz drugi koniec sznureczka owiniety
jest na krazku, stanowigcym cato$¢ z obracaja-
cym sie w tozyskach walcem, wiec rozchodze-
nie si¢ uchwytow maszyny wywotuje obracanie
sie walca.

Sitomierz potaczony jest ze specjalnym rysi-
kiem, ktéry posuwa sie wzdluz walea gdy sito-
mierz wskazuje coraz to wiekszg site.

Przy probie rozciggania zachodza dwa ruchy
naraz. Rysik posuwa sie wzdiuz walca, a walec
obraca sie. Jezeli natozymy na walec kartke pa-
pieru, a rysik wykonamy z precika otowianego
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zaostrzonego, to otrzymamy, na papierze, wy-
kres rozciggania. Na tablicy zalaczonej jest taki

wykres wyrysowany.

Sity pomierzone, a wiec @ i R dzielimy przez
przekro6j probki ustalony przed zaloze-
niem probki na maszyne i obliczamy:

1) Granice plynnosci @, kg/mm?2.

2) Wytrzymatos¢ na rozeiaganie R, kg/mm?2.

Za pomoca specjalnych dodatkowych przy-
rzadow mozna jeszcze okresli¢ site, odpowiada-
jaca granicy sprezystosci probki (znak S). Sita
ta podzielona przez przekrdj probki da:

3) Granice sprezystosci stali S, kg/mm?2.

Jezeli zlozymy probke po jej rozerwaniu,
to przekonamy sie, ze diugos$¢é czeSci pomiaro-
wej wzrosta. Obliczamy tez procentowy przy-
rost ditugosci i nazywamy to wydtuzeniem pro-
centowym, lub wprost wydtuzeniem.

Poniewaz bywaja dziesiecio, lub piecio, lub
czterokrotne probki, wiec i wydiuzenia odpo-
wiednio sie oznaczaja.

4) Wydtuzenie . . znak A,

lub A5
1ub A,}

Jezeli zmierzymy srednice probki rozerwa-
nej w miejscu przewezenia (szyjki) i obliczy-
my procentowo zmniejszenie sie przekroju
probki, to otrzymamy wielko$¢ zwanag przewe-
zeniem:

5) Przewezenie

Nalezy zauwazy¢, ze maszyna wskazuje dol-
na i gorna granice plynnosci, ale podajemy
przewaznie tylko goérna granice.

Doktadny opis proby na rozciaganie znajda
czytelnicy w Polskich Normach Wojskowych.
Nie wnikamy wiec obecnie w szezegoty. Dalismy
jedynie opis ogoélny postepowania i podkresli-
lisSmy specjalnie te okoliczno$¢, ze sita 710zrYy-
wajgca nie jest mierzona i nic nas nie obchodzi.
Dla tej wtasnie przyczyny proba nie moze byc
zwana préba na ,rozerwanie”, a winna by¢
zwana probg na rozcigganie.

wyraza sie w %

. znak C wyraza sie w %.

3. PROBA NA UDARNOSC

Druga proba powszechnie stosowana jest pro-
ba na udarnosc.

Na zalgczonej tablicy podane sa rysunki
probek. Czesciej spotykamy probke typu Mes-
nager. Sama proba polega na przelamaniu prob-
ki i zmierzeniu pracy przelamania. Maszyna
probiercza nosi nazwe mtota Charpy’ego. Jest to
ciezkie wahadlo, obracajace sie na tozyskach
kulkowych. Wyobrazmy sobie (patrz tablica II),
ze wahadlo zostato odchylone o kat o i puszczo-
ne. Jezeli nie bedziemy kladli probki na drodze
wahadta, to przejdzie ono linie pionu z pewng
szybkoscia i odchyli sie dalej o taki sam kat o.
Praktycznie male tarcie w tozyskach zmniejszy
nieznacznie ten kat.

TABLICA II.

MtOT CHARPYégo OKRESLA PRACE ZtAMANIA PROBKI
PRACA TA: L=P-h kGm

Mata probka { T
|MESVAGER G\ SLEASS,
28 28 10 :
- PROBKI
Mata probka | r- of ol !
|CHARPY’gqm " s

PRZEKROJ tAMANY F=a-b wcm®  Przyktad-0840-08cm?
PRACA L kGm Z ODCZYTU TABLIC

UDARNOSC U=t kGmfem®

Jezeli natomiast wahadlo napotka na swej
drodze probke i ztamie ja, to odchylenie wa-
hadla po ztamaniu probki bedzie juz mniejsze.

Kat B bedzie znacznie mniejszy od kata .
Srodek ciezkosci wahadla P nie powroci do
dawnego poziomu, a znajdzie sie na poziomie
nizszym o wielkos¢ h. Ciezar wahadla zesrod-
kowany w P moglby wiec wykonac¢ prace P.h
gdyby nie zostala ztamana probka. Wiasnie ta
praca poszta na ztamanie probki.

Dzielac prace wlozona w przelamanie prob-
ki przez przekro6j probki otrzymamy udarnosc,
ktora to wielkos¢ wyraza sie w kilogramome-
trach na centymetr kwadratowy. Przyjeto ozna-
cza¢ udarnosc litera U.

Dobrze jest dopisywac do tej litery jakiego
rodzaju byta probka.

Mtoty Charpy’ego posiadaja whudowane ka-
tomierze, badz skale, z ktorych odeczytujemy
katy, lub prace wykonana.

Przy opisywaniu tej proby rowniez nie wda-
waliSmy sie w szczegoly i nie poruszaliSmy za-
gadnien czysto teoretycznych. Chodzi nam bo-
wiem o to, aby czytelnicy uzmystowili sobie,
ze proba polega na okresleniu pracy, jaka trze-
ba poswieci¢ na przelamanie okreslonej probki
przez jej uderzenie w miejscu gdzie jest zro-
biony karb, przy podparciu tej probki na jej
koncach.

Pobieranie probek

Aby wykona¢ jedna z opisanych prob trzeba
mie¢ probki. Probki wykonywane sa z wyein-
kéw probnych. Jezeli wiec mamy precisko
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TABLICA III,

ZASADY ODBIORU MATERIAtOWEGO
STAN DOSTARCZENIA MATERIAtU. STAN UZYTKO-
WANIA. STAN WYCINKOW PROBNYCH.
SUROWY |SUROWY [SUROW Y |X|NoryaLzomnv \ ( ]
SUROW Y |NORMALIZOW\NORMALIZOW 5 L J
SUROW Y |ULEPSZONY [ULEPSZONY | [SUROWYM LUB NOR: |
NORMALIZOW|NORMALIZOWNORMALIZOW | X
NORMALIZOW.{ULEPSZONY | ULEPSZONY | oRMALIZOWANYM doENE PROBNY(
ZMIEKCZONY \ZMIEKCZONY |ZMIEKCZONY | X
NORM. + ZM. INORM.+ZM. \NORM+ ZM. | X =
ZMIEKCZONY \ULERPSZONY | ULEPSZONY WYCINEK PROBNY L_IL
NORM. + ZM. |ULEPSZONY | ULEPSZONY
ULEPSZONY | ULEPSZONY | ULEPSZONY |X |NORMALIZOWANYM —_ wycinek probny
[~ probi
M@bsze migjsce probek ;
wg_Norm (Warunkow Technicziych)

stali, ktére to precisko chcemy poddaé prébom
na rozcigganie i udarno$¢, to najpierw odcina-
my kawalek tego preciska, czyli odcinek préb-
ny. Z odcinka wycina sie przewaznie wycinek
probny, a z tego robi sie juz probki.

Nie jest mozliwe pobieranie probek w miej-
scach dowolnych. Normy przewiduja okreslone
postepowanie, rézne dla roznych stali. Schema-

nowi¢ w jakim stanie maja byé prébki. Odpo-
wiedZ na takie pytanie znajdg Czytelnicy w ta-
beli IV. :
Pomiar twardo$ci, proba na rozciaganie i pré-
ba na udarno$¢ naleza do préb mechanicznych.
Za pomoca tych prob okreslamy wlasnosci
mechaniczne stali.

Czasem mowi sie ,,wlasnoSci wytrzymato-

tyczne ujecie zasad podane jest na tabeli III. Sciowe”; poprawniejsze jest jednak pierwsze
Przed dokonaniem proéb trzeba sie tez zasta- okre$lenie.
TABLICA IV.
ODBIOR STALI w swietle: ENW.; ENW_
SHUS2REGEH =23
STAL MASZYNOWA WEGLOWA
STANN* STAN,T*
PNw OBOWIAZUJA OWIAZU i
100 JEDYNE DO %RZE- ’,';?’;‘535 LUB® 30J,'1;,,fw
KROJU 100cm MIEJSCE POBRANIA PROB-
%ff%;,?%; 2 : KiI DOWOLNE NAWET NA

ZASTRZEZONE

100

STAL KONSTRUKCYJNA STOPOWA

os/

-

|
1
s} 0)

1

60

PNw OBOWIAZUJA tylo do #60mm  p60mm
O$ PROBK! NIE MOZE LEZEC GtEBIEJ
NIZ 15mm OD POWIERZCHNI

STAN . T”
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RYSZARD JABEONSKI, mistrz szlifierski

UWAGI O SZLIFOWANIU

1. Wstep

Szlifowanie jako odrebny rodzaj maszyno-
wej obrobki skrawajacej przedmiotu nabiera w
obecnych czasach specjalnego znaczenia. Wy-
mienno$é czesci stosowanych w budowie osigga
sie przez odpowiednia tolerancje wymiarow
a juz w 7. klasie pasowan (wg miedzynarodo-
wego ukladu pasowan ISA) odchytki od wy-
miaru zasadniczego sa tak mate, ze cheac utrzy-
ma¢ wymiary w granicach podanych toleran-
cyj uciekamy sie najczesciej do szlifowania.

Ale nie tylko dokladno$¢ przedmiotu, jego
tolerowane wymiary, zmuszaja nas do stosowa-
nia obrobki skrawajacej za pomoca szlifowa-
nia. Warunki pracy czesci maszyn moga by¢ te-
go rodzaju, ze powierzchnie poszezegolnych
czescl maszyn powinny by¢ bardzo gtadkie. Wa-
runek ten mozna osiagnaé tylko przez szlifowa-
nie i ew. docieranie. Szlifowanie ma wreszcie
zastosowanie i tam, gdzie zalezy mna przyspie-
szeniu i utatwieniu pracy, jak np. przy wykan-
czaniu odlewow.

Jak wiec wida¢, szlifowanie w obecnych cza-
sach nie jest jaka$ czynno$cia pomocnicza przy
wykonywaniu przedmiotu, ale jest odrebnym
rodzajem obrobki tak, jak toczenie, frezowanie,
struganie itd. Wszak sam proces szlifowania
jest skrawaniem tj. zdejmowaniem widra. Jak
przy toczeniu lub frezowaniu narzedziem skra-
wajacym jest noz lub frez, tak przy szlifowa-
niu narzedziem skrawajacym jest Sciernica (tar-
cza szlifierska), sktadajaca sie z drobnych
i ostrych ziaren, zwiazanych spoiwem. Ziarna
te speliaja to samo zadanie, co i n6z tokarski
lub inne narzedzie skrawajace; skrawaja mate-
rial, mimo, ze ich katy skrawania sa rézne, do-
wolne a krawedzie tnace stabsze. Gdy sie przyj-
rzymy pod mikroskopem wiérom otrzymanym
przy szlifowaniu, toczeniu itd. zauwazymy, ze
ksztalty ich nie r6znia sie od siebie. Jasnym jest
przy tym, ze twardo$¢ ziarna powinna by¢é
wieksza od twardo$ei materialu skrawanego,
aby wystepowal proces skrawania.

Od czego zalezy doktadno$é i gtadko$é obréb-
ki za pomocag szlifowania? Przede wszystkim od
szlifierki i sposobu jej obstugi, jednak szcze-
goélnie gladko$¢é obrobki jest zalezna od wielu
czynnikow, jak predkosci obwodowe] tarczy
szlifierskiej i przedmiotu, wielko$ci posuwu po-
dtuznego przedmiotu lub tarczy szlifierskiej,
wielkosci posuwu poprzecznego (gltebokosci
skrawania), ksztaltu, twardosci, ziarnistosci

2. Wybor tarcz szlifierskich

Jednym z najwazniejszych czynnikow wpty-
wajacych na obrobke za pomoca szlifowania
jest odpowiedni wybor gatunku tarczy szlifier-
skiej, tj. jej twardosci i ziarnistosci. Gdy tar-
cza pracuje zle, szukamy przyczyny przede
wszystkim w niewlasciwym wyborze jej twar-
dosci i ziarnistosci. Niewlasciwie dobrana tar-
cza powoduje nieraz powazne trudnosci w cza-
sie obrobki, nie liczac juz straconego czasu na
czeste rownanie stepione] tarczy.

a) Dobor twardosci tarczy.

O wyrobie tarcz szlifierskich, ich materiale,
spoiwie, twardosci, ziarnistosci i nomenklaturze
nie bedzie mowy w tym artykulel). Podamy
tutaj wskazowki, wedtug ktorych mozna sie kie-
rowac¢ przy doborze odpowiedniej twardosci
i ziarnistosci tarczy szlifierskiej.

Twardosé tarczy zalezna jest od jakosci ma-
teriatu szlifierskiego, spoiwa i sity, z jaka wig-
ze ona ziarna tworzace tarcze szlifierska. Z za-
leznosci tej wynika, ze im wieksza jest ta sila,
z jaka spoiwo trzyma ziarna, tym wiekszy opor
skrawania jest potrzebny do usuniecia ziarna
ze spoiwa, tym tarcza jest twardsza.

Odpowiednia twardos$¢ tarczy bedzie wow-
czas, gdy ziarno stepione usuwa sie samo, umo-
zliwiajac prace nowym ziarnom, ostrym. Dzie-
je sie to dlatego, ze przy prawidlowo dobranej
twardo$ci tarczy, spoiwo trzyma ziarno poki
jest ono ostre a z chwila stepienia sie ziarna
nastepuje zwiekszony opor skrawania, skutkiem
czego spoiwo kruszy sie, nastepstwem czego jest
wypadanie stepionych ziaren.

Jezeli tarcza posiada twardosé zbyt duza,
wtedy stepione ziarna zatrzymuja sie diugo,
nastepstwem czego jest grzanie sie tarczy i jej
btyszczenie. Odwrotnie, gdy ziarno odrywa sie
zbyt predko, wtedy twardos¢ tarczy jest za ma-
ta i nastepuje predkie zuzywanie sie tarczy

Odpowiednig twardos¢ dobiera sie w zalez-
nosci od rodzaju materiatu szlifowanego. Przy
szlifowaniu miekkich materiatéw ziarna tarczy
tepia sie powoli i zamiana ich na nowe, ostre,
odbywa sie powoli, dlatego uzywa sie w tym
wypadku tarczy twardej, zas przy szlifowaniu
twardych materiatow ziarna tepia sie predko
i musza by¢ szybko zastepywane nowymi czyli
przy szlifowaniu twardych materialow uzywa-
my miekkich tarcz. Nalezy przy tym zwrocicé
uwage, ze przy szlifowaniu bardzo miekkich
metali (aluminium, miedz, mosigdz itd.) skra-
wane wiory whijaja sie w tarcze, obnizajac jej
wydajnosé i wskutek tego w takich wypadkach
poleca sie stosowac tarcze bardzo miekkie, aby

1) Wkrotce ukaze sie na tamach ,,Mechanika’” ar-

i rodzaju spoiwa tarczy, sposobu chtodzenia itd. tykut na powyzszy temat.
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mogta sie szybko zuzywac a tym samym byc¢
stale ostra.

OmowiliSmy wyzej dobor twardosci tarczy
szlifierskiej w zaleznosci od twardosci mate-
riatu obrabianego. Lecz odpowiedni dobor twar-
dosci tarczy zalezny jest i od innych czynni-
kow. A wiec wielko$¢ tarczy i obrabianego
przedmiotu rowniez ma wptyw na dobor odpo-
wiedniej twardosei tarczy i .przy wiekszej po-
wierzchni styku tarczy z obrabianym przed-
miotem ziarna tarczy predze] sie zuzywaja,
a wiec tarcza powinna by¢ miekka i odwrotnie.

Dalej predkos$¢ obwodowa tarczy i przedmio-
tu wptywa na odpowiedni dobor twardosci tar-
czy. Przy duzych predkosciach obwodowych
tarczy te ostatnie moga by¢ mieksze, gdyz pra-
ca jaka ma wykona¢ ziarno jest mniejsza a wiec
tepienie ziaren jest wolne i dlatego tarcze
o mniejsze] twardosci moga skrawaé¢ materiaty
o wiekszej twardosci, pod warunkiem jednak,
ze predkos¢ obwodowa tarczy bedzie duza. Tak-
ze przy duzej predkosci obwodowe] szlifowane-
go przedmiotu ziarna tarczy musza pokonywac
duza prace i przez to tarcza zuzywa sie szybko.

Dobor odpowiedniej twardosci tarczy zalezy
rowniez i od rodzaju szlifowania. Gdy szlifuje-
my przedmioty o przerywanych powierzchniach,
np. watki z rowkami itp., wtedy te przerywane
powierzchnie wplywaja na usuwanie sie zia-
ren z tarczy i dlatego nalezy stosowa¢ w takich
wypadkach tarcze twardsze.

b)<Dioibioir Fz1 ase nii’s tio sic.l itiainic Ziy;

Odpowiednia ziarnisto$¢ tarczy obiera sie w
zaleznosci od wymaganej dokltadnosei i gtadko-
Sci przedmiotu. W zasadzie mozna powiedziec,
ze im szlifowany przedmiot ma by¢ doktadniej-
szy i gtadszy, tym tarcza szlifierska powinna
mie¢ ziarna drobniejsze i odwrotnie.

3. Predkos¢ obwodowa tarczy szlifierskiej

Predkos¢ obwodowa tarczy szlifierskiej obie-
ra sie w zaleznosci od rodzaju spoiwa tarczy,
jej twardosei i ziarnistosci i od rodzaju obrob-
ki. Najczesciej stosuje sie 25 m/sek.

Ponizsza tablica I podaje najczesciej stoso-
wane predkosci obwodowe dla tarcz szlifier-
skich w zaleznosci od rodzaju szlifowania.

AVASBRIC AT AR

Predkosci obwodowe tarcz przy szlifowaniu.

Predkosé obwodowa

Rodzaj szlifowania tarczy wm/sek .

szlifowanie otworow 18 +— 25
szlifowanie narzedzi 15 + 20
szlifowanie tarczami o spoiwie
ceramicznym 20 =+ 25
szlifowanie tarczami o spoiwie 15
mineralnym
szlifowanie walkow ze stali 30 = 35
szlifowanie watkéw z zeliwa 25 +— 30

szlifowanie plaszczyzn 20

Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze iloSé obro-
tow tarczy szlifierskiej nie moze przekraczag
dopuszczalnych obrotéw, oznaczonych na na-
lepce firmy. Positkujac sie nizej podana tabli-
ca II nalezy zawsze sprawdzi¢ predkos¢ obwo-
dowa tarczy v, znajac ilos¢ obrotow szlifierki g
i Srednice tarczy D

DASTE T 7
LR

ALUANIBIL IEC A ST

Ilosci obrotéw tarcz przy roéznych predkosciach
obwodowych
§§§ 1lo$¢ obrotéw na minute przy predkosei
2l %ﬁg ~ obwodowej w m/sek
235 MEay. |
A g8 155G 0 [ s T g g i as
10 | 28650 38200 47745 57295 66845
15 | 19100 25465 31830 38200 44560
20 | 14325 19100 23875 28650 33420
25 | 11460 15280 19100 22920 26740
30 9550 12730 15915 19100 22280
35 8185 10915 13640 16370 19100
40 7160 9550 11935 14325 16710
© 45 6365 8490 10610 12720 14855
50 5730 7640 9550 11460 13370
60 4775 6365 7960 9550 11140
70 4095 5455 6820 8185 9550
80 3580 4775 5970 7160 8350
90 3185 4245 5305 6365 7425
100 2865 3820 4775 5730 6685
115 2490 3320 4150 4890 5815
130 2205 2940 3675 4410 5140
150 1910 2545 3185 3820 4455
175 1640 2185 2730 3275 3820
200 1430 1910 2385 2865 3340
295 1275 1695 2120 2545 2970
250 1145 1530 1910 2290 2675
275 1040 1390 1735 2085 2430
300 955 1275 1590 1810 2230
350 820 1090 1365 1640 1910
400 il 955 1195 1430 1670
450 635 850 1060 1275 1485
500 Bi) 765 955 1145 1335
550 520 695 870 1040 1215
600 480 635 795 955 1114
650 445 585 735 885 1020
700 410 545 680 820 955
750 380 510 635 765 890
800 360 480 595 715 835
850 335 450 560 675 785
900 320 425 530 635 745
950 300 400 500 600 705
1000 285 380 480 575 670

4. Predkos¢ obwodowa szlifowanego
przedmiotu

Predko$¢ obwodowa szlifowanego przedmio-
tu jest zalezna od predkosci obwodowej tarczy,
sposobu szlifowania, rodzaju materiatu szlifo-
wanego i jego srednicy. Im przedmiot ma by¢
doktadniejszy i gtadszy, tym predkosé obwo-
dowa jego powinna by¢ mniejsza.

Tablica III podaje wartosei liczbowe pred-
kosei obwodowych szlifowanych przedmiotow
ze stali i zeliwa przy roznych rodzajach szlifo-
wania.
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TABLICA III
Predkosci obwodowe szlifowanego przedmiotu
Rodzaj Predkosé
mate- Rodzaj szlifowania obwodowa
rialu m/min
Szlifowanie zgrubne przedmiotéw
o $redniej diugosci i $rednicy do
100 mm przy posuwie 2/3 do 3/4
szerokosci tarczy na 1 obroét 12 =15
— Szlifowanie zgrubne przedmiotow
diugich o $rednicy > 100 mm i po-
& suwie ?/3 szeroko$ci tarczy na
+ 1 obrot 10 12
- Szlifowanie zgrubne przedmiotow
cienkich i dilugich przy posuwie
1 do ®/4 szeroko$ci tarczy na
1 obrot 8 +10
Szlifowanie wykanczajace 6= 8
Szlifowanie precyzyjne 3+ 6
2 ' | Szlifowanie zgrubne 12 =15
2 Szlifowanie wykanczajace 6 =10
o Szlifowanie precyzyjne 3+ 6

5. Posuw podiluzny przedmiotu lub tarezy

Posuw podituzny przedmiotu lub tarczy jest
zalezny od predkosei obwodowej przedmiotu
i szerokosci tarczy i wynosi Srednio dla stali
2/4 do 3/, szerokoSci tarczy a dla zeliwa 3/,
do 5/ ma jeden obroét szlifowanego przedmiotu.
Do szlifowania precyzyjnego stosuje sie mniej-
SZe POSUWY.

6. Posuw poprzeczny (glebokosé szlifowania)

Posuw poprzeczny zalezny jest od rodzaju
obrébki (gtadkosé i doktadnosé), mocy szlifier-

ARNO TADEUSZ HAUSLER, mistrz Slus.-masz.

O CZENIE

Czesci konstrukcyjne w ksztalcie stozkéow
znajduja szerokie zastosowanie w silnikach,
obrabiarkach, armaturach itd.; dlatego tez zna-
jomos¢ wykonywania stozkéw, i zwigzanych z
tym obliczen jest niezbedna dla kazdego toka-
rza.

Toczenie stozkéw na tokarkach moze byé
wykonywane trzema sposobami:

a) przez przesuniecie konika
prostopadle do osi tokarki. Ten sposéb mozna
stosowaé przy wykonywaniu stozkéw o matej
zbiezno$ci, tj. wowezas gdy réznica pomiedzy
skrajnymi $rednicami D—d jest nieznaczna
(rys. 1); ;

b) przez skret suportu pod od-
powiednim katem; sposob ten stosuje sie przy
toczeniu stozkow krotkich;

c)za pomoca liniatu, przy tocze-
niu stozkow dlugich.

Toczenie stozkow przy pomocy jednej z wy-
zej podanych metod wymaga obliczen, ktére
podamy na koncu kazdego z rozdzialow, oma-
wiajacych poszczegdlne metody.

ki, $rednicy przedmiotu i ziarnisto$ci tarczy
i wynosi od 0,01 do 0,07 mm a dla szlifowania
wykanczajacego 0,002 do 0,005 mm.

7. Chlodzenie

Podczas szlifowania przedmiot i tarcza sil-
nie sie nagrzewaja, dlatego nalezy stosowac ob-
fite chtodzenie. Przy stosowaniu chtodzenia ziar-
na zachowuja dluzej swa zdolno$¢ skrawania
a tym samym obrobka jest 1zejsza, przedmiot nie
nagrzewa sie zbytnio, co jest szczegblnie wazne
przy szlifowaniu przedmiotéow zahartowanych
ze wzgledu na niebezpieczenstwo odpuszezenia..
Pomiary podczas szlifowania sg przy intensyw-
nym chlodzeniu dok}adniejsze (mate roéznice
temperatur przedmiotu i sprawdzianu) i wy-
kluczona jest juz mozliwosé znieksztatcenia
przedmiotu szlifowanego.

Jako plyn chlodzacy stosuje sie wode, do
ktorej dla unikniecia rdzewienia szlifierki
i przedmiotu dodaje sie sody (2—3% ). Do szli-
fowania wykanczajacego dodaje sie jeszcze ole-
ju wiertniczego. Roztwor powinien byé taki,
aby przedmioty po oszlifowaniu i przeschnieciu
posiadaty biaty nalot.

W wielu wypadkach stosuje sie rowniez
szlifowanie na sucho.

Konczac powyzsze uwagi o szlifowaniu, za-
znaczamy, ze tematu tego nie wyczerpaliSmy
catkowicie. W nastepnym artykule podamy
uwagi dotyczace same] techniki szlifowania.

STOZKOW

ﬁﬁ/{_&sf o
N

¥ =
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1. TOCZENIE STOZKOW PRZEZ PRZESU-
NIECIE KONIKA

Przy toczeniu stozkéw tym sposobem prze-
suwamy konik w bok, prostopadle do osi O—O
o wielkos¢ s (rys. 2), wskutek czego néz skra-
wa z jednego konca wiecej materiatu, niz z dru-
giego. Otrzymamy wowczas stozek, ktorego
osig jest linia O,—O;. Nalezy przy tym zwro6-
ci¢ uwage, iz podobnie jak przy toczeniu cy-
lindrycznym oS wrzeciona glownego i konika
powinna znajdowac sie na jednej wysokosci,
tak ze przesuniecie konika zachodzi jedynie w
plaszezyznie poziomej.
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Rys. 2.

Jak juz wyzej wspomniano, sposob ten moz-
na stosowaé przy toczeniu stozkéw o malej
zbieznosci, tzw. stozkoéw ostrych, a to dlatego
ze przy wiekszych roéznicach $rednic kranco-
wych o konika trzeba odpowiednio wiecej
przesunac¢, co powoduje jednostronng, a wiec
nieprawidiowa prace zaréwno kilow tokarskich,
jak i nakietkow w przedmiocie obrabianym
(rys. 3). Mozna temu zapobiec, stosujac spe-
cjalne kty tokarskie z kulistym zakonczeniem
(rys. 4).

Rys. 3. Rys. 4.

Obliczenie wielkosSeci
niecia konika.

przesu-

W zaleznoSci od sposobu zwymiarowania
stozka na rysunku, podamy wzory, stuzace do
obliczenia wielkosSci s, czyli przesuniecia koni-
ka, w zalezno$ci od kata nachylenia stozka.

Oznaczajac przez L catkowita dtugosé przed-
miotu, wstawionego w kiy tokarki, przez 1 dtu-
gos¢ czesci stozkowej, mierzona wzdluz osi,
przez D i d $rednice skrajne czesci stozkowej,
wielko§¢ przesuniecia s wyznaczymy z wzoru.

L (D—d)
21

Jesli przedmiot nie posiada podtoczen (rys.
3), wowczas:

[1]

S =

¢ DEd 5
s =" [2]
Jesli na rysunku podano zbiezno$é 1) stozka
V, wowczas:

il

s'=— [3]

1) Zbiezno$¢ stozka na rysunku podaje sie w po-
staci ilorazu np. 1:20, lub ulamka dziesietnego np. 0,05.

Przyktad.
D = 60 mm d'= 50'mm I = 200 mm
D.—d 10 1
A e B e s e — {153
l 200 20

56

przy czym:
—d
V= *fl—‘* [4]

Gdy podany jest kat zbieznosci stozka 2s,
wOowczas:

s=LsinaXL.tga [5]
Wzoér [5] j'est o tyle niedogodny, poniewaz

wymaga stosowania tablic tangensow celem
wyznaczenia wartosci liczbowej tgo.

Przyktad.
Mamy wykona¢ na tokarce stozek o Srednicach
D = 60 mm i d = 50 mm. Dlugos¢ catego walka

L = 400 mm, a dtugos¢ czesci stozkowej I = 200 mm.
Jaka bedzie wielko$¢ przesuniecia konika?

Z wzoru [1]:

_ L (D—d) 400 (60 — 50)
e 2%l A 2. 200

S = 10 mm

2. TOCZENIE STOZKOW PRZEZ SKRET
WIEZYCZKI SUPORTU

Toczenie stozkow krotkich (tepych) o wigk-
szej roznicy sSrednic, przypadajacej na jednost-
ke dtugosci, czyli o wiekszej zbieznosci odby-
wa sie przez przekrecenie wiezyczki suportu
o odpowiedni kat.

Podstawg wiezyczki jest tarcza o pewnej
$rednicy, obracajaca sie nad tarcza o tej samej
$rednicy, na ktorej obwodzie nacieto podziatke
w stopniach od 00 do 3600. Poniewaz w niekto-
rych typach tokarek tarcza ta nie posiada po-
dziakki, przeto opiszemy obadwa przykitady od-
dzielnie.

A. Ustawianie wiezyczki suportu, zaopatrzene-
go w podzialke katowa

Jak wiadomo przy toczeniu cylindrycznym
gorna cze$é suportu powinna mie¢ potozenie
rownoleglte do osi kl6w, a kreska wskaznikowa
wpada¢ w kreske zerowa podziatki katpwej tar-
czy suportu (rys. 5). Jesli gérna czes¢ suportu
przekrecimy o pewien kat a (rys. 6), wowczas
przy toczeniu otrzymamy stozek o tym samym
kacie pochylenia, o jaki przekreciliSmy gorng
czese suportu.

A
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A zatem znajac *kat pochylenia stozka o,
przekrecamy o ten sam kat gorna czesé supor-
tu, czyli tzw. krese wskaznikowq ustawiamy na
przedtuzeniu kresy, odpowiadajacej danemu
katowi o, po czym mocujemy gorng cze$¢ supor-
tu przez dokrecenie $rub dociskowych S.

Kat skretu wiezyczki suportu obliczamy w
sposob nastepujacy:

Majac dane na rysunku obie $rednice D i d
oraz diugosc stozka [, obliczamy kat pochylenia
stozka o (rys. 1), ktéry jest jednoczesnie katem
skretu wiezyczki suportu, z wzoru:

D—d
oy, [61
lub jesli na rysunku podana jest zbiezno$é stoz-
ka V, z wzoru:
1%

tgaZE [7]

Jak wynika z powyzszych wzorow, do wy-
znaczenia kata skretu wiezyczki suportu musi-
my postugiwac sie tablica tangensow.

Przyktad.

Dane: D = 90 mm d = 50 mm 1 = 80 mm

Kat skretu wiezyczki:
D—d 90—50

tga = = = 0,25
280 2.80
Z tablicy tangenséw znajdujemy:
a = 1495’

B. Ustawienie wiezyczki supoftu nie zaopa-
trzonej w podziatke katowa

)@ bR Ni¥cl7 a i niile ikt a it ol il nlct i)
przy matych katach pochylenia
stozk a.

Jesli tarcza nie posiada podziatki katowej,
wowezas wiezyczke ustawiamy w nastepujacy
Sposob:

Mierzymy S$rednice tarczy i obliczamy jej
obwod z wzoru:

U==d = 3,14 d;
lub tez odezytujemy z tablic matematycznych,
podawanych w kalendarzach technicznych; na-
stepnie na pasku papierowym odmierzamy diu-
g0S¢ obwodu tarczy i dzielimy ja na 360 czesci,
po czym tak podzielony pasek owijamy dokota
obrzeza tarczy i przenosimy podziatke na ob-
wod tarczy, zwracajac uwage, aby kresa zero-
wa podziatki przypadata w miejscu, odpowia-

dajacym toczeniu cylindrycznemu. Obliczenia .

kata skretu wiezyczki sa te same, jak poprzed-
nio.

GdybysSmy nie chcieli dzieli¢ obwodu tarczy
wg wyzej podanego sposobu, wowczas mozemy
skret wiezyczki suportu wyrazi¢ nie wielkoscia
kata obrotu, lecz dtugoscia tuku, o ktéry trzeba
przekreci¢ wiezyezke suportu od punktu po-
czatkowego (odpowiadajacego toczeniu wzdiuz-

nemu), aby otrzymac stozek o odpowiednim po- -

chyleniu.

Sposob ten objasnimy na przykladzie.
Przyktad.
Niech srednica tarczy wiezyczki
Di = 280 mm.
Wykonywany stozek okre§lamy wymiarami:
D = 50 mm d = 40 mm I = 100 mm

suportu wynosi

Kat pochylenia obliczamy z wzoru [6]:
D—d 50—40 10
— e — st 01 ()D)
28] 2.100 200
o — 20520 —32.8(9
Obwod tarczy: U = 280 .7 = 879,656 mm.
Diugos$¢ tuku, odpowiadajaca jednemu stopniowi:
879,65 : 360 =< 2,443 mm.
Wielko$¢ tuku, o ktoéry nalezy przekreci¢ tarcze su-
portu:

tg.q =

t = 2,443 . 2,87 = 7,01 mm.

Podamy jeszcze sposob obliczenia skretu
wiezyczki suportu o odpowiedni kat bez wyko-
nywania obliczen trygonometrycznych. Oblicze-
nie to jest mniej doktadne od wyzej opisanego
i moze by¢ stosowane tylko przy toczeniu stoz-
kow o matym kacie pochylenia.

Oznaczajac przez c¢ diugosé¢ cieciwy, odpo-
wiadajacej katowi, o ktory trzeba obroci¢ wie-
zyczke suportu, aby otrzymac¢ odpowiedni kat
stozka o, przez D; srednice tarczy wiezyczki,
otrzymamy wzor przyblizony:

tga.D;y (D—d) D,

2 41 L8]

ktory mozna stosowaé przy wykonywaniu stoz-
kéw o nieznacznych katach pochylenia. (Wzor
ten wynika bezposrednio z rys. 7).

C

Przyktad.
Dane: D1 = 280 mm D = 50 mm d = 40 mm
1 = 100 mm
(50 —40) 280 2800
(B == ormen s e e 10000 0)
4 .100 400

Nalezy zatem o 7 mm przekreci¢ tarcze wiezyczki.
suportu, aby otrzymac¢ stozek o podanych wyzej] wy--
miarach.

Otrzymany wynik niemal $cisle odpowiada diugoscii
cieciwy obliczonej z wzoru:

=D

; (24
Siba——
2

) @EbElEE iz atntite idke o it iiat s Bkl el

przy duzych katach pochylenia
stozk a.

Przy obliczaniu skretu wiezyczki dla stoz-
kow o duzej zbieznosci, nalezy stosowaé wzory
[1] — [7], lub tez wynik otrzymany z wzoru
[8] poprawic¢ sposobem wykreslnym. :

Metoda wykreslna wyznacza-
nia skretu wiezyczki.

Z punktu O (rys. 7) zakreSlamy tuk o. pro-
mieniu Ry = “j, nastepnie w dowolnym punk-
cie B kreslimy prosta FG, styczng do tuku w,
punkcie B. Na prostej FG odktadamy odcinek

BC, obliczony na podstawie wzoru [8], po czym
taczymy punkt C ze Srodkiem tuku O, otrzymu-
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D

F ‘ KL G
3 sy

Rys. 7.

jac na tuku punkt D, jako wynik przeciecia sie
prostej OC z tukiem. Cieciwa ¢ = BD sta-
nowi miare wielkosei obrotu wiezyczki suportu,
potrzebna do uzyskania stozka o kacie pochyle-
nia o.

Aby zorientowac sie w wielkosci btedu, jaki
zachodzi przy obliczaniu cieciwy ¢ na podsta-
wie wzoru [8] i przyswoi¢ sobie wykreslng me-
tode wyznaczania cieciwy, przerobmy ponizszy
przyktad liczbowy.

Przyktad.

Dane: D1 = 200 mm D = 80 mm d = 40 mm
1 = 50 mm

Obliczy¢ kat skretu « i diugosé cieciwy c.

1 4 __D—d_80—-40_04
e N T e
o = 21948 — 2180 U =1628,32 " mm!
628,32
e — AN s —121, 81 17457 ~=3 8kmm
360
(D—d) D1 40.200
2)ECi—t— =- = 40 mm.
41 4.50
3) metoda wykreslna:
BC = 40 mm ¢ = 37,8 mm

Biad: BC —c = 2,2 mm

3. TOCZENIE STOZKOW ZA POMOCA
LINIAEU

Przy toczeniu stozkow diugich uzywa sie li-
niatu. Jest on umieszczony po przeciwlegle]j

stronie stanowiska tokarza, rownolegle do toza

tokarki. »

Zasada toczenia stozkow za pomocq liniatu
jest nastepujaca:

W suwaku G, przesuwajacym sie po liniale
L, umocowany jest czop C (rys. 8), na ktérym
obraca sie ramie R. Ramie to jest przymocowa-

ne na stale do suportu poprzecznego, ktorego -

sruba pociagowa jest wylaczona w czasie wyko-
nywania stozka. Po nastawieniu liniatu pod od-
powiednim katem, unieruchamiamy go Sruba-
mi W i rozpoczynamy toczenie. Przy ruchu su-
portu podtuznego wzdiluz toza tokarki ramie R,
kierowane za posrednictwem czopa C i suwa-
ka G przez linial L przysuwa lub odsuwa suport
poprzeczny, wskutek czego néz wykonywa sto-
zek o takim kacie nachylenia, na jaki jest na-
stawiony liniat.
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Obliczenia kata pochylenia liniatu (a wiec
kata pochylenia stozka) dokonujemy w ten sam
sposob, w jaki obliczaliSmy skret wiezyczki su-
portu, gdyz i linial jest zaopatrzony w podzialk
ke katowa.

4 Cy 6 /'L_ W
o e
Zrs,
R

Przyktad.

Dane: D = 80 mm d = 60 mm
diugosé stozka 1 = 300 mm $redn. liniatu D1 = 800 mm

Kat pochylenia stozka obliczamy z wzoru [6]:

s D de5 006 60 dean B
T R T T
skad:
o —"10:55]

Pod tym katem nalezy pochyli¢ liniat.

Jesli linial nie posiada podziatki katowej, wtedy
odlegtos¢ na jaka nalezy go przesunaé, aby otrzymaé
odpowiednie pochylenie, obliczamy sposobem omoéwio-
nym przy obliczaniu skretu suportu bez podziaki,
a zatem:

obwdéd linialu wynosi 800 - = 2513,3 mm, a wiec
jednemu stopniowi odpowiada tuk na skali 2513,3:360=
= 6,95. W powyzszym przykladzie linial mamy nasta-
wi¢ pod katem 1°55" czyli 1,919,

Iloczyn 6,95.1,95 — 13,3 mm stanowi miare, ktéra
nalezy odlozyé na obwodzie linialu od punktu zero-
wego.

Jesli nie chcemy stosowaé obliczen trygonometrycz-
nych, wtedy obliczamy odlegto$¢ te za pomoca wzo-
ru [8]

4o (D—d) D1 20.800
41 4.300

ze wzgledu na nieznaczny kat pochylenia wyniki obli-
czen sa zgodne.

= 13,3 mm;

CZY SPELNILES JUZ OBOWIAZEK WZGLE-
DEM CZASOPISMA?

CZY UREGULOWALES JUZ NALEZNOSCI
Z TYTULU PRENUMERATY?

PAMIETAJ, 1Z BYT I ROZWOJ CZASOPISMA
ZALEZY OD REGULARNEGO DOPLYWU
NALEZNOSCI Z TYTULU PRENUMERATY!
NIE ZWLEKAJ ZATEM Z WNOSZENIEM
PRZEDPLATY!
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JAN GILL, mistrz kotlarski

UWAGI O NITOWANIU RECZNYM

Jednym z najprostszych sposobow ZIgczenia
czesci konstrukeyjnych jest nitowanie. Jest to
potaczenie nierozlgczne (state), w odroznieniu
od polaczen za pomoca srub lub klinéw, ktore
zaliczamy do polaczen rozlgcznych.

Porownujac warunki pracy nita i $ruby, do-
chodzimy do wniosku, ze n i t pracuje na
Scinanie, podczas gdy Sruba — na
rozerwanie W praktyce nie stosujemy
potaczen nitowych, poddanych sitom rozcigga-
jacym, z nastepujacych powodow:

1) przy nitowaniu powstaja w trzonie nita
naprezenia rozciagajace, spowodowane stygnie-
ciem materiatu, z ktorego nit odkuwamy i dzia-
lajace wzdiuz jego osi; czesto sa one niewiele
mniejsze od dopuszczalnych naprezen na ro-
zerwanie;

2) przy formowaniu tba nita struktura ma-
teriatu ulega zmianom, obnizajacym jego wy-

~ trzymaltos¢é na dziatanie sit poosiowych.

RODZAJE POLACZEN NITOWYCH

Nitowanie dzielimy na:

a) nitowanie na zaktadke (rys. 1), gdy dwie
blachy, ktore mamy znitowaé, zachodza wza-
jemnie na siebie,

LTI
F\\ \]——l
N/

A

s
—(

NEE AN

N/

Rys. 2. Nifowanie
dwurzedowe na styk.

Rys. 1. Nitowanie
jednorzedowe
na zaktadke.

b) nitowanie stykowe (na styk, w tubki),
gdy dwie blachy stykaja sie z soba, a potacze-
nie odbywa sie przy pomocy dwu blach, nato-
zonych z obu stron na blachy faczone i dwu co
najmniej rzedow nitéw (rys. 2).

W zaleznosci od ilosci rzedow, nito-
wanie dzielimy na jednorzedowe, dwurzedowe
(Cysi3) i wielorzedowe.

Ze wzgledu na prace nitodow rozroz-
niamy polaczenia nitowe:

a) jednociete, w ktorych jeden przekroj ni-
ta jest narazony na Scinanie; zachodzi to z re-
guty w potaczeniach dwu blach na zaktadke;

b) dwuciete, w ktorych dwa przekroje nita
sg narazone na scinanie. Wypadek ten zachodzi
przy potaczeniu trzech blach, z ktorych srodko-
wa ciggnie w jednym Kkierunku, a dwie skraj-
ne w kierunku przeciwnym, np. przy nitowaniu

stykowym. A A
OIS m
sy
iDL

L/ U/

Rys. 3.
Polaczenie
dwurzedowe
na zaktadke

W zaleznoSci od przeznaczenia po-
taczenia nitowe dzielimy na:

1) potgczenia szczelne, stosowane przy wy-
konywaniu zbiornik6w otwartych na ciecze
i zbiornikow zamknietych na gazy przy malych
ciSnieniach;

2) polgczenia mocne, stosowane w kon-
strukcjach zelaznych, a wiec mostach, wiaza-
rach dachowych, dzwignicach itp.,

3) potgczenia mocne i szczelne — w kottach
parowych lub zbiornikach gazu pod wysokim
ci$nieniem.

W kazdym podreczniku cze$ci maszyn oraz
w kazdym niemal kalendarzu technicznym znaj-
dziemy wzory, okre§lajace wzajemne zalezno-
Sci pomiedzy $rednica nita, podziatka nitowa-
nia i gruboscia blachy; nie bedziemy wiec tych
zaleznosci podawac.

PODZIAL: SPOSOBOW NITOWANIA

Nitowanie dzielimy na:

a) reczne, b) maszynowe.

Ponad to rozrézniamy:

a) nitowanie na zimno,

b) nitowanie na goraco.

Nitowanie na zimno stosujemy przy wyko-
nywaniu nitow o Srednicach d < 10 mm; nity
o wiekszych Srednicach z reguty podgrzewamy.
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NARZEDZIA UZYWANE PRZY NITOWANIU

Przy nitowaniu recznym uzywamy nastepu-
jacych narzedzi:

1) milotka do pobijania i poczatkowego roz-
klepywania nita,

2) miotka do formowania gtowki nita (rys

4),

3) podktadki (foremki) pod glowke nita
(ysad), o

4) nagtownika do formowania matych glo-
wek (rys. 4),

5) dociagacza (rys. 5),
6) doszczelniaka (rys. 6), stuzacego do do-
szczelniania polaczen szczelnych,

A

\ _PODKt.ADKA POD
GtOWKE NITA

|1

6. Doszczelniak
(dobijak).

Rys.

Rys. 5. Dociagacz.

7) wiertarki i wiertet do wiercenia otwo-
row,

8) przebijakow do przebijania otworow.
WARUNKI, OD KTORYCH ZALEZY PRAWI-
DLOWE NITOWANIE

Opisawszy rodzaje polaczen nitowych i spo-
soby nitowania, przejdziemy do omowienia wa-
runkow, od ktorych speinienia zalezy prawidio-
we wykonanie polaczen nitowych, a zarazem

wskazemy wady, wynikte z lekcewazenia przy-
toczonych ponizej wskazowek.

Aby nitowanie spelnla}o swe zadanie w spo-
sob wilasciwy, powinny by¢ zachowane naste-
pujace warunki:

1) blachy faczone powinny by¢ rowne (pla-
skie);

2) otwory powinny by¢ prawidlowo wy-
wiercone, tj. rozmieszczenie otworéw w obu
czeSciach aczonych powinno byé¢ identyczne;

3) Srednice otworow powinny odpowiadaé
srednicom nitow;

4) diugos¢ nita powinna by¢ odpowiednia;

5) material nita powinien by¢ miekki, i cig-
gliwy, a sposob nagrzania nita — wlasciwy;

6) blachy laczone powinny byc¢ dobrze do-
ciggniete przed sformowaniem glowki;

7) nitowanie powinno by¢ wykonane w spo-
sOb umiejetny i wprawny.

Rozpatrzymy kolejno powyzsze warunki.

1 Riorwiniols e diaic z oy e hitibhilta cihy

Gdy taczone blachy sa nieréwne, woweczas
otrzymamy polaczenie, przedstawione na rys.
Tb. Gdyby$my nadmiar materialu w blasze gor-

2 A

a) ; b)
i %%%
]4 RN EE NN
N G e

Rys. 7. Polaczenia nitowe wykonane
a) z blach réwnych b) z blach nieréwnych.

nej wyprostowali, wowczas moze nastapi¢ prze-

suniecie sie goérnej czesei nita, w sposob przed-
stawiony na rys. 8. Oczywiscie wytrzymatosc

£

warstwa
ostabiona

Rys. 9. Warstwa mate-
rialu oslabionego przy
przebijaniu otworu.

S

Rys. 8. Nit znie-
ksztalcony wsku-
tek wzajemnego
przesuniecia sie
ztaczonych blach.

na $cinanie w ten sposéb odksztalconego nita
jest bez poréwnania mniejsza.

2) Otwory w czesciach konstrukeji ze]azneJ
sa najczesciej przebijane na przebijarkach, a
nastepnie rozwiercane. Przebijanie i rozwierca-
nie jest szybsze, a wiec i ekonomiczniejsze, niz
catkowite wiercenie. Rozwiercanie jest koniecz-
ne, gdyz przebijanie na zimno ostabia wytrzy-
malos¢ materiatu w najblizszym sasiedztwie
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otworu i powoduje nawet pekniecia, jak to
wskazuje rys. 9; aby wiec zapobiec pekaniu ma-
teriatu, nalezy warstwe ostabiona usunac.

Ponadto przy rownoczesnym rozwiercaniu
blach, zmontowanych wstepnie, otrzymujemy
otwory wpadajace wzajemnie na siebie i uni-
kamy w ten sposob dodatkowych naprezen, wy-
stepujacych przy nacigganiu blach trzpieniami
(tzw. ,,dorniami”).

3) Srednica otworu na nit jest wtedy odpo-
wiednia, gdy nit wchodzi ciasno (,,z czuciem od
mlotka”); sworzen nitowy powinien doktadnie
wypelnia¢ otwor na nit. Jesli otwor jest za du-
zy, wowczas zachodzi speczenie nita (rys. 10).

AN
N N
Y

Rys. 10. Nit o sSrednicy
za matej w porownaniu ze
srednica otworu.

N

4) Dlugos¢é nita powinna by¢ odpowiednia.
Przy zwyktych glowkach nitowych czes¢ wy-
stajaca, stuzaca do uksztaltowania tba powin-
na wynosi¢ 1,5 srednicy nita, a przy gltowkach
krytych 0,7 Srednicy nita (rys. 11).

S i

L:J;?1 S
7 A (D%, | %
NN J N N

N |V |V

7] 7]
Rys. 11. Dlugosé nitow w zaleznos$ci od sposobu ni-
towania.

Gdy nit jest za dlugi, wowezas otrzymuje-
my koinierz, jak na rys. 12; nit taki jest trud-
ny do wykonania.

s\ O
SEERNNNN R \
N NS

Rys. 12. Glowka nita
o diugosci zbyt duzej.

Rys. 13. Gléwka nita
o dilugosci za matej.

Gdy nit jest za krotki (rys. 13), wowczas
glowke otrzymujemy znieksztalcona i nie uzy-
skujemy zadanej szczelno$ci.

5) Nity wykonywa sie ze stali weglowej
miekkiej, o zawartosci wegla C% = 0,06 —-
0,16 %. Wytrzymatos¢é na rozcigganie:

R, = 34 — 42 kg/mm?2.

Wydluzenie dziesieciokrotne, w zaleznoseci
od Srednicy nitow podaje ponizsze zestawienie:

d=T7-8 mm A= 22%

Przed uzyciem nalezy nity starannie wyza-
rzy¢, by usunaé naprezenia wewnetrzne, jakie
mogty powstaé przy ich fabrykacji. Przy nito-

waniu nalezy rozgrzewaé¢ do czerwonosci tylko

koniec nita, a nie caly jego trzon, by uniknaé
zbyt duzych naprezen rozrywajacych przy sty-

gnieciu trzona. Naprezenia te moga osiagngé tak
duze wartosci, ze przy lekkim uderzeniu mitot-
kiem glowka nita odpada.

6) Przed rozkuciem glowki nalezy blachy
dociggna¢; w przeciwnym bowiem razie trzon
nita ulega w szczelinie pomiedzy blachami spe-
czeniu, jak to wskazuje rys. 14. Staranne docig-

Y

S e

Rys. 15. Nit z glowka
,»Sciagnieta”.

Vﬁ%V )
e

14. Znieksztalcony

nit wskutek
niedociagniecia
taczonych blach.

Rys.

ganie blach jest szczegoélnie wazne przy pota-
czeniach szczelnych, a niepozadane przy pola-
czeniach mocnych wskutek ujemnego wplywu
na moc polaczenia.

Przy nitowaniu recznym mniejszych przed-
miotéw stosujemy dociggacze (rys. 5), a przy
nitowaniu konstrukeyj o wiekszych rozmia-
rach stosujemy tzw. dociggaczki.

7) Aby polaczenie nitowe wykona¢ w spo-
s6b wiasciwy, nalezy poza znajomoscig zasad
prawidlowego nitowania, posiada¢ wprawe i
pewno$¢ uderzenia, ktéra uzyskuje sig przez
praktyke.

Nieréwnomiernos¢ uderzania moze powodo-
waé ,$ciagniecie” czyli przesuniecie gtéwki w
jednym kierunku, jak to wskazuje rys. 15.

Niewtasciwe trzymanie blach przy nitowa-
niu (rys. 16) powoduje powstawanie jedno-
stronnych szczelin i znieksztalcen gtowki.

v 7

;

K////@/ Z, 'W/Z/ Z,

16. Przyktady nieprawidtowego i wlasciwego

trzymania blach.

Rys.

Specjalnie duzo wprawy wymaga nitowanie
blach cienkich o duzych rozmiarach i ztozonych
ksztattach, poniewaz przy formowaniu- gio-
wek blacha wyciaga sie lub wybrzusza, a wy-
prostowanie jej przy polaczeniach bardzie]j
skomplikowanych jest wprost niemozliwe. Aby
temu zapobiec, zczepiamy blachy nitami co kil-
ka lub kilkanascie otworow w réwnych odste-
pach na calej powierzchni.

Poszczegolne nity. zaklepujemy w takiej ko-
lejnosci, by mnacigg blach byt réwnomierny.
Wazng przy tym jest rzecza, by nity byly do-
brze ,,dobite”.
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Inz.-mech. WEADYSEAW RUDZINSKI

SAMOCHODOWE SKRZYNKI BIEGOW

(dokonczenie)

Celem latwiejszego wiaczenia dajemy zarow-
no zeby wewnetrznego uzebienia pierscienia
synchronizatora, jak i zewnetrznego sprzegta ko-
ronowego odpowiednio $ciete lub zaokraglone.

Dla uzyskania malego zuzycia i cichej pra-
cy (,cichobieznosei”), kota statego zazebienia
wykonywamy o zebach spiralnych.

W niektorych skrzynkach stosuje sie takze

-1 kola przesuwne o zebach spiralnych, ale wow-
czas wlaczenie odbywac sie musi przez przesu-
niecie kota i jego obrot, a dla uzyskania tego
i wieloklin na watku glownym musi by¢ spi-
ralny. Czterobiegowa skrzynke ze wszystkimi
biegami cichymi przedstawiono na rys. 6.

Oprocz skrzynek biegéw o normalnym stop-
niowaniu szybkosci, stosowane sg roOwniez
skrzynki pozwalajace na uzyskanie szybkosci
wiekszych niz na biegu bezposrednim. Na rys.
T przedstawiono schemat 4-ro biegowej skrzyn-
ki z biegiem 4-ym przyspieszajacym.

ey
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Rys. 7.

W skrzynce tej bieg bezposredni jest bie-
giem 3-im, a zwiekszenie szybkosci na biegu
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4-ym uzyskano przez odpowiedni doboér sSrednic
kot 1-1° i 2-2’ statego zazebienia. Tak wykonana
skrzynka umozliwia szybka jazde przy stosun-
kowo niskich obrotach silnika, co ma duze zna-
czenie zwlaszcza przy czeste] i diugotrwalej
jezdzie z duzymi predkosciami np. na autostra-
dach.

Zwigkszenie szybkosci samochodu przy nie-
podwyzszonych nadmiernie obrotach silnika
osiagga sie rowniez przez wbudowanie na wale
gtownym tuz za skrzynka biegow oddzielnej
przektadni przyspieszajgcej. Przektadnia ta (rys.
8) sklada sie z 4-rech kot zebatych oraz dwu-
stronnego sprzegta
ktowego przesuw-
nego na wale gtow-
nym skrzynki bie-
gow, a uruchamia-
nego za posredni-
ctwem systemu
dzwigni z miejsca
kierowcy. Kota 2
i 3 sa zaklinowane

i
b

R

na watku posredni-
czacym przektad-
ni, koto 4 — na wa-
le gltownym, koto
za$ 1 jest luzno o- =
sadzone na wale
glownym skrzynki
biegow.

Wprowadzajac kly przesuwki w zazebienie
z odpowiednimi ktami kota 4, otrzymujemy bieg
bezposredni, przy czym kota 1, 2 i 3 obracaja sie
luzem. Bieg przyspieszony uzyskujemy przez
sprzegniecie przesuwki z kotem I, a tym sa-
mym unieruchomienie go w stosunku do watu.
Ruch jest przenoszony z watu glownego skrzyn-
ki biegow przez kota 1, 2, 3 i 4 na wat gtowny
napedowy. Na rysunku 8 przesuwke 5 umie-
szczono w polozeniu biegu przyspieszajacego.
Oprocz zwiekszenia szybkosci samochodu prze-
ktadnia taka umozliwia podwojenie ilosei bie-
gow skrzynki np. w skrzynce 4-o biegowej mo-
zemy otrzymac 8 réznych szybkosci. Poza przed-
stawiona przektadnia stosuje sie czesto przy-
Spieszajaca przekladnie planetarna.

W niektorych samochodowych skrzynkach
biegow, lub tuz za nimi wbudowane jest
wolne koto (wolny bieg). Urzadzenie to w wy-
padku przekroczenia obrotow silnika przez wat
gtowny napedowy (jazda z gory, odjecie gazu)
odtacza samoczynnie silnik od kot Rysunek 9
wyjasnia sposob dziatania wolnego kota.

Tarcza B jest zaklinowana na waltku glow-
nym skrzynki biegow, a obejmujacy ja pier-
Scien A — na watku wolnego kota, sprzegnie-

INXANEZ,>
1L ]t

Rys. 8.
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tego z walem gltownym napedowym pojazdu.
Jak wida¢ z rysunku na obwodzie tarczy B wy-
konano wyciecia klinowe, w ktorych umieszeczo-
no kulki o rdéznych stopniowo zmniejszaja-
cych sie srednicach F i tloczek E, dociskajacy

Rys. 9.

je pod dzialaniem sprezyny D do wewnetrz-
nych $cianek pierscienia zewnetrznego i do po-
wierzchni uzyskanych przez wykonanie wycieé
w tarczy B. Przy pracy normalnej tzn. gdy sil-
nik napedza kota, tarcza B stara sie wyprzedzié¢
pierscien A, kulki jednak klinuja ja, nie po-
zwalajac na to i tarcza pociaga za sobg pier-
scien A. Gdy obroty watu napedowego przekro-
cza obroty silnika (co moze nastapi¢ w wypad-
kach poprzednio wymienionych), pierScien wy-
przedza tarcze B, przesuwa kulki w szersze
miejsca przestrzeni klinowych i obraca sie nie-
zaleznie od tarczy B. Kota sa wowezas odigczo-
ne od silnika.

Na rysunku przedstawiono wypadek 1. Dla
mozno$ci wilaczenia wstecznego biegu, wolny
bieg musi by¢ wylaczalny, gdyz wolne koto
przy zmianie kierunku obrotu walka gltownego
skrzynki biegéw dziala odwrotnie. Wylaczenie
wolnego biegu uzyskujemy, sprzegajac walek
gtéwny skrzynki biegow z walkiem kota wol-
nego 1 (rys. 10) przez przesuniecie tarczy 2

o uzebieniu zewnetrznym, w lewo do sprzeg-
niecia z uzebieniem wewnetrznym 3 pierscienia
wolnego kota.

Na zakonczenie nalezy wspomnieé¢ jeszcze
o0 ,,skrzynkach z wybieraniem biegow”. ,,Wybie-
ranie” to moze by¢ mechaniczne (przy pomocy
matej dzwigni umieszczonej na wybieraczu)
lub elektryczne (przy pomocy szeregu przyci-
skow, umieszezonych na kierownicy)1). Wiacza-

3 2
watek glowny
<HLY 4 | skrzynki biegow
= = —YV
AT
7
Rys. 10.

nie biegu w normalnej skrzynce polaczone jest
z niemal jednoczesnym wykonywaniem przez
kierowce kilku czynnosei, a mianowicie musi
on wycisna¢ sprzegto, wrzuci¢ bieg i wiaczyé
sprzegto. Konstrukeja skrzynki z wybieraniem
biegow pozwala na sprowadzenie tych czynno-
sci do nastawienia biegu na wybieraczu i wy-
ciSnieciu sprzegta, przy czym czynnosci te sa
przesuniete w czasie. Dowolny bieg ustawiamy
na wybieraczu, ale wiaczenie tegoz mnastepuje
dopiero w chwili wycisniecia pedatu sprzegta,
a nastawiony uprzednio na wybieraczu bieg
wiacza sie samoczynnie. Podczas wiec samego
wiaczania biegu (na wzniesieniu, przed prze-
szkoda itd.) kierowca wolny jest od wykonywa-
nia jakichkolwiek ruchow dzwignia — wystar-
cza wycisniecie sprzegta. ’

1) Urzadzenia tego rodzaju maja na celu ulatwie-
nie zmiany biegow. :

ALEKSANDER TOMASZEWSKI, technik pomiarowy

KLINY DO POMIARU SREDNIC OTWOROW

Doktadniejsze pomiary $rednic otwordow,
zwlaszcza niezbyt duzych, sa zwykle dosé klo-
potliwe i wymagaja czesto stosowania specjal-
nych przyborow pomocniczych.

Jednym z takich przyboréw pomocniczych
s kliny do pomiaru srednic otworéw.

Rys. 1 — przedstawia pare klinow K; i Ko,
stosowana do pomiaru wewnetrznej Srednicy d
pierscienia P.

Kliny te posiadaja ptaskie powierzchnie sko-
Sne, tworzace ten sam kat z zewnetrznymi po-
wierzchniami o zakonczeniach cylindrycznych.

%

Rys. 1.

Zastosowanie klinéw do pomiaru $rednic
otworow.
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Przy dokonywaniu pomiaru kliny K; i Ky
wktada sie do otworu i zsuwa sie wzdluz pla-
szezyzn skosnych az do zetkniecia sie zewnetrz-
nych powierzchni cylindryeznych klindw z we-
wnetrzna powierzchnia mierzonego otworu.
Koniecznym warunkiem prawidtowosci pomia-
ru jest, by obie krawedzie zetkniecia lezaty
w plaszczyznie, przechodzace] przez o$ otworu.
Woweczas odlegtos¢ dwu skrajnych krawedzi
klinow, mierzona za pomoca mikromierza, jest
rowna Srednicy otworu d.

Yatwo zauwazyc, ze przy tym musi by¢ za-
wsze spelniony warunek, aby promien r po-
wierzchni cylindrycznych klinow byt mniejszy,

niz promien “;mierzonego otworu, lub co naj-

wyzej temu promieniowi rowny.

W przeciwnym bowiem wypadku zamiast
srednicy d mierzonego otworu dokonalibySmy
pomiaru innej wielkosci d’, popelniajac przy tym
btad 26 = d — d’, jak to jest pokazane na rys. 2.

Rys. 2. Jezeli promien r powierzchni cylindrycznych

klinow jest wiekszy niz promien d/2 mierzonego otwo-

ru, to zamiast $rednicy d tego otworu mierzymy inna
wielko$é d’, popelniajac blad 2§ = d — d’.

Z wymienionego tu powodu musimy zawsze
dla kazdej wielkosci otworu dobiera¢ odpowied-
nig pare klinéw, z ktorych kazdy posiada spe-
cjalne oznaczenie.

Umieszezona na pudetku z klinami tabliczka
podaje, jakie Kliny nalezy stosowac przy po-
miarach $rednic w zaleznos$ci od zakresu ich
wielkosci.

Najczescie] promien r powierzchni cylin-
drycznych Kklinow jest mniejszy (rzadko jest
rowny), niz promien mierzonego otworu. Wte-
dy mierzona s$rednica jest wyznaczona tylko
przez dwie, przeciwlegle sobie tworzace po-
wierzchni cylindryeznych uzytych do pomiaru
klinow.

Jezeli mikromierz, jakim chwytamy wy-
miar d na klinach, zostanie nieco skrecony, to
zamiast Srednicy d, zmierzymy, jak to jest po-
kazane na rys. 3, inny wymiar d” mniejszy
od d.

To nas zmusza do zachowania pewnych
ostroznosci przy przeprowadzaniu tego rodzaju
pomiarow. Nalezy tu pamietaé, ze maksymalne
wskazanie mikromierza jest najpewniejsze.

Celem uzyskania maksymalnego chwytu na
mikromierzu trzeba dokonac¢ kilku pomiaréw,

skrecajac lekko mikromierz w obiedwie strony
wzgledem ptaszczyzny przechodzacej przez two-
rzace klinéw, ktore opieraja sie¢ na Srednicy
otworu. Najlepiej przy tym zastosowac¢ mikro.
mierz z czujnikiem, ktory przy tego rodzaju
manipulacji odrazu wskaze maksymalny wy-
miar.

P

Rys. 3. Przy uzyciu klinéw kazde skrecenie mikromie-
rza powoduje, ze zamiast wlasciwej Srednicy d otwo-
ru mozemy chwyta¢ inny wymiar d”, mniejszy od d.

Musimy réwniez zauwazy¢, ze kliny styka-
Ja sie z powierzchnia mierzonego otworu wzdtuz
linii tworzacych, zatem moga wystapi¢ spre-
zyste odksztalcenia materiatu, ktore ze swej
strony réwniez powoduja pewne bltedy w otrzy-
manych wynikach pomiarow.

Btedy te moga by¢ tym wieksze, im kliny
Sa mocniej zacisniete w mierzonym otworze.
Zbyt stabe zaci$niecie klinow rowniez nie jest
pozadane, gdyz moze powodowaé luzowanie sig
klin6w podczas pomiarow.

Kliny do pomiaru srednic otworow zostaly
wprowadzone najpierw przez amerykanska fir-
me Brown-Sharpe.

W kraju Kkliny takie wykonuje Fabryka
Sprawdzianow PWU.

Sa one zwykle wykonywane z hartowanej
stali.

Normalny komplet tych klinéw sktada sie
z 10-ciu sztuk i posiada obszar mierniczy od 6
do 25 mm.

Ponadto dodatkowy komplet, zawierajacy 5
sztuk klinéw, pozwala na pomiar otworéw
o srednicach od 25 do 50 mm. ‘

Doktadnos¢é pomiaréw, jaka sie u zyskuje
przy uzyciu klin6w do mierzenia otworéw, mo-
ze wynosi¢ == 0,002 lub == 0,003 mm.

Powyzszy artykut stanowi fragment obszerniejszej
pracy tegoz autora p.t. ,,Podstawy, metody i przyrzady
Scistych pomiaréw warsztatowych”, ktéra w mniedale-
kiej przysztosci ukaze sie w druku (Przyp. red.).
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WYMIAROWANIE RYSUNKOW TECHNICZNYCH

Prawidlowe wykonanie rysunku technicz-
nego polega nie tylko na wiernym przedsta-
wieniu danego przedmiotu na papierze w spo-
sob zgodny z zasadami rzutowania, wykonywa-
nia przekrojow itp., lecz réwniez na popraw-
nym wymiarowaniu.

Celem wymiarowania jest dokladne, jasne
i jednoznaczne okreslenie wielkosci danego
przedmiotu. Dlatego tez nie mozna wymiaro-
waé¢ w sposob przypadkowy lub bezmy$lny,
wstawiajac poprostu poszczegélne wymiary po-
trzebne i zbyteczne, ,dla pewnosci” wszystkie
po kolei. Prawidltowy wyboér oraz wstawienie
wymiaréw nie jest bynajmniej rzecza latwa.
Poprawne wymiarowanie zalezy przede wszyst-
kim od doktadnej znajomoseci przebiegu opera-
cyj, w wyniku ktérych dany przedmiot powsta-
je oraz metod sprawdzenia przedmiotu w cza-
sie jego wykonywania (kontrola miedzyopera-
cyjna) oraz przedmiotu gotowego (odbior osta-
teczny). W szczegdlnosei przy wymiarowaniu
nalezy uwzgledni¢ sposob wykonania modelu
odlewniczego, sposob odkucia, kolejno$é obrdéb-
ki skrawajacej itd.

Wymiary powinny by¢ w ten sposéb poda-
ne, by rzemieslnik nie byt zmuszony do oblicza-
nia potrzebnych wymiaréow przez dodawanie
lub odejmowanie, co jest niejednokrotnie powo-
dem omytek w wykonaniu. Jako przyktad po-
dajemy na rys. 1 odlew wadliwie i dobrze zwy-
miarowany.

Oeiari Cra st
S
| i QS
+
E ‘S-v S .\2-
4 S y
] c
e dobrze

Rys. 1.

W rdzeniarni potrzebny jest wymiar b i c,
w modelarni b+2a i c+d, nie zas a i d.

Przykltadem uwzglednienia kontroli moze
by¢ sposob wymiarowania wpustki na klin.
Rys. 2 przedstawia przekrdj watka z wpustka
na klin, a rys. 3 — otwor z wpustka.

.. e

Rys. 2. Rys. 3.

Polskie Normy podaja ogélne zasady wymia-
rowania. Celem niniejszego artykulu jest omo-
wienie i podkreslenie czesciej powtarzajacych
sie btedow, przy jednoczesnym wskazaniu wia-
Sciwego rozwiazania.

Na wstepie zaznaczamy, ze wygodniej jest
stawia¢ liczby wymiarowe nad ciggta linig wy-
miarowa, nie za$§ w jej przerwach, gdyz to
przedtuza czas wykonania rysunku. Rozpoczy-
namy wymiarowanie od obrania podstawy
(,,bazy”) wyjsciowej. Jako taka ,baze” obiera-
my jaka$ wazniejsza 0§ przedmiotu wymiaro-
wego, lub powierzchnie obrobiona, ktére usta-
laja potozenie danej czesci, wzgledem czesci z
nig wspoélpracujacej. Glowne wymiary podaje-
my od tej ,bazy”. Ilustruja to rysunki 4 i 5.

g‘
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Rys. 4.
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Rys. 5.

Za ,baze” dla wymiarow diugosciowych
czesci, przedstawionej na rys. 4, przyjmujemy
ptaszezyzne 1—1. Za ,baze” zas dla plytki
przedstawionej na rys. 5 osie 1 —1 i 2—2.

Wymiary wieksze stawiamy dalej od kontu-
row przedmiotu, tak, aby ich linij wymiaro-
wych nie przecina¢ nastepnie liniami wymia-
rowymi wymiaré6w drobniejszych, wstawianych
pozniej (rys. 6).

iy
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Rys. 6.
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Ze wzgledu na jasno$¢ rysunku unikac
trzeba przeciagania linij wymiarowych po
osiach symetrii przedmiotu i wzdluz przediu-
zen konturow. Bledy takie przedstawiono na
rys. 7.

Wymiarowa¢ powinniSmy raczej na prze-
krojach, nie widokach, a w kazdym razie nie
nalezy wymiarowac czesci niewidocznych, prze-
kreskowanych w danym rzucie dla dodatkowe-
go uwypuklenia ksztattu przedmiotu. Przy wy-
miarowaniu powierzchni zewnetrznej i we-
wnetrznej jakiego$ przedmiotu, nie mozna ia-
czy¢ jednych wymiaréw z drugimi i najlepiej
rozgraniczy¢C je przez stawianie z dwuch stron
przedmiotu. Prosty przyktad wadliwego i pra-
widltowego wymiarowania tego rodzaju wskazu-
je rys. 8. (Na rysunku pokazano tylko wymiary
dtugosciowe).

4.

P ; F/
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( i ( o

Zle dobrze

Rys. 8.

Nalezy rowniez unikaé powtarzania wymia-
ré6w ze wzgledu na latwo$¢ przeoczen przy
zmianach wymiarowych rysunkow. Moze zda-
rzy¢ sie, ze przy nanoszeniu poprawki, uwzgle-
dnimy ja tylko na jednym miejscu, nie wie-
dzage, ze ten sam wymiar jest jeszcze gdzies$
umieszczony. Taki nie zmieniony wymiar mo-
ze byc zrodlem wielu nieporozumien. Podob-
nym ukrytym powtarzaniem wymiarow jest
takze podawanie dilugosci catkowitej i wszyst-
kich dtugosci cze$ciowych (rys. 9).

R e o dle

(

Rys. 9.

Niejeden z czytelnikow przypomni sobie z
wlasnej praktyki wypadek tego rodzaju: w wal-
ku przedstawionym na rys. 9 zmniejszono cal-

kowitg diugosé 1 kosztem d, pozostawiajgc ce-
lowo ze wzgledow konstrukcyjnych bez zmiany
a, b, ¢, i e. Oczywista wymiar d winien by¢
zmniejszony odpowiednio do zmiany [, ponie-
waz byl to jednak wymiar zupekie niewazny
1 niepotrzebny, a wynikajacy tylko z innych
przeoczono go przy zmianie. Dopiero na warsz-
tacie, gdy robotnik rozpoczal toczenie, okazalg
sie, ze cze$¢ o najwiekszej srednicy bedzie mia-
ta dtugosé krotsza niz ¢ — oczywista walek byt
zepsuty. Rzecz jasna, ze biad ten mozna bylo
wykry¢ na rysunku przed wypuszczeniem na
warsztat, ale gdyby umieszczono tylko te wy-
miary, ktore sa potrzebne do wykonania, wyni-
kajace z konstrukeji, omytka powyzsza nie za-
sztaby. Tego rodzaju pomyiki zdarzaja sie tym
tatwiej, im przedmiot jest bardziej ziozony
(a tym samym odpowiednio drozszy!).

Przy wymiarowaniu bryt obrotowych przed
liczba wymiarowa wstawiamy ® gdy bryta wy-
miarowana jest w rzucie bocznym. W widoku
z gory ® wstawia sie jedynie przy kotach nie-
peinych (wg PN), cho¢ niektére wytwornie
wstawiaja ja w kazdym wypadku. Naogo6t le-
piej jest wymiarowac bryty obrotowe w rzucie
bocznym, gdyz podawanie srednic w rzucie z go-
ry, w wypadku bryty o wielu zblizonych do
siebie sSrednicach, utrudnia odczytywanie ry-
sunku, wskutek utworzenia na nim siatki linii
wymiarowych (rys. 10).

A

Rys. 10.

Przy wymiarowaniu przekrojow bryt obro-
towych podajemy tylko Srednice, a podawanie
grubosei $cianek (co sie do$¢ czesto spotyka)
jest catkowicie zbedne (rys. 11).

Wymiarowanie stozkéow moglibySmy podzie-
lic na 2 grupy: 1) wymiarowanie stozkow
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] #8 nie otworow okreslamy pfzez podanie Srednicy
e Sav P 2A T na ktorej lezg otwory i katow ich rozstawienia.
| R = Ten sposob wymiarowania przedstawiono na
rys. 15.
ci_! He | 8otw.na
o % il < ObW.
9C - ¢C ? )g)’
Ze dobrze :

Rys. 11.

o katach malo doktadnych, na ktérych nam nie
zalezy, a gdzie zalezy nam jedynie na doktad-
noéci érednic; 2) wymiarowanie stozkow o ka-
tach doktadnych, czesto tolerowanych.

W wypadku pierwszym podajemy wysokosc
stozka oraz obie Srednice’ (rys. 12), w drugim

ba
o
o Q
/
| () i b o
Rys. 12. Rys. 13.

zas musimy podac kat stozka, wysokos¢ i jedna
ze Srednic (lepiej wieksza, ze wzgledu na %at-
wiejszy pomiar) jak pokazano na rys. 13, lub
srednice, wysokosé i zbieznos¢ wyrazona w
stopniach, lub w postaci ilorazu lub tez utam-
ka dziesietnego np. 1:20 lub 0,05. ;

Przy wymiarowaniu stozkow o krawedziach
zaokraglonych podajemy oczywiscie Srednice
otrzymane w przecieciu przedituzenia tworza-
cych z plaszczyznami podstaw (rys. 14).

¢q
e M\
P (2
0 e
{ i ]
Rys. 14.°

Srodkéw tukow zaokraglen oczywiscie nie
podajemy, gdyz sa one jednoznacznie okreslone,
jako srodki kot stycznych do odpowiednich
konturow.

Rozstawienie otworéw mozemy podac¢ meto-
da spoirzednych biegunowych, lub metoda
spotrzednych prostokatnych. Czesciej stosowa-
ny jest sposob pierwszy, w ktorym rozstawie-

e
ﬁ/jﬂ\ |

o
o

Rys. 16.

Rys. 15.

Dla otworow, rozlozonych symetrycznie na
obwodzie, wystarczy podaé¢ srednice i ilosci
otworéw (rys. 16); dla otworow przesunietych
wzgledem osi — Srednice, ilosé otworow i Kkat
przesuniecia 1-go otworu wzgledem osi (rys.17).

Metoda o wiele doktadniejsza jest metoda
druga, metoda spoéirzednych prostokatnych.
Stosuje sie ja czesto np. przy wyrobie ptyt
wiertniczych, na bardzo dokiadnych wytaczar-
kach. Poniewaz tego rodzaju maszyny maja

Rys. 17.

Rys. 18.

dwa posuwy w kierunkach $cisle prostopadtych,
mozna wiec osiagnaé bardzo duza dokltadnos$é
rozstawienia otworéw, znacznie wiekszg niz
przy postugiwaniu sie stotem obrotowym, co
stosowane jest przy pierwszym sposobie wy-
miarowania. Wymiarowanie metoda spoirzed-
nych prostokatnych podaje rys. 18.

Na tym wyczerpalibysmy ogolne uwagi co
do wymiarowania. Szczegoétowych wypadkow
nie podajemy ze wzgledu na niemozno$¢ omo-
wienia calego zagadnienia w ramach jednego
artykutu.

I8

JESLI W CZASOPISMIE ,MECHANIK”
DOSTRZEGASZ BRAKI, ZWROC NA NIE
UWAGE REDAKCJI.

ZYCZLIWA I RZECZOWA KRYTYKA
PRZYCZYNI SIE DO LEPSZEGO DOSTOSO-
WANIA CZASOPISMA DO ZAINTERESOWAN
I POTRZEB CZYTELNIKOW!
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

SPECJALNY NAKIEELEK DO MIKROSKOPU
UNIWERSALNEGO ZEISSA

Przedmioty, ktore posiadaja tylko z jednej
strony nakielek, z drugiej zas strony sa zakon-
czone ostra krzywizna, jak np. przeciwspraw-
dziany sprawdzianow *o6deczkowych do poci-
skow karabinowych, nastreczaja wiele trudno-
Sci przy osiowym ich nastawianiu dla przepro-
wadzenia pomiaréw.

Trudnosci te tatwo daja sie ominac¢ dzieki
zastosowaniu specjalnego nakietka, ktory zapro-
jektowatem kilka lat temu dla dokonywania
pomiarow wyzej wymienionych przeciwspraw-
dzianow na uniwersalnym mikroskopie Zeissa.

Nakietek taki jest przedstawiony na rys. 1.

60
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Rys. 1. Specjalny nakieltek do mikroskopu uniwersal-
nego Zeissa.

Okienka mniejsze o szerokosci 5,5 mm po-
zwalaja na obserwacje przedmiotu mierzonego
w Swietle przechodzacym.

Okienka wieksze, ktorych szerokos¢é wynosi
11 mm, umozliwiaja zetkniecie nozykow pomia-
rowych z poczatkiem tego przedmiotu.

Zamocowanie osiowe przeciwsprawdzianu na

mikroskopie przy pomocy specjalnego nakietka
jest pokazane na rys. 2.

=

Rys. 2. Zamocowanie osiowe przeciwsprawdzianu do
t6deczek dla pociskow karabinowych na mikroskopie
uniwersalnym Zeissa za pomoca specjalnego nakietka.

Przeciwsprawdzian P do t6deczek dla poci-
skow karabinowych jest umieszczony miedzy
nakietkiem N z jednej strony i zwykltym klem
K mikroskopu z drugiej strony.

Nozyki pomiarowe A i B, uzyte do przepro-
wadzenia pomiaréow, pozwalaja na zetkniecie
bezpo$rednie z mierzonym przeciwsprawdzia-
nem w miejscach obserwacji. )

Dzieki temu mozemy uniknaé¢ btedow, jakie
wystepuja przy zwyktej metodzie optycznej po-
miaréw, przy ktoérej mierzymy nie sam przed-
miot, lecz jego obraz, zwykle mniej lub wiecej
znieksztalcony wskutek nieuniknionych wad
optyki mikroskopu i oka obserwatora.

Nakietek ten okazat sie bardzo wygodny
w uzyciu i znajduje przy opisanym rodzaju
pomiarow szerokie zastosowanie.

AL. TOMASZEWSKI
technik pomiarowy

ZBIORNICZKI NA OLIWE

Przy drobnych, masowych robotach tokarskich
oliwa do nakietkow powinna znajdowac sie pod
reka. Praktykowany sposob trzymania oliwy w
roznych blaszankach przeszkadza tylko w pracy.
Rys. 1 i 2 przedstawiaja sposoby wykonania

/

W

Rys. 1.

wzgl. osadzenia takich zbiorniczkéw. Na rys. 1
zbiornik stanowi wywiercony otwor w specjal-
nym kle; na rys. 2 oddzielny zbiorniczek jest
umocowany do kadluba konika przy pomocy
pierscienia P.
(,,Machinery”, 1938, str. 548).
i
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WARSZTATOWY STOL INSTALATORSKI

Warsztatowy stot instalatorski, przedstawio-
ny na ponizszym rysunku, jest ‘bardzo prak-
tyczny w pracy, a niedrogi w wykonaniu.
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Warsztatowy stét instalatorski. :

Stot ten wykonany z roznych kawatkow rur
o srednicy 50 mm oraz tacznikow, o ktore tatwo
w kazdym niemal warsztacie. Ptyta stolu wy-
konana jest z desek klonowych o grubosci
45 mm; potka moze by¢ z drzewa tanszego, z de-
sek o grubosci 25 +— 30 mm. Przez lekkie nachy-
lenie stotu do tytu kawalki rur, lezace na sto-
le, nie maja tendencji do stoczenia sie pod no-
gl pracujacego, co grozi¢ moze nawet kalec-
twem, lecz znajduja oparcie na $cianie, przy
przy ktorej zazwyczaj stawiamy stot warszta-
towy.

Pod stotem, przez cala jego diugosé biegnie
kanat, stanowiacy podreczny magazyn rur
o Srednicach najcze$ciej stosowanych oraz od-
cinkow, nadajacych sie do zuzytkowania. Taki
magazyn podreczny ma wysokos¢ okoto 500 mm,
a szerokos¢ nieco mniejsza od szerokosci stotu.
Progi kanalu sa chronione przed uszkodzeniem
katownikami zelaznymi, przy czym boczne pro-
gi wystaja ponad poziom poditogi, chronigc ka-
nat przed zanieczyszczeniem zbednyml odpad-
kami itp.

Opisane urzadzeme nadaje sie zarowno do
duzego, jak i matego warsztatu.

(Reichner, Werkstattstechmk und Werksleiter, 1938.

Nr 21).
1305 125G

UWAGI O WYCINANIU PRZEDMIOTOW
Z CIENKICH BLACH OLOWIANYCH

Wyecinanie z cienkich blach otowianych na-
strecza trudnosci, wynikajace z miekkosci ma-
teriatu. Przy nieostroznym przesuwaniu tasmy
w wykrojniku przedmioty wycinane deformuja
sie, co wystepuje najczesciej przy wycinaniu
przedmiotow z blach pojedynczych.

Celem przys$pieszenia operacji wycinania,
sktadamy w kilkoro pas cienkiej blachy otowia-
nej i wycinamy rownoczesnie po kilka przed-
miotow. Aby unikngé¢ zlepiania sie wycinanych
przedmiotow, poszczegélne warstwy otowiu
przekladamy paskami papieru.

Zaleca sie podczas pracy smarowac Wykro;—
nik naftg, ktora zapobiega zacieraniu sie ttocz-
nika (stempla) w plycie tnacej. -

USTAWIENIE KEOW NA TOKARCE

Przez zastosowanie czujnika i doktadnie szli-
fowanego waltka z nakietkami mozna bardzo
tatwo sprawdzi¢ wspoélosiowosé kiow tokarki.

o

W tym celu nastawiamy czujnik C, zamocowa-
ny na suporcie, w punkcie I watka i po przesu-
nieciu suportu do punktu II odezytujemy wiel-
kos¢ przesuniecia. Metoda ta moze rowniez zna-
lez¢ zastosowanie przy toczeniu stozkéw o ma-
tej zbieznosci.
Wtadystaw Draszawa, tokarz
i Mieczystaw Eski, tokarz

TRZPIENIE DO NASTAWIANIA NOZY
TOKARSKICH

T T
e T

Do szybkiego nastawienia noza tokarskiego
przy toczeniu watkéw o matych srednicach stu-
za nastawne trzepienie T, umocowane w jedno-
stronnie Scietym kle za pomoca wkretow S. Od-
legto$¢ b ma dokladny wymiar, tak ze pro-
mien 7 mozna szybko nastawi¢ za pomoca li-
niatu lub sprawdzianu glebokosciowego. Przy
zdzieraniu odlegtos¢ noza nastawia sie wzroko-
wo lub przy pomocy drugiego trzpienia nastaw-
nego.

(,,Machinery”, 1938, str. 735).
1505 AL
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Inz.-mech. A. T. TROSKOLANSKI

POLSKIE HUTNICTWO ZELAZNE W 1937 R.

Sprawozdanie Zwiazku Polskich Hut Zelaz-
nych za rok 1937 posiada znaczenie dokumentu
historycznego; odtwarza ono bowiem dziatal-
nos¢ hutnictwa zelaznego w Polsce przed prze-
jeciem Zaolzia, ktorego wytworczosé przyczy-
ni sie do dwukrotnego blisko zwiekszenia wy-
twarzanej w Polsce surowki i stali. Miarg do-
robku, zwiekszajacego stan posiadania polskie-
go hutnictwa, jest nie tylko odzyskanie przez
Polske nowoczesnie urzadzonych hut w Trzyn-
cu i Boguminie, lecz réwniez mozno$¢ uzywa-
nia koksu karwinskiego, o wlasnosciach wybit-
nie korzystnych dla procesow hutniczych i od-
lewniczych. Poniewaz rownoczesnie rozpoczely
swa produkcje stalownie i walcownie w Stalo-
wej Woli, Smiato rzec mozemy, iz okres 1937 —
1939 stanowi¢ bedzie przetomowe w dziejach
polskiego hutnictwa trzechlecie.

Aby moc obserwowac przemiany, zachodza-
ce w wytworczosci naszych hut i wysnuwac
z tych przemian wnioski na przyszitoseé, zobra-
zujemy w pobieznym szkicu stan naszego hut-
nictwa zelaznego w 1937 r.

Wytworczosée

Wytworczosé hutnictwa polskiego w 1937 r.
osiagneta poziom rekordowy, z okresu naj-
lepszej koniunktury. W poréwnaniu z 1936 r.
wytworczos¢ w dziale wielkich piecow wzrosta
o0 24%, w stalowniach o 27%, w walcowniach
0 30%, w ruralniach o 51%, a w dmalach dal—
szej obrobk1 0 31%.

Ponizsza tabelka podaje w odsetkach stosu-
nek wytworczosei hutniczej z 1937 r. w porow-
naniu z wytworezoscia przedwojenna i wytwor-
czoscia z 1928 r. ,

z 1928 r.

W poréwnaniu z 1913 r.

wielkie piece 70,2% 105,9 %
stalownie 87,4 % 101,0%
walcownie 89,9 % 103,0 %

Wytworeczosé poszezegolnych dziatow hut-
nlctvva zelaznego w 1937 r. wynosita:

wielkie piece 724.292 t.
stalownie 1.451.665 t.
walcownie 1.076.013 t.
odlewnie 50.782 t.

wydziaty dalszej obrobki 254.357 t.
w tym rury stalowe 87.435 t.

Tablice I-—-III przedstawiaja wytworczosé
trzech zasadniczych gatezi hutniczych w Polsce
w okresie od 1912 do 1937 r.

Tworzywa

tworzywami w procesach
zelastwo

Podstawowymi
hutniczych sa rudy, wegiel i koks,
i materiaty ogniotrwate.

Rudy.

Od szeregu lat hutnictwo polskie czyni wy-
sitki w kierunku zmniejszenia dowozu rud za-
granicznych i ztomu.

W 1927 r. huty polskie zuzyty 211 tys. ton
krajowej rudy zelaznej, czyli 26%, a 610 tys.
ton rud zagranicznych, czyli 74 %.

W 1937 r. dowieziono do hut 823.060 ton ru-
dy krajowej, czyli 55,6%, i 656.085 ton rudy za-
granicznej, czyli 44,4%. :

Cyfry te mowia same za siebie!

Koks.

Zuzycie koksu w zakladach hutni-
czych w 1937 r. wynosito 829.437 ton, wobec
631.474 ton w 1936 r. Zuzycie koksu zagranicz-
nego wynosito zaledwie 0,9% ogoélnego zuzy-
cia.

Zelastwo.

Zuzycie zelastwa w 1937 r. wynosito 1.106.381
ton, z czego na witasne przypada 363.471 ton, na
obce 742.910 ton.

TABLICA TI.

WYTWORCZOSC WIELKICH PIECOW W POLSCE

Tony. 200 000 400 000 600 000 800 000 1000 000

Rok

1512 EsE——n |

1913

1922

1923 -

1924

1925

1926

1927

1928

1929

1930

1931

1932

1933

1934

1935

1936

1937

70



Rok XVIII

MECHANIK

Zeszyt 2

TABLICA II.

WYTWORCZOSC STALOWNI W POLSCE
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W 1937 r. przywieziono do Polski 588.631 ton
zelastwa za sume okoto 80 milionéw ztotych.

Zagadnienie zbiorki zelastwa na rynku kra-
jowym jest zagadnieniem ekonomicznym wiel-
kiej wagi, szczegélnie wobec wzmozonego popy-
tu na zelastwo na rynku Swiatowym i zwigza-
nej z tym tendencji zwyzkowe] cen.

Zatrudnienie i place

W zwiazku z ogolnym ozywieniem gospodar-
czym w roku 1937 nastapita znaczna poprawa
stanu zatrudnienia. Z koncem 1937 r. stan za-
togi robotniczej w hutnictwie wynosit 43.650
0s6b, czyli o 19,6% wiecej, niz przy koncu
1936 r. Przecietna liczba robotnikow w hutach
zelaznych w 1937 r. wynosita 40.718 wobec
34.643 w r. 1936. Obok wzrostu stanu zatrudnie-
nia zwiekszyta sie rowniez ilos¢ dni roboczych,
przypadajacych na jednego robotnika.

Ogolna ilo§¢ dnidowek odrobionych w pol-
skich zak!adach hutniczych w 1937 r. wynosita
11.954.7717.

Suma wyplaconych zarobkow, lacznie z do-
datkami socjalnymi, wyptacona robotnikom,
wyniosta 111.819.461 zi, wobec 91.380.480 w ro-
ku 1936. Proécz podanych wyzej zarobkow ro-
botnicy otrzymali szereg $wiadczen w naturze
o0 {acznej wartosci ponad 4 miliony z. Rok 1937
charakteryzuje sie stabilizacja stosunkéw so-
cjalnych, przy zupelnym prawie zaniku akcji
strajkowej.

Bezpieczenstwo pracy

Rok 1937 byt okresem wytezonej i zorgani-
zowane] walki z nieszezesliwymi wypadkami
przy pracy w hutnictwie zelaznym. Dziatajaca
na terenie zakladow hutniczych komisja bez-
pieczenstwa pracy odbyta w r. 1937 szeS¢ po-
siedzen, poswieconych akcji zapobiegajacej
i uswiadamiajacej szerokie rzesze robotnicze w
zakresie bezpieczenstwa pracy. Ponadto walke
z nieszczeSliwymi wypadkami prowadzity po-
szezegb6lne zaktady hutnicze, tworzac specjalne
referaty bezpieczenstwa pracy i inwestujac po-
wazne sumy w urzadzenia zabezpieczajace i hi-
gieniczne.

Ze statystyki nieszczesliwyech wypadkow w
hutnictwie wynika, ze na ogdlng liczbe 5.249
wypadkow, wypadki ciezkie (Smiertelne lub po-
wodujace diuzsza przerwe nad 4 tygodnie) sta-
nowity 21%.

Badanie przyczyn wykazato, iz 2.549 wypad-
kow tj. 48,5% zaszlo z winy robotnika, 319 wy-
padkéw, tj. 6,1% z winy wspoipracownikow,
162 wypadki, tj. 3,1% wskutek chwilowe]j nie-
zdolno$ei fizycznej robotnika. Pozostate 2.219
wypadkow tj. 42,3% zdarzyly sie z przyczyn ze-
wnetrznych lub mechanicznych.

W poréwnaniu z rokiem 1936 liczba wypad-
kow wzrosta o 34%, co nalezy przypisac¢ zwiek-
szonemu nasileniu pracy i duzej liczbie nowo
przyjetych robotnikéw, nie obeznanych z tech-
nika pracy i wyczerpanych bezrobociem.

TABLICA III

WYTWORCZOSC WALCOWNI W POLSCE
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Podzial wytworczosci

Podzial wytworczosci hutnictwa zelaznego
w r. 1937 przedstawia ponizsza tablica:

urzadzen i zmodernizowano urzadzenia dotad
uzywane.

Udziat przemystu krajowego w powyzszych
inwestycjach mozna oceni¢ na 85%; jedynie bo-

‘ il
6z kra-
Wytwor- Zuzycie 1 jDogj:'oilo (;,;11— l WivSetls s witomizio Zapasy na
‘Wyszczegolnienie czo$¢ wiasne ‘ kladéw hut- ’ —_— 1.1.38
t t niczych na 1\ngl\ ‘ w t
1 ! krajowy %2 granice razem
E Sl i DGt LA Do SR Dt
Wielkie piece 724.292 605.950 1 127.440 ’ 225.462 ’ 12,477 237.93¢ 37.554
Stalownie . 1.451.665 1.492.216 328.883 293.862 _ 293.862 65.785
Walcownie 1.076.013 183.839 66.324 713.600 | 226.632 940.232 82.202
Wydziaty dalsze] obrobk1 254.357 23.321 1.009 ‘ 190.832 36.116 226.948 21.596
w tym rury stalowe . 87.435 1.443 454 | 56.347 29.591 85 938 4.931

Zuzycie zelaza na 1 mieszkanca w Polsce
w 1937 r. wynosito 26,8 kg wobec 21,2 kg w
1936 r.

Dziatalnos¢ inwestycyjna

Dziatalnos¢ inwestycyjna polskiego hutnic-
twa po okresie dobrej koniunktury (1927 —
1930) byta niemal calkowicie zahamowana.
Dzieki poprawie finansowej hutnictwa przysta-
piono w 1937 r. do realizowania programow in-=
westycyjnych w zakresie wielkopiecownictwa
i stalownictwa.

W hutach s$laskich wybudowano dwa wiel-
kie piece o wydajnosci 400 i 450 ton surowki
martinowskiej na dobe. Ponadto w hutach wo-
jewodztwa kieleckiego przystapiono do przebu-
dowy kilku nieczynnych wielkich piecow.

W stalowni jednej z hut $laskich wybudo-
wano piec elektryczny tukowy o pojemnosci 15
ton, co zwigkszyto zdolno$¢ produkecyjna pol-
skich stalowni o 12000 ton rocznie. Ponadto za-
instalowano szereg nowoczesnych piecow, jak
elektryczny tukowy o pojemnosci 5 ton, cztery
piece do obrobki cieplnej, piec martinowski,
trzy piece do wyzarzania itd.

Dziatalnos¢ inwestycyjna objeta réwniez
walcownie, gdzie zainstalowano szereg nowych

wiem maszyny i przyrzady nie wyrabiane w
kraju sprowadzono z zagranicy.

Widoki na przysztosé

Ze sprawozdania Zwiazku Polskich Hut Ze-
laznych wynika, iz hutnictwo polskie mimo za-
niedban z lat ubiegtych weszlo w faze pomysl-
nego rozwoju, zwiekszajac swa produkeje i mo-
dernizujac swe urzadzenia techniczne. Przed
przytaczeniem Zaolzia polskie huty, stalownie
i walcownie nie tylko zaspokajaty potrzeby
rynku wewnetrznego, lecz wywozity czes¢ swej
produkeji za granice. W obecnej chwili, po wia-
czeniu poteznych zakladéw hutniczych, potozo-
nych na terytorium Slaska Zaolzianskiego,
zdolnosei  produkcyjne polskiego hutnictwa
przekraczaja mozliwosci zbytu w kraju. Wobec
ogromnych potrzeb inwestycyjnych w zakresie
budownictwa, komunikacji, przemystu i obrony
kraju zbyt wewnetrzny zelaza ulegnie niewat-
pliwie zwiekszeniu. Niezaleznie od tego powaz-
ny wplyw na rozwoj naszego hutnictwa bedzie
wywieraé wzrost wywozu wyrobow przemystu
metalowo-przetworczego, ktory powinien byc
jednym z najpowazniejszych . odbiorcow na-
szych hut.

BIEZACE WIADOMOSCI GOSPODARCZE

SIEA MECHANICZNA W PRZEMYSLE POLSKI

Z ogloszonych niedawno obliczen Gléwnego Urze-
du Statystycznego, obejmujacych dane za 1936 rok,
wynika, ze na ogélng ilosé¢ 19.863 zakladow przemy-
stowych od I do VII kategorii — 15.1% tj. az 2.995
zakladow zupelnie nie korzysta z zadnej sity mecha-
nicznej.

W poszezegdlnych grupach przemystu odsetek za-
kladéw, nie korzystajacych z sily mechanicznej jest
nastepujacy:

przemyst mineralny 47,6 %
,, widkienniczy 30%

A chemiczny 25,2 %

£ skorzany 18,9%

i poligraficzny 14,8 %

s papierniczy 12,7 %

g metalowy 5,2%

3.4 %

7 elektrotechniczny

712

Ogélna moc silnikéw mechanicznych, pracujacych
w zakladach przemystowych, wynosila w 1936 roku
1.378.000 KM. W ciagu dziesieciolecia 1927 roku do
1936 roku stwierdzono spadek mocy silnikow paro-
wych, wynoszacy 13,2%, a wzrost mocy silnikéow spa-
linowych o 27,5%, turbin parowych i wodnych
o 123%, a silnikéw elektrycznych o 101,1%.

Bardzo znaczny rozwoj daje sie zauwazyé w za-
stosowaniu silnikéw elektrycznych w poszezegblnych
rodzajach przemystu.

Najwiecej zelektryfikowanym jest przemyst poli-
graficzny, w ktérym silniki elektryczne dostarczaja
89,8% energii mechanicznej; kolejno nastepuje prze-
myst elektrotechniczny z 76,8% energii mechanicznej,
wytwarzanej przez silniki elektryczne i przemyst wio-
kienniczy z 24,2%.

Najmniej zelektryfikowanym z wielkich przemy-
stéw jest przemyst drzewny, posiadajacy tylko 9,8%
silnikéw elektrycznych a jednocze$Snie wykazujacy
najwyzszy odsetek maszyn parowych.
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Zatrudnienie i stan zamowien w przemysle me-
talowym w listopadzie r. ub.

W zeszycie 1 i 2 ,,Wiadomosci Statystycznych” ze
stycznia r. biez. ogloszono dane, dotyczace stanu za-
trudnienia i zamowien w m. listopadzie r. ub.

W przemysle metalowym byto w listopadzie zakta-
dow czynnych 851, nieczynnych — 72. W przemysle
elektrotechnicznym byto zakladéw czynnych — 88,
nieczynnych — 6. Razem bylo w przemysle metalo-
wym zakladow czynnych 939, nieczynnych T78.

Robotnikéw, zatrudnionych przy produkcji byto
w listopadzie r. b. ogdétem 175.849, z czego w prze-
my$le metalowym — 157.151 i elektrotechnicznym —
18.689. Z liczby 157.151 robotnikow tylko 18.771 pra-
cowalo niepelny tydzien, co stanowi 11,9%. Procent
czeSciowo zatrudnionych w przemysle elektrotechnicz-
nym wynosi 8,0%. W stosunku do wrzesnia r. ub. pro-
cent czeSciowo zatrudnionych spadl zar6wno w prze-
myéle metalowym z 15,6% we wrzeSniu do 11,9%,
jak i w elektrotechnicznym z 12% we wrze$niu do
8,0%. Srednio caly przemyst polski wykazuje w listo-
padzie 21,9% czesSciowo zatrudnionych robotnikéw.

Ogoélem przepracowano w listopadzie tygodniowo
w przemysle metalowym 7.109.000 robotniko - godzin
(w listopadzie 1937 roku — 6.621.000), w przemysle
elektrotechnicznym 865.000 rob.-godzin (w 1937 r. —
735.00), co daje na jednego robotnika tygodniowo
45,2 godzin i 46,3.

Zatrudnienie i stan zamowien w niektérych posz-
czegblnych galeziach przemystu metalowego w listo-
padzie r. ub. w poréwnaniu z listopadem 1937 r. przed-
stawiat sie nastepujaco:

Stan zaméwien

Rok Ilo$é | Ilosé w % og6lu

GarsuspLy; PRSI zakla- | robot- | Pracownikéow

L IeSIAC | gsw | nikéw | do- Sre- 2ty

s . bry | dni

Fabryki srodkow | 1937 XI | 94 (25591 9,2/ 875 3,3
przewozowych | 1938 XI| 100 | 28812 53,9|43,7| 24
Fabryki maszyn i) 1937 XI | 78 | 4578]10,3| 72,6/ 17,1
narzedzi rolnicz.| 1938 XI 77 | 5375 2,6|84,4/13,0
Fabryki innych 1938 XTI | 104 | 13370 28,0| 28,0 7,7
maszyn *) 1937 XTI | 104 | 16070| 25,7| 59,6| 14,7

*) Bez maszyn przemystu elektrotechnicznego.

Zarzad Grupy Producentéw Narzedzi
Polskiego Zwiazku Przemystowcéw Metalowych

24 stycznia odbylo sie posiedzenie Zarzadu Grupy
Producentéw Narzedzi, na ktérym omoéwiono stan
przemystu narzedziowego w 1938 r. Zuzycie narzedzi
w kraju wyniosto 56,5 milion. zt, z czego 45 milion. zk
pokryta produkcja krajowa, a 11,5 milion. zt import.
Produkcja krajowa w 1938 r. wykazala w poréwna-
niu z 1937 r. wzrost o 6 milion. zt. Import wzrést
0 okolo 3 milioné6w zlotych.

Z Grupy Przemystu Motoryzacyjnego
Polskiego Zwiazku Przemystoweow Metalowych

W dniu 17 stycznia r. b. odbyla sie w Grupie —
pod przewodnictwem Prezesa Zarzadu p. Ministra
K. Tyszki — specjalna konferencja w sprawie pro-
gramu  produkcji motocykli, przy licznym udziale
przedstawicieli zainteresowanych przedsiebiorstw (fa-
bryk motocykli, silnikow i czeSci).

Na powyzszej Kkonferencji wyjasniono przede
wszystkim programowe zamierzenia fabryk motocykli
na najblizszy okres, mianowicie:

ca 400 — 500 szt. motocykli ,,Sokoér 6007 produkeji
18 Vi, Jbava

ca 750 szt.
RZ iInzs

oraz 7500 szt. motocykli popularnie zwanych ,,se-
tek”, produkcji szeregu firm, jak: Huta Ludwikéw —
Kielce, Bracia Nowaczyk — Poznan, Z. Dydynski —

motocykli 200 cm?® takze produkeji

Warszawa, ,,Automatik’ — Poznan, ,,Tornedo” — Byd-
goszcez, P. W. U. — Radom, ,Perkun” — Warszawa
i ,,Podkowa” — Legionowo.

Razem ok. 8.700 szt. motocykli na rok 1939.

Program produkecji silnikow na rok 1939 (poza
produkcja P. Z. Inz.) przewiduje moznos¢ produkeyj-
na silnik6w o pojemnosci 100 ecm® ponad 11.000 szt.
(Huta Ludwikéw, Kielce; ,,Perkun”, Warszawa;
A. Steingagen & H. Stransky, Warszawa oraz Stefan
Malcherek, Poznan).

Przeprowadzona dyskusja w sprawie pojemnosci
rynku wyjasnita, ze w obecnych warunkach liczyé
mozna maksymalnie na zbyt ok. 10.000 sztuk moto-
cykli w ogdle, z tego przypada okolo 3.500 szt. moto-
cykli z silnikiem ponad 100 cm® i ca 6.500 szt. na tak
zwane ,,setki”.

Wobec powyzszego uzgodniono, ze nalezy zachowac
jak najdalej idaca ostrozno$é¢é przy przyznawaniu kon-
tyngentow przywozowych na motocykle, zwlaszcza w
stosunku do motocykli o silniku 100 cm?, aby nie
poderwac zamierzen produkecyjnych krajowych fabryk.

Zwrocono rowniez uwage na konieczno$¢ wystapie-
nia do wiadz o réwnouprawnienie motocykli z silni-
kiem 100 cm® z wiekszymi przy przepisach o za-
stawie rejestrowym na pojazdach mechanicznych.

W toku konferencji wyjasniono caly szereg spraw
dotyczacych racjonalnego podejscia do produkeji mo-
tocykli w oparciu o pewne o$rodki produkcyjne prze-
mystu pomocniczego, koordynowania prac i normali-
zowania elementow sktadowych.

Celem opracowania dalszych wytycznych w tym
wzgledzie, wybrano specjalna komisje koordynacyjna,
w sktad ktérej weszli: P. U. W. — P. Z. Inz. — ,,Pod-
kowa” (p. Dyr. Folman), A. Steinhagen i H. Stran-
sky (p. Dyr. Stransky), Z. Dydynski, ,,Perkun”, , Hu-
ta Ludwikow’ i Stefan Malcherek — Poznan.

Postanowiono stworzy¢ przy Grupie Przemystu

Motoryzacyjnego Sekcje Motocyklowa.
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ZESPOLONE PRZYRZADY DO WYKONYWANIA NA TLEOCZNIACH MUNSZTUKOW
BUTELKOWYCH Z BLACHY STALOWEJ

Ekonomiczne wykonywanie przedmiotéw wycina-
nych lub tloczonych wymaga celowego zespolenia ope-
racyj w jednym przyrzadzie, choéby nawet to byty
operacje réznorodne.

W przyrzadach zespolonych rozrézniamy zasadni-
czo dwa rodzaje czynnos$ci: 1) ksztaltowanie (formo-
wanie) materialu, 2) czynno$ci pomocnicze.

Konstrukeja takich przyrzadéw zalezy od:

a) wielko$ci produkecji, b) mozliwoéci zespolenia
operacyj i kosztéw wykonania przyrzadéw, oraz c)
lokalnych warunkéw warsztatowych, a w szczegélno-
Sci od kwalifikacyj personelu obstugujacego ttocznie.

Poréwnanie kosztéw wykonania i kosztéw eksplo-
atacji przyrzadéw prostych i zespolonych decyduje
0 wyborze typu przyrzadu.

W niniejszym artykule opiszemy
przyrzady, stuzace do wykonania tu-
lejki z zawinetym obrzezem (rys.
1), stanowiacej munsztuk butelki.

Rys. 1. Munsztuk butelki.

Rys. 2 przedstawia cztery kolejne fazy (I—IV) wy-
konywania przedmiotu z krazka o $rednicy x, przy
czym IV faza odpowiada gotowemu wytworowi.

pEgien

: E I ﬂ‘ ——--_—_T

») = :

Vi

5 I |\ Ir
X
Rys. 2. Cztery fazy wykonania munsztuka.
I — pierwsze tloczenie, II — drugie tloczenie, III —
wywiniecie wstepne koinierza, IV — zawiniecie kot-
nierza.

Zestawienie operacyj w przyrzadzie przedstawionym
na rysunku:

poszczegdlnych zespolonych
1. Wycinanie krazka
2. Tloczenie wstepne } L rys. 3.
3. TYoczenie
4. Wyréwnywanie kolierza j IL . rys: 4.
5. Obcinanie krawedzi
komierza
6. Wycinanie dna IIL ATy S, 152
7. Wywijanie wstepne
kolnierza
8. Zawijanie kolnierza VA Ty s 6}
Munsztuki wykonywamy na ttoczniach mimosrodo-~
wych, tarciowych Iub s$rubowych. Z tego wzgledu

przyrzady musza by¢ dostosowane do odpowiednich
ttoczni.
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Przy wykonywaniu munsztukéw mnalezy przede
wszystkim ‘zwrécié uwage na wybér odpowiedniego
materiatu.

Materiat powinien byc¢:

1) wyzarzony; unikamy wowczas miedzyoperacyj-
nych wyzarzen;

2) lekko przewalcowany, z polyskiem; uzyskujemy
wowczas gladka powierzchnie;

3) nadawacé¢ sie do spawania wzgl. lutowania.

Rys. 3 przedstawia przyrzad, stuzacy do wycina-
nia i tloczenia, przystosowany do pracy na tloczni
mimosrodowej.

Ttocznik B jest lekko zbiezny ku goérze, co zabez-
piecza przyrzad przeciw zakleszczeniu lub zerwaniu

. A —podstawa,
B — tlocznik,
C — plyta tnaca,
D — przytrzymy-

wacz fald,
E —kolki wyrzu-
cajace,
F — wktadka,
T G — piyta prowa-
L dzaca,
AN \ i H — wyrzutnik,
! L J — pierscien tna-
/ M ] I cy i ciagnacy,
| N K — czop,

N2 A I, otwory dopro-
wadzajace po-
wietrze,

M —otwory  od-
L prowadzajace
powietrze,
N —boczny kanat
/4 powietrzny,
O — $ciecie do od-
prowadzania
potfabryk.,
P — $ruba,
R — sprezyna wy-

rzutnika gor-
nego.

Rys. 3. Przyrzad zespolony: wykrojnik-ciagnik.

Srub P. Zbieznos¢ wynosi 1:400 do 1:500, co nie ma
znaczenia dla wygladu przedmiotu. Jezeli przyrzad
ma pracowaé na tloczni z dobrymi prowadnicami,
wowczas mozemy usungé plyte prowadzaca G.
Przyrzad przedstawiony na rys. 4 stluzy do tlocze-
nia stozkowego plaszcza przedmiotu. Pierscien F' two-
rzy Yacznie z ttocznikiem L narzedzie do prostowania
kolnierza: miseczki (II, rys. 2). W przyrzadzie tym
zastosowano rowniez tloczniki o ksztalcie stozkowym.
Przy tarczowych i $rubowych tloczniach nalezy sto-
sowaé zderzaki B1 i Bs, ktére przyjmuja na siebie zbyt
silny nacisk na kolnierz miseczki. Nalezy unikaé roz-
ciagania i zgniecenia kolnierza; w przeciwnym bowiem
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razie wystepuja trudnosci

przy dalszej obrobce na

skutek utwardzenia kolnierza, powodujace koniecznos$é
jego wyzarzania przed dalszymi operacjami.
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Rys. 4. Przyrzad zespolony: ciagnik z urzadzeniami
do prostowania kolnierza i wyrzutnikami pélproduktu.

A — podstawa,
B1iBs — zderzaki,
C — wkladka,

D — tlocznik,

E — przytrzymywacz fatd,
F — pier§cien do wyrow-
nania kolnierza,

G — kolki wyrzutnika,

HiiHs — kanaly odpo-
wietrzajace,

J — sprezyna wyrzutnika
goérnego,

K — wyrzutnik,

L — tlocznik ciagnacy,

M — kanal odpowietrzaja-
CY,

N — $ruba wyrzutnika
dolnego,

O — gorna podktadka wy-
rzutnika,

@ — dolna podkladka wy-
rzutnika,

P — poduszka gumowa,

R — czop. A

Rys. b przedstawia przyrzad zespolony, taczacy czte-
ry operacje, z ktérych jedna jest czynnos$cia pomoc-
nicza, polegajaca na rozcieciu i odrzuceniu odpadkow

za pomoca przecinaka R.

Dziatanie przyrzadu objasnia ponizsze zestawienie

operacyj:

a) Narzedzie podczas skoku w dot:

L.p. Operacja

1. Centrowanie i przy-
trzymywanie.

2. Obcinanie brzegu kot-
nierza.

Wykonana przez:

Przytrzymywacz gérny O i

pierScien ksztattujacy C.

Tlocznik wycinajacy P z

pierScieniem tnacym B.

3. Wycinanie dna. Dziurkacz G z pierScieniem
tnacym E.
Tlocznik (zawijak) P z pier-
Scieniem ksztattujacym C.
5. Rozcinanie i odrzuca- Przecinak odpadkéw R mna
nie odpadkow. piers$cieniu tnacym B.
b) Narzedzie podczas skoku w gore:
6. Wyrzucenie gotowego Z dotu przytrzymywacz
potproduktu. fatd D.
Z gory wyrzutnik O.
Czynnosci, wymienione w punktach 2, 3 i 4 sa czyn-
nosciami zasadniczymi, a czynnoS$ci 1, 5 i 6 — czyn-
nosciami pomocniczymi.

. Zawijanie wstepne
koinierza.

A — podstawa,

B — pierscien obcinajacy
kolnierz,

C — pierScien centrujacy,
a zarazem formujacy
wstepnie wywiniecie
kolnierza,

D — przytrzymywacz fald,

E — pier$cien do wycina-
nia dna,

F — kotki wyrzutnika,

G —rura wyrzutnika,

H — goérna podkltadka wy-
rzutnika,

J — czop,

K — pierscieniowa podu-
szka gumowa,

L — krazek wyrzutnika,

M — kotki wyrzutnika,

N — wktadka centrujaca,

]

o,

1\

N
RS

|
F ////,|s O — przytrzymywacz gor-
§ ny, a zarazem Wwy-
o) rzutnik,
g P — tlocznik tnacy i cia-
7| gnacy, T
| @ — dziurkacz wycinajaey
all dno,

R — przecinak odpadkow,
U — dolna podkitadka wy-
rzutnika.
Rys. 5. Przyrzad zespolony: wykrojnik-ciagnik i dziur-
kacz z urzadzeniem od oddzielania odpadkéw i wy-
rzutnikiem péiproduktu.

Ostatnia operacje, polegajaca na zawijaniu koinie-
rza, wykonywa przyrzad przedstawiony na rys. 6. Ce-
lem ulatwienia wymiany ttocznik jest dzielony i po-
siada stozkowe zakonczenie. Plaszczyzny poziome czgsci
B i E spelniaja role zderzakéw, ograniczajacych skok
ttoczni.

Rys. 6. Przyrzad zawija-
jacy kolnierz.
L B
o A — podstawa,
Y % B — dolny ksztattownik-
G ::i zawijak,
==l ir_ C — sprezyna,
i NN D — prowadnik, stuzacy
Ve H jednocze$nie do pod-
s noszenia gotowego
D A F przedmiotu,
I E — wymienny pierscien
N E zawijajacy,
B > o F — wyrzutnik goérny,
; i G — tuleja mocujaca pier-
" el Scien zawijajacy,
: - H — sprezyna wyrzutnika
—\!‘ fr N Ji— czop. &

(F. A. Messing. ,,Werkstatt und Betrieb”, 1938, Nr
5/6).
E. K.
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OPRAWKA DO SZYBKIEJ WYMIANY DZIURKACZA

Obsada A dziurkacza (rys. 1) osadzona jest.w ply-
cie B i zabezpieczona Kklinem C przed obracaniem sie.
Dziurkacz osadzony jest Sci$le w obsadzie; naokolo
chwytu dziurkacza wytoczony jest poélkolisty rowek,
w ktory wechodzi dwudzielny pierscien mocujacy E,
dociskany sprezyna F do stozkowej powierzchni na-
kretki D. Pokrecajac karbowana (moletowana) na-
kretke D powodujemy =zaciskanie dziurkacza przez
pierscien dzielony. Przy wymianie dziurkacza poste-
pujemy odwrotnie — odkrecamy nakretke D, co po-
woduje wysuniecie sie pierscienia dzielonego pod dzia-

A c taniem sprezyny F z rowka
= i dziurkacz bez trudu moz-
na wyjaé, zakltadajac w je-
go miejsce inny o $rednicy
potrzebnej; jest to tylko
wowcezas mozliwe, gdy ze-
sp6t  dziurkaczy posiada
jednakowe chwyty.

Rys. 1. Oprawka z na-
= kretka dociskowa.

b A — obsada dziurkacza,

B — plyta mocujaca,

C — klin, D — nakretka,

E — dwudzielny pier-

Scien mocujacy rozpre-
zany sprezyna F.

_B/ QWWT

Inna oprawke przedstawia rys. 2. Chwyty posiadaja
wciecie w ktéore wchodzi kulka C. Przy wyciaganiu
dziurkacza wypycha sie klin E do goéry przez otwor F.
Wobec istniejacego Sciecia Kklina przy wyciaganiu
dziurkacza, kulka cofa sie umozliwiajac wymiane.
Wazna jest rzecza, aby kulka umieszczona byla w
gniezdzie, uniemozliwiajacym jej wypadniecie.

L

=
Vz Qi D

R Rys. 2. Oprawka
z kulka i klinem

mocujacym.

A — obsada ttocz-
nik, C — kulka
mocujaca, D — o-
twor na klin E i
sprezyna dociska-

jaca L, F — o-
twor, ktorym Kklin
E wypycha sie do

gory.

(,,Werkstatt und Betrieb” 1938, Nr 7/8). E.K.

WYKONYWANIE WEZOWNIC Z RUR MOSIEZNYCH
LUB MIEDZIANYCH NA TOKARCE

Powszechnie znany spos6éb wyginania rur polega na
tym, ze w celu zabezpieczenia ich przekroju przed od-
ksztalceniem, wypelnia sie wnetrze rury piaskiem lub
innym materialem, mocno zatykajac przy tym oba jej
konce. Ten spos6b wyginania moze by¢ odpowiedni
tylko w wypadkach, gdy mamy wyginac¢ stosunkowo
krotkie rury i w niewielkich ilo$ciach. W wypadkach
wykonywania duzej ilo$ci wezownic, a wiec np. w za-
ktadach, produkujacych urzadzenia chlodnicze, sposob
ten jest klopotliwy i zbyt powolny. Poza tym istnieja

niejednokrotnie trudno$ci z usunieciem materiatu wy-
pelniajacego po wygieciu rury, szczegdlnie przy diui-
szych wezownicach. Nieusuniete resztki piasku w we-
zownicach, przeznaczonych dla urzadzen chlodniczych,
moga spowodowaé¢ powazne zaburzenia w dzialaniy
tych urzadzen, a nawet ich uszkodzenie.

Opisany nizej sposob wyginania rur, bez uzywania
materiatow wypelniajacych, nadaje sie do wykonywa-
nia w duzych ilosciach wezownic z rur mosieznych luh
miedzianych.

Na tokarce (rys. 1) osadzony jest miedzy klami
glowicy i konika walec A, posiadajacy wytoczony
srubowo zlobek. Profil zlobka dostosowany jest do
Srednicy wyginanej rury.

Rys. 1

Celem zabezpieczenia przekroju rury przed znie-
ksztalceniem podczas nawijania na walec, wprowa-
dzamy do wnetrza rury, w miejscu, w ktérym naste-
puje jej zginanie, odpowiedni element, majacy za
zadanie zachowaé niezmieniony profil rury po zgieciu.
W naszym wypadku element ten sklada sie z kulki
K, o $rednicy rownej wewnetrzne]j srednicy rury, osa-
dzonej wahliwie w uchwycie U (rys. 2); uchwyt za$
ten jest osadzony na dlugim precie D, ktérego drugi
koniec przytwierdzony jest do jakiego$§ nieruchomego
przedmiotu.

s
/,

Wyginana rure R nasadzamy na pret D i koniec
jej mocujemy w odpowiednim wycieciu ramienia Z za
pomoca plytki P i $ruby S. Po wprawieniu w ruch
obrotowy zlobkowanego walca A rure R naprowadza-
my i dociskamy do zlobkéw recznie.

Po nawinieciu wezownicy zdejmujemy ja z walca
A, po usunieciu plytki P, wykrecajac ja ze ztobkow.

Przy wykonywaniu wezownic z rur o niewielkiej
$rednicy, a duzej $rednicy wezownicy, mozna stosowac
walec A gladki, bez zlobkow.

(,,Werkstattstechnik” 1937, str. 138).

K U

Rys. 2.

Ww. G.
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Melchior Wankowicz ,,SZTAFETA”. Ksiazka o pol-
skim pochodzie gospodarczym. Warszawa, 1939. Wy-
dawnictwo Biblioteka Polska. Format 240><160. Stron
XVI-|527. Cena zt 15—, w oprawie zt 18,—.

Ksiazka ta traktuje o pochodzie gospodarczym Pol-
ski w pierwszym dwudziestoleciu po odzyskaniu nie-
podleglosci. Bohaterem ksiazki jest naréd polski, jego
preznosé, inicjatywa i duch w walce o przysziosé Pol-
ski. Wysitki w kierunku zuzytkowania naszych bo-
gactw naturalnych rud, nafty, wegla, gazéw ziemnych,
zdobycze techniki na drodze do uniezaleznienia sie od
dowozu surowcOw zagranicznych, oraz ukoronowanie
naszego XX-lecia w postaci odzyskania Zaolzia — sta-
nowia tre$é tej nieprzecietnej ksiazki, ktéra sie czyta
jednym tchem. Sygnalizujac czytelnikom jej ukazanie
sie, zapowiadamy obszerniejsza recenzje w najblizszym
zeszycie ,,Mechanika”. i

E. Romer i R. Mochnacki ,,ATLAS GEOGRAFICZ-
NY dla klasy I gimnazjow zawodowych. Cze$¢ I:
Swiat”. Lwow—Warszawa, 1939. Ksiaznica-Atlas. For-
mat 300X200. Stron 12. Cena zt 2,70.

Atlas ten dostosowany jest do programu nauki geo-
grafii w Kkl. I wszystkich szkotr zawodowych i zostal
zatwierdzony do uzytku szkolnego przez Min. W. R.
31H0), 120

Zawiera on 12 tablic barwnych, na ktérych zilu-
strowano szereg zagadnien z geografii fizycznej, po-
litycznej i gospodarczej, a w szczegdlnosci: stosunki
polityczne i komunikacyjne; strefy roslinne i czlowiek,
rosliny uprawne; gleby, lasy i hodowla; goérnictwo,
przemyst i handel; ponadto zamieszczono kilka map
Polski oraz wycinki z arkuszy polskiej mapy taktycz-
nej wraz z objasnieniem znakéw i skrotéw. Poza ma-
pami podano szereg wykresow, dotyczacych gospodar-
ki $Swiatowej. Nalezy nadmienié¢, iz atlas uwzglednia
wszystkie ' ostatnie zmiany terytorialne w Europie.
Przejrzysty uklad, bogata tre$¢ rozmieszczona w spo-
s6b umiejetny na kilkunastu stronach i starannos$é
wydania pod wzgledem graficznym sktadaja sie na
calos¢ omawianego wydawnictwa.

J. M. ,,ZMOTORYZUJEMY POLSKE”. Wydanie
trzecie, polecone przez Ministerstwo Komunikacji.
Warszawa, 1939. Format 240)165. Stron 48.

Ksigzka ta stanowi broszurke propagandowa, kto-
rej motto streszcza sie w trzech hastach:

Dobra droga to motoryzacja!
Motoryzacja to szybkosé!
Szybkosé daje zwyciestwo!

Tres¢ omawianej ksiazeczki obejmuje nastepujace
tematy: zagadnienie komunikacji, dzieje i rozw6j po-
jazdéw mechanicznych, budowa samochodu, rodzaje
pojazdéw mechanicznych i ich obstuga, jak otrzymadé
prawo jazdy, materialy pedne, dorozka samochodowa,
autobus, samochéd ciezarowy, motocykl, ciagnik, tu-
rystyka i sport automobilowy, spoteczne zagadnienie
automobilizmu, obrona kraju, gospodarcze znaczenie
motoryzacji, przemyst samochodowy, instytucje i zrze-
szenia motoryzacyjne, bezpieczenstwo ruchu kolowego,
zagadnienie drogowe, propaganda motoryzacyjna, jak
rozstrzygnaé zagadnienie !motoryzacji Polski, motory-

zacja w Niemczech i Rosji Sowieckiej, wszyscy na
front motoryzacji!

Broszura napisana zywo, z enfuzjazmem i wiara
w stusznos¢é gloszonych hasel, zawiera wiele cennego
materiatu historycznego, informacyjnego i statystycz-
nego Dlatego tez spelnia swe zadanie w calej roz-
ciaglosci. i
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S. Krukowski , KRZEMIONKI OPATOWSKIE”
Warszawa, 1939. Nakladem Muzeum Techniki i Prze-
mystu. Format 240)<170. Stron XIII{135.

Wactaw Szczesny ,,JAK ZBUDOWAC NAJLEPSZE
OGNIWA ELEKTRYCZNE DO ZASILANIA ODBIOR-
NIKOW BATERYJNYCH” Warszawa, 1938. Wydaw-
nictwo T. Ulasinskiego. Format 230X155. Stron 31.
Cena zt 1,—.

Piotr Bekenowski ,NOWOCZESNA TROJKA SIE-
CIOWA NA PRAD ZMIENNY” Warszawa, 1938. Wy-
dawnictwo T. Ulasinskiego. Format 230)155. Stron
14. Cena zt 1,50.

Piotr Bekenowski ,,CZTEROLAMPOWA SUPER-
HETERODYNA” Warszawa, 1938. Wydawnictwo T.
Ulasinskiego. Format 230<155. Stron 16: Cena zt 1,50.

CZASOPISMA NADEStANE

,DZIENNIK. URZEDOWY MIN. W. R. i O. P.”
Nr 14 zawiera szereg rozporzadzea Ministra W.R. i O.P.
o tworzeniu gimnazjéw i lice6w ceramicznych, che-
micznych, przemystu drzewnego itd. oraz szczegélowe
zestawienie szko6tr zawodowych.

»,GOSPODARKA WODNA” Nr 6/38 zawiera poza
artykutami specjalnymi szereg interesujacych notatek
o robotach wodnych, prowadzonych w kraju, a w szcze-
golnosci o rozpoczeciu budowy iapory w Czchowie,
o budowie zakladu wodno-elektrycznego w Turnisz-
kach na rzece Wilii oraz o postepach budowy zapory
wodnej w Roznowie.

»HUTNIK” Nr 1/39 zawiera na wstepie zyciorys
zmartego w styczniu wybitnego polskiego uczonego
$. p. prof. dr Witolda Broniewskiego, ktérego spusci-
zna naukowa obejmuje 85 prac i artykutéw z zakre-
su metaloznawstwa i dziedzin pokrewnych. Ponadto
artykuly: P. Bastien ,Lepkos$é, napiecie powierzchnio-
we i lejnos¢ w metalurgii, w szczeg. w odlewnictwie”,
F. Tychowski ,,O wplywie zmiennych warunkéw ob-
rébki cieplnej na wilasnosci mechaniczne konstrukeyj-
nej stali stopowej” oraz obszerny dzial gospodarczy.

»INZYNIER KOLEJOWY” Nr 1/39 po$wiecony jest
dwudziestoleciu kolejnictwa polskiego i zawiera na-
stepujace artykuly: inz. M. Lopuszynski ,,Ogélna sy-
tuacja gospodarcza w Polsce oraz wyniki eksploatacji
Polskich Kolei Panstwowych”, prof. inz. A. Miszke
»R0zZwWO] sieci kolejowej”, inz. S. Wasilewski , Powiek-
szenie i ulepszenie taboru kolejowego”, inz. T. Krzy-
zanowski ,Ewolucja gospodarki warsztatowej”, inz.
B. Cywinski ,,Organizacja Polskich Kolei Panstwo-
wych” i inne. g
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,LOT POLSKI” Nr 1/39, miesiecznik po$wiecony
popularyzacji zagadnien lotnictwa zawiera m. in. opi-
sy nowych polskich samolotéw wojskowych oraz sze-
reg interesujacych artykuléw, dotyczacych rozwoju
lotnictwa w kraju i zagranica.

»POLITYKA GOSPODARCZA” Nr 79 zawiera m.
in. artykuly: S. Lauterbach ,,Inwestycje polityczne”,
S. Gorski ,,Owoce polityki gospodarczej w Czechosto-
wacji i w Polsce”, J. Jezewski ,,Zbrojenia angielskie”.

»PRZEGLAD BEZPIECZENSTWA PRACY” Nr 1/39
zawiera tekst Memoriatu w sprawie realizacji uchwat
powzietych na Kongresie Bezpieczenstwa Pracy, kto-
ry odbyt sie w kwietniu 1938 r., poczatek cyklu ar-
tykuléw o bezpieczenstwie i higienie pracy w prze-
mysle tkackim oraz szereg pomysiéw i udoskonalen
z zakresu bezpieczenstwa pracy.

Nr 2/39 pow. czasopisma zawiera opis wycieczki
inzynier6w bezpieczennstwa pracy do Niemiec, Belgii
i Anglii oraz szereg artykulow, opisujacych warunki
pracy w szeregu zagranicznych zakladach przemysto-
wych, jak I. G. Farbenindustrie w Leverkusen, Fa-
bryce Chemicznej Henkla w Diisseldorfie, w zaktadach
f. Siemens w Berlinie i innych; ponadto opisy mu-
zeOw ochrony pracy w Charlotenburgu i Londynie:

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” Nr 1/39
zawiera m. in. artykuly: prof. inz. G. Sokolnicki ,,Na-
turalne drogi rozwojowe elektryfikacji”’, inz. M. Go-
golewski ,,Aluminium — zarys fabrykacji i surowce’.

Ukazaly sie Nr 2 i Nr 3 ,,PRZEGLADU GOSPO-
DARCZEGO”, organu Centralnego Zwiazku Przemy-
stu Polskiego.

»PRZEGLAD GORNICZO-HUTNICZY” Nr 12/38
zawiera artykut inz. géorn. W. Biernackiego ,,Stan i po-
trzeby polskiego przemystu weglowego” oraz szereg
artykuléw specjalnych.

»PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 3 zawiera m.
in. szczegdélowy opis XVI Miedzynarodowego Salonu
Lotniczego w Paryzu oraz sprawozdanie z Konferencji
Obrabiarkowej SIMP, ktéra odbyla sie w dniach 14—
15 stycznia b. r. W dziale sprawozdawczym na uwa-
ge zastuguje artykut o dogtadzaniu.

»PRZEGLAD ORGANIZACJI” Nr 1 zawiera m. in.
sprawozdanie z wystawy berlinskiej ,,Zdrowe zycie —
radosna praca” oraz opis miejsca pracy S$lusarza.

»PRZEMYSE. METALOWY” Nr 3/39 zawiera ar-
tykut o przemysle elektrotechnicznym w Polsce oraz
wiadomosci zwiazkowe i wiadomo$ci z zagranicy.

,,PRZYRODA I TECHNIKA” Nr 1/39 zawiera m.
in. artykuty: B. Geritz ,,Motor na gaz wielkopiecowy
syst. Cockerill”’, B. Knollowna ,,Trzydziestolecie fil-
mu rysunkowego”.

,, TECHNIK” Nr 1/39 zawiera m. in. opis polskie-
go wynalazku dysz do rozpylania cieczy ,,Wir”.

»TECHNIK” Nr 2/39 zawiera m. in. artykut inz.
S. Gasiorowskiego o gospodarce olejowej w zaktadach
przemystowych. .

»TECHNIKA CIEPLNA” Nr 1/39 zawiera artyku-
ty: inz. H. Herbich ,,Stan i program wyzyskania sit
wodnych dla elektryfikacji Polski”, inz. R. Biedrzyc-
ki i inz. W. Pac ,,Pekanie oplomek w miejscach za-
walcowania”.

,, JECHNIKA LOTNICZA” Nr 1/39 zawiera szcze-
gblowy opis XVI Miedzynarodowego Salonu Lotnicze-

go w Paryzu, wraz z zestawieniem samolotow salony
i charakterystykami silnikéw lotniczych.

»WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE” Nr 1/39,
czasopismo dla elektrykéw-praktykow. Nr 1/39 za-
wiera artykuly: inz. St. Golebiowski ,Normalizacja
taryf dla drobnych odbiorcéw”,” inz. St. Szafranski
»Prostowniki rteciowe”, inz. M. Wodnicki ,Lampy
rteciowe”, oraz Dziat instalacyjny, Nowiny elektrotech-
niczne, Skrzynke techniczna i Bibliografie.

»WOLYNSKIE WIADOMOSCI TECHNICZNE” Nr
1/39 zawiera m. in. artykul prof. E. Hauswalda ,,Te-
chniczne i komunikacyjne zagadnienia polskiego Sla-
ska za Olza”.

Zeszyt 9—10 magazynu ogdlno-technicznego p. n,
»ZYCIE TECHNICZNE” przynosi szereg artykulow,
ktére niewatpliwie zainteresuja kazdego technika bez
wzgledu na specjalnos¢ zawodowa, a mianowicie: prof,
dr inz. W. Aulich ,,Cywilizacja, stan inzynierski i szko-
1y politechniczne”, inz. dr Wt. Roniewicz ,,Maccaresse”,
zawierajacy opis prac melioracyjnych terenu potozo-
nego na prawym brzegu rzeki Tybru, inz. K. Cybulski
i inz. T. Egiejman ,,O kauczuku erytrenowym’ (kau-
czuk syntetyczny wyrabiany ze spirytusu), inz. F. Do-
brzynski ,,Telewizyjna technika nadawcza”, insp. L.
Mistat ,,Morskie znaki zeglugowe”, S. Szymanski
,»M. S. Pilsudski”, prof. G. Mokrzycki ,,Lotniczy salon
paryski”, inz. Stan Mieczystawski ,,Most przez Wiste
we Wiloctawku”, Jerzy Czerepowicki ,Po paryskim
salonie samochodowym” oraz artykul ,,Jakie korzysci
uzyska Politechnika Lwowska przez budowe gmachow
Wydzialu Mechanicznego i Elektrotechnicznego”.

WYKAZ CZASOPISM WYMIENNYCH

Speiniajqge zyczenia czytelnikéow, wyrazone w licz-
nych odpowiedziach na ankiete, podajemy wykaz cza-
sopism wymiennych wraz z adresami administracyj
i warunkami prenumeraty. Sadzimy, iz ta droga uta-
twimy szerokiemu kregowi naszych czytelnikow za-
znajomienie sie ze specjalnymi zagadnieniami, ktorych
w ,,Mechaniku” mnie mozemy wYczerpujqco omawiac.

Redakcja.

,,AUTO”, miesiecznik, Warszawa, Aleja Szucha 10:
Pren. ptr. zt 5,—. V

»DZIENNIK URZEDOWY Min. W.R. i O.P.”, mie-
siecznik, Warszawa, Aleja Szucha 25. Pren. roczna
zt 4,50.

»GAZ, WODA i TECHNIKA SANITARNA”, mie-
siecznik, Krakéw, Gazownia Miejska, Prenum. kwart.
zt. 5,—.

»GLOS SZKOLY ZAWODOWEJ”, miesiecznik, War-
szawa, Zurawia 9. Pren. pir. zt 3,50; roczna zt 6,—.

,GOSPODARKA WODNA?”, 2-miesiecznik, Warsza-
wa, Nowy Swiat 14. Pren. roczna zt 10,—.

,HUTNIK”, miesiecznik, Katowice, ul. Zamkowa 3.
Pren. kwart. zt 12,—.

HINZYNIER KOLEJOWY”, miesiecznik, Warszawa,
Krucza 14 m. 4. 'Pren. roczna zt 25—, dla prac. kol
zt 20,—.

,LOT POLSKI”, miesiecznik. Warszawa, Wierzbo-
wa 9. Pren. kwart. zt 2,50.

,MEODY ' ZAWODOWIEC”, tygodnik. Warszawa,
Smulikowskiego 4. Pren. mies. zt 0,60, kwart. zt 3,—
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, MORSKIE WIADOMOSCI TECHNICZNE”, 2-mie-
siecznik. Gdynia, Skwer KoSciuszki 10. Prenum. pir.
7t 5—; roczna zi 9,—.

,,POLITYKA GOSPODARCZA”, dwutygodnik. War-
szawa, Stupecka 9. Pren. kwart. zt 6,—. :

,PRZEGLAD BEZPIECZENSTWA PRACY”, mie-
siecznik. Warszawa, Wilcza 1. Pren. roczna zt 9,—; pir.
7zt 5,—.

,PRZEGLAD CHEMICZNY”, miesiecznik., Lwoéw,
Politechnika. Pren. roczna zt 10,—.

,PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” 2-tygod-
nik. Warszawa, Krolewska 15. Pren. kwart. zt 9,—.

»2PRZEGLAD GOSPODARCZY?”, '2-tygodnik. War-
szawa, Chmielna 2. Pren. kwart. zt 12,—.

,PRZEGLAD GORNICZO - HUTNICZY”, miesiecz-
nik. Katowice, Plac Wolnos$ci 8. Pren. roczna zt 48,—.

,PRZEGLAD MECHANICZNY”, 2-tygodnik. War-
szawa, Aleja Jerozolimska 8. Pren. kwart. zt 10,—.

»PRZEGLAD ORGANIZACJI”, miesigcznik. War-
szawa, Mokotowska 53. Pren. kwart. zt 6,—.

L2PRZEGLAD TECHNICZNY”, 2-tygodnik. Warsza-
wa, Czackiego 3/5. Pren. kwart. zt 12,50.

»PRZEMYSY. METALOWY?”, 2-tygodnik. Warsza-
wa, Marszatkowska 140. Pren. kwart. zt 5,—.

»PRZYRODA i TECHNIKA”, miesiecznik. Lwow,
Czarnieckiego 12. Pren. plr. zt 5,—.

»RYNEK METALOWY i MASZYNOWY”, tygodnik.
Poznan, ul. Wielka 10. Pren. kwart. zt 5,—.

ZSPAWACZ”, 2-miesiecznik. Warszawa, Zgoda 10.
Pren. roczna zt 2,—.

»SPAWANIE i CIECIE METALI”, miesiecznik.

Warszawa, Zgoda 10. Pren. kwart. zt 3,—; dla cztonkow
stow. techn. kwart. zt 2,—.

,2WTATYSTYKA W PRZEDSIEBIORSTWIE”, 2-mie-
siecznik. Warszawa, Aleja Jerozolimska 32. Pren. rocz-
na zt 10,—; %lacznie z ,Przegladem Statystycznym?”
zt 16,—.

»SZOFER POLSKI”, miesiecznik., Warszawa, Zlota
27. Pren. kwart. zt 0,80; pir. zt 1,60; roczna zt 3,—.

»TECHNIK”, miesiecznik. Katowice, Gmach Urzedu
Wojew. Pren. roczna zt 16,—.

, TECHNIK POLSKI”, miesiecznik. Warszawa, Wiej-
ska 1 m. 40. Pren. pir. zt 6,—; roczna zt 11,—.

,» TECHNIKA CIEPLNA”, 2-miesiecznik. Warszawa,
Piusa XI. 32 m. 6. Pren. roczna zt 10,—.

,, TJECHNIKA LOTNICZA”, miesiecznik. Warszawa,
Aleja Szucha 4 m. 66. Pren. kwart. zt 3,50.

,, TECHNIKA SAMOCHODOWA?”, miesiecznik. War-
szawa, Aleja Jerozolimska 8. Pren. kwart. zt 2,50.

L,WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE”, mie-
siecznik. Warszawa, Krélewska 15. Pren. kwart. zt 3,—.

5, WIADOMOSCI INSTYTUTU METALURGII i ME-
TALOZNAWSTWA”, kwartalnik. Warszawa, Topolo-
wa 18. Pren. roczna zt 20,—.

LWIADOMOSCI POLSKIEGO KOMITETU NOR-
MALIZACYJNEGO”, 2-miesiecznik, Warszawa, Rako-
wiecka 4. Pren. roczna zt 24,—.

,WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO”, mie-
siecznik. Warszawa, Elektoralna 2. Pren. pir. zt 12,—.

L2WOLYNSKIE WIADOMOSCI TECHNICZNE”,
miesiecznik. ZXuck, Chrobrego 15. Pren. pir. zt 6,—.

»ZYCIE TECHNICZNE”, miesiecznik. Lwow, Ujej-
skiego 1. Pren. plr. zt 6,—; roczna zt 10,—.

RZEGCZ Y ClEKAWE

ANTONI KELLER

HISTORIA ODKRYC I ROZWOJU MATERIALOW WYBUCHOWYCH

Nie dowiemy sie zapewne nigdy, kiedy i gdzie od-
kryto, ze saletra z ciatami tatwo palnymi tworzy mie-
szanine tak wybitnie palna, ze po zapaleniu nie daje
sie ugasi¢ az do zupelnego sploniecia.

Istnieja przypuszczenia, ze mieszanka ta bedaca na-
miastka prochu czarnego zostala wynaleziona w Chi-
nach.

Inne wersje wskazuja na zrodio jej powstania In-
die. Za poparciem tej tezy przemawia umiejetno$é wy-
dobywania saletry przez tubylcéw z organicznych od-
padkow, zawierajacych azot. Umiejetnosé ta, zacho-
wana do dzisiaj byla przechowywana z pokolenia na
pokolenie,

Faktem niewatpliwym jest jednak, ze zaréwno
Chinczycy, jak i plemiona hinduskie nie uzywaly
mieszanki prochowej, jako materiatu miotajacego, do
walki.

Mieszanina, o ktérej mowa skladata sie z sadzy,
siarki, zywic, saletry i stuzyla przewaznie do efektéw
Swietlnych i dzwiekowych, stosowanych podeczas uro-
czystosci religijnych.

Pierwsze wzmianki o prochu w Europie pochodza
z Bizancjum. Nazwany ,o0gniem greckim” postuzyt
mieszkancom miasta do spalenia okretéw Arabow, kto-

rzy w VII wieku oblegali bezskutecznie to miasto.
Natomiast mieszkancy zachodnich krancéow Europy,
nie znajac jeszcze tego Srodka obronnego nie byli w
stanie oprzeé¢ sie Arabom, ktérzy tez w 711 r. zdobyli
Hiszpanie. W 10 wieku Bizancjum z pomoca ,,0gnia
greckiego” jeszcze raz skutecznie odpario grozne naj-
Scie Bulgardéw. Za zdumiewajace zjawisko moze ucho-
dzi¢ fakt, iz mimo wywiadu obcych panstw Bizan-
tyjezykom udalo sie okoto 600 lat utrzymaé w gle-
bokiej tajemnicy sklad mieszanki.

Najstarsze dokumenty pisane dotyczace prochu
czarnego pochodza z roku okoto 1200. Napisat je pi-
sarz bizantyjski Marcus Graecus. Dzielo jego pt.
,Ksiega traktujaca o ogniach do spalania wrogow’’
podaje wagowy skiad mieszanki:

Siarki 11%
Wegla 22 %
Saletry 67 %

Znamiennym jest fakt, ze w poréwnaniu z nowocze-
snym prochem czarnym, ktérego sklad wynosi

Siarki 10—12%
Wegla 13—17 %
Saletry 77—81%

widzimy bardzo nieznaczne roéznice.

19



Zeszyt 2 MECHANIK Rok XVIIT
W pierwszej polowie XIV w. mnich Berthold Zauwazyt on, ze nitrogliceryna za podgrzaniem roz-

Schwarz z Fryburga uzyt prochu do miotania poci-
skow. Byla to, mozna $mialo powiedzieé, chwila
przelomowa w historii Swiata. W roku 1340 powsta-
je miyn prochowy w Augsburgu, w 1344 w Szpanda-
wie. Zachecony efektem dzialania armat uzytych po
raz pierwszy w 1346 roku w bitwie pod Crécy, cesarz
rzymski Karol IV zaklada najwiekszy miyn procho-
wy w Lignicy w 1348 r. Odtad przez diugi okres cza-
su proch czarny stuzyl jako jedyny materiat wybu-
chowy, miotajacy i kruszacy. Znacznie poézniej niz do
celow wojennych weszlo w uzycie zastosowanie pro-
chu do celéw pokojowych, mianowicie w roku 1627 do
gornictwa. Proch strzelniczy uzywany byt poczatkowo
pod postacia maczki. W roku 1540 wprowadzono gnio-
townik, po czym =zaczeto go ziarnkowac¢ i odsiewac
ziarna roéznej grubosci.

W roku 1832 chemik francuski
sze$¢ lat pozniej Teofil Pelouze
pierwszy nitroceluloze.

W roku 1846 Christian Schonbein w Bazylei ulep-
szyt sposéb je] otrzymywania przez zastosowanie do
nitracji mieszaniny nitrujacej, tj. kwasu azotowego
i siarkowego, a poniewaz jako surowca uzy! bawelny,
nazwal otrzymana w ten sposob nitroceluloze — ba-
welnq strzelniczq. Nowy ten produkt okazal sie re-
welacyjny. Przy bardzo prostych czynno$ciach fabry-
kacji byt pod kazdym wzgledem niewspéimiernie sil-
niejszy od prochu czarnego. Niestety, po wielkim en-
tuzjazmie przyszly jeszcze wieksze rozczarowania. Wy-
buch z niewiadomych powodéw prochowni w Faver-
sham w Anglii w 1847 r., nieudate préby kapitana
armii austriackiej von Lenka i jeszcze kilka drobnych
wybuchéw w roku 1863, utwierdzity opinie, ze bawel-
na strzelnicza jest zwiazkiem nietrwalym, nie nada-
jacym sie do diuzszego przechowania i ze musi za-
konczy¢ swe istnienie wybuchowym rozkladem.
~ Te mylna teorie obalil chemik angielski Sir Fry-
deryk Abel (1827—1902). Dzieki sproszkowaniu wi6-
kien bawelnianych i ich wygotowaniu uzyskat dosta-
teczna stalo$¢ bawelny tak, ze juz nic nie lezalo na
przeszkodzie do stosowania jej jako materialu wybu-
chowego. W roku 1865 w Stowmarket powstala pierw-
sza fabryka oparta na jego metodach fabrykacji.

Braconnot a w
otrzymali po raz

Niestety do dzisiaj jeszcze, bezwzglednie pewnej
nitrocelulozy otrzymac¢ nie umiemy. NauczyliSmy sie
tylko poznawac, kiedy nitroceluloza staje sie niebez-
pieczna i to pozwala nam uniknaé¢ wybuchoéw w pro-
chowniach.

Rownoczesnie niemal z Ablem chemik szwedzki
Alfred Nobel (1833—1896), rozpoczal prace nad ba-
daniem witasnosci nitrogliceryny i mozliwosciami sto-
sowania jej, jako materiatu wybuchowego. K Nitrogli-
ceryne, jako wynik dzialania mieszaniny nitrujacej na
gliceryne otrzymat juz w 1846 r. chemik wloski Asca-
nio Sobrero. Na razie nie znalazla ona wiekszego za-
stosowania; proby uzycia jej jako materialu wybu-
chowego zawiodly. Przypadek jednak przyszedt z po-
moca Noblowi. Zauwazyl on mianowicie jak rozlana
nitrogliceryna wsiaka w piasek, ta obserwacja nasu-
nela mu mysl aby przesyci¢ nia pewien gatunek pia-
sku tzw. ziemie okrzemkowa. W ten sposéb w roku
1863 powstal dynamit okrzemkowy. Niedostateczna je-
go sila wybuchowa nasuneta Noblowi inne pomysty.

80

puszcza bawelne strzelnicza i wytwarza ciata stale,
Oceniajac doniosto$¢ tej wiasciwosci w 1885 r. otrzy-
mat zZelatyne wybuchowaq, najsilniejszy dotychezas kru-
szacy material wybuchowy, niebawem za§ w podobny
sposob wynalazt dynamit zelatynowy.

Wynalezione materialy z powodzeniem zastapily
proch czarny w dziataniu kruszacym. Natomiast znacz-
na sita wybuchowa uniemozliwiala zastosowanie dy-
namitu do celéow miotajacych, powodujac natychmia-
stowe zniszczenie lufy broni palnej. Zmniejszenie wiec
szybkosci reakcji rozktadu do mozliwosei wytrzyma-
tosciowych lufy, bylo warunkiem koniecznym do uzy-
skania nowych materiatéw miotajacych.

Prace nad tym zagadnieniem pasjonujacym wspol-
czesnych chemikéw francuskich zapoczatkowal M.
Berthelot (1827—1907) a do pozytywnego konca do-
prowadzit Vieille. Proces zelatynizacji tj. potraktowa-
nia rozpuszczonej nitrocelulozy alkoholem z eterem
w ilo$ci niedostatecznej dla otrzymania zupeklego roz-
tworu i odprowadzeniu rozpuszczalnikéw, stworzyt
najwiekszy przewrot w historii materialow wybucho-
wych, dzieki wynalazkowi prochu bezdymnego — tzw,
nitrocelulozowego. Proch ten zostal wprowadzony w
1887 r. w wojsku francuskim pod nazwa prochu ,,B”,

W 1889 r. Nobel opatentowat drugi proch bezdym-
ny skladajacy sie z nitrocelulozy zelatynowanej przez
nitrogliceryne tzw. balistyt, a w roku 1840 Abel i De-
war wynalezli trzeci rodzaj prochu bezdymnego spo-
rzadzony z nitrogliceryny i nitrocelulozy, zelatynowa-
nych przy pomocy wspolnego rozpuszczalnika, ocelo-
nu tzw. kordyt. Ostatnie dwa gatunki prochu w od-
réznieniu od pierwszego nitrocelulozowego nosza na-
zwe prochéw nitroglicerynowych. )

Olbrzymie Kkorzysci jak: trzykrotnie prawie wiek-
sza sita i niewidoczne spalanie byly tak znaczne, ze
wyparty niemal catkowicie proch czarny.

Postepy chemii nowoczesnej spowodowaly dalsze
zmiany w dziedzinie kruszacych materiatéw wybucho-
wych. Na czolo zostaly bezapelacyjnie wysuniete nitro-
zwiqzki aromatyczne. Wyparty one caltkowicie praso-
wana i zelatynowana bawelne strzelnicza, nad ktoéra
maja wyzszosé, poniewaz sa zwiazkami o wielkiej sta-
tosSci i matej wrazliwo$ci. Poniewaz wiekszo$§¢ z nich
topi sie bez rozkladu w granicach temperatur latwych
do osiagniecia, przeto roztopione nitrozwiazki staty
sie idealnym materialem do wypelniania skorup gra-
natéw, w ktérych nastepnie zastygaja. Wrazliwosé
przetopionego nitrozwiazku jest tak mata, ze do po-
budzenia trzeba zwykle uzyé detonatora posredniego.
Za najcze$ciej uzywane detonatory uchodza: rteé¢ pio-
runujaca, otrzymywana przez polaczenie alkoholu ety-
lowego z rozezynem rteci w kwasie azotowym (zwia-
zek ten wykryl w roku 1899 angielski chemik Ho-
ward), oraz azotek otowiu, stanowiacy wodny roz-
twor azotku sody i octanu otowiu. Gléwnym surow-
cem wyjSciowym dla polaczen aromatycznych jest smo-
ta pogazowa, z ktorej otrzymuje sie podstawowe zwia-
zki aromatyczne: benzen, toluen, fenol i naftalen. Naj-
bardziej przydatnymi z nich sa fenol i toluen. Z po-
moca nitracji fenolu, zwanego = pospolicie karbolem,
otrzymujemy kwas pikrynowy, znany w terminologii
wojskowe] pod nazwa ekrazyt lub melinit.
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Kwas pikrynowy zostal odkryty w roku 1788
przez J. M. Haussmanna (1749 — 1824) i zna-
lazt niebawem zastosowanie w przemysle jako zoitty
barwnik dla welen i jedwabi. W 1873 r. H. Sprengel
uzyt kwasu pikrynowego do wyrobu materiatéw kru-
szacych. Dopiero jednak w r. 1886 dzieki Turpinowi
stal sie pierwszym nitrozwiazkiem aromatycznym
wprowadzonym na stale do techniki wybuchowej.

Drugim z polaczen aromatycznych i niemniej waz-
nym jak pierwszy jest tréjnitrotoluen. Posiada wszyst-
kie zalety kwasu pikrynowego bez jego cechy ujem-
nej, bo nie jest cialem trujacym. Pierwszy otrzymat
trotyl, bo taka jest jego mazwa potoczna, Wilbrand
w roku 1863, lecz przez dituzszy czas zwiazek ten nie
mial praktycznego znaczenia. W 1891 roku Hausser-
man zwrécit uwage na jego wiasciwosei kruszace.
W roku 1902 zostat wprowadzony na state do armii
niemieckiej.

Nalezaloby wspomnieé¢ jeszcze o dwu materiatach

RO NI
MUZEUM KOMUNIKACII

Zapoczatkowaniem MUZEUM KOMUNIKACJI by-
fa Wystawa Komunikacji na Targach Wschodnich we
Lwowie, zorganizowana jesienia r. 1927. Na skutek
zainteresowania, jakie wzbudzila ta wystawa powstata
wsrod jej organizatoréw my$l urzadzenia staltejeeks-
pozycji, przedstawiajacej pogladowo,. zaréwno dla fa-
chowcow jak i dla szerokiego ogélu, zagadnienia do-
tyczace spraw kolejowych.

Mysl ta podjeta zostala z zapalem przez grupe fa-
chowecow oOwezesnego Ministerstwa Komunikacji: inz.
Jozefa Wotkanowskiego, inz. Stanistawa Wasilewskie-
go, oraz inz. Adama Tuza. Dzieki ich wysitkom juz
w dniu 18 lutego 1928 r. otwarte zostalo w Warszawie
MUZEUM KOLEJOWE, mieszczace sie nadéwczas w
dwoch salach dawnego Dworca Wiedenskiego, w jego
czeSci dzi§ juz zburzonej, ustepujacej miejsca wzno-
szonemu obecnie Dworcowi Gléwnemu. Skromne ra-
my Muzeum Kolejowego okazaty sie za ciasne, gdy
przybyty eksponaty z pawilonu Ministerstwa Komuni-
kacji na Powszechnej Wystawie Krajowej w Pozna-
niu, to tez Muzeum w dniu 13 grudnia 1931 r. prze-
niosto swa siedzibe do obszerniejszego lokalu przy ul.
Nowy Zjazd 1, oczekujac na wlasny gmach, w ktérym

kruszacych, ktére ze wzgledu na mozliwosé fabryka-
cji z surowcow wlasnych oraz z uwagi na ich wiel-
ka site kruszaca nalezy do czotowych w tej dziedzi-
nie. Sa to pentryt (T EN) i heksogen (T A). Pierw-
szy stanowi cialo, powstate dzieki metodom syntetycz-
nym z najprostszych surowecow, jakimi sa: wegiel,
woda i powietrze. Odkrycie pentrytu jest tak niedaw-
ne, ze ocena jego nalezy do przyszto$ci.

Heksogen jest jedynym przedstawicielem nitro-
zwiazkow tluszczowych. Wysoka cena produkeji stoi
na przeszkodzie szerszej produkcji, tego bardzo cen-
nego materialtu kruszacego.

Jakkolwiek nitrozwiazki aromatyczne i tluszczowe,
oraz nitroceluloza i nitrogliceryna odpowiadaja w
dziedzinie materiatow wybuchowych najsurowszym wy-
maganiom wojskowym, nalezy sie jednak spodziewac,
ze geniusz czlowieka nie poprzestanie na dotychcza-
sowych zdobyczach, lecz nadal bedzie powiekszaé
swo] stan posiadania.

K A

bedzie moglo unaoczni¢ =zagadnienia komunikacyjne
w catej ich rozciagto$ci. Dotychczasowe Muzeum Ko-
lejowe zbyt dobrze znane jest publicznosci, aby przy-
pomina¢ jego ciekawe zbiory, zestawione w sposéb
wysoce interesujacy dla fachowcow, a dostepny dla
kazdego obywatela, chcacego zapoznac¢ sie blizej z ko-
lejnictwem polskim. Przypomnimy tylko, ze zajmuje
ono 1044 m? powierzchni w 19 salach; ilo$¢ ekspona-
tow dochodzi do 3.000.

Zaznaczy¢ nalezy, ze Muzeum Kolejowe obudzito
zainteresowanie nawet zagranicznych ko6t fachowych.
Zwiedzaja go czesto cudzoziemcy z Francji, Niemiec,
Bulgarii, Jugostawii, Litwy, Lotwy, Rosji i innych
krajéow Europy, a nawet przybywaja specjalne dele-
gaci z krajow odleglych jak np. wystannik kréla Egip-
tu, ktory zwiedzil Muzeum Kolejowe, aby zlozy¢ o nim
szczegblowy raport swemu monarsze; podobnie dele-
gat rzadu chinskiego przybyt do Muzeum aby zapo-
zna¢ sie z jego organizacja i ukladem.

W grudniu ub. r. nastapilo otwarcie nowych dzia-
6w Muzeum, stanowiacych zapoczatkowanie zbiorow
obejn}ujacych wszystkie dziedziny komunikacji, a mia-
nowicie dzialy Drég Kolowych i Drég Wodnych.
W ten sposéb Muzeum Kolejowe zmieniwszy swoj do-
tychczasowy zakres przeobrazilo sie w MUZEUM
KOMUNIKACJI.

Muzeum Kolejowe stawialo sobie jako cel udostep-
nienie ogétowi obhywateli Rzeczypospolite] znajomosci
Kolejnictwa, Muzeum Komunikacji rozszerza swe za-
dania, pragnac zainteresowa¢ ogo6! zagadnieniami ko-
munikacyjnymi i wskaza¢ na konieczno$¢ dzwignie-
cia Polski w tej tak waznej dla gospodarstwa naro-
dowego i obronnos$ci Panstwa dziedzinie, na poziom
narodéw o najwyzszej kulturze.

Nowo otwarte dzialy mieszcza sie tymczasem w
czterech salach drugiego pietra. Zorganizowane sa
w ten sposéb, aby widz, w szeregu modeli, wykona-
nych nadzwyczaj wiernie i prawdziwie artystycznie
oraz w licznych wykresach, taczacych Scistosé technicz-
na z estetycznym ujeciem, mogt z zainteresowaniem
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$ledzi¢ rozwoj drog w Polsce i zapataé entuzjazmem
dla zamierzen na przyszio$¢, ktére maja zmienié do-
tychczasowe nasze bezdroza na prawdziwe europej-
skie szlaki komunikacyjne.

Zyjemy dzi§ pod hastem doskonalenia komunikacji
w Polsce; problem ten interesuje nadzwyczaj - zywo
i tych, ktérzy pragna naszego podniesienia gospodar-
czego i tych, co w rozwoju drég i zlaczonej z nimi
motoryzacji, widza wzmozenie obronnos$ci Polski
i tych, ktérzy regulacje i skanalizowanie rzek oraz
budowe kanaléw uwazaja za $rodek obnizenia kosztow
przewozu, a co za tym idzie za ulatwienie naszych
mozliwosci eksportowych i transportowych, i tych réw-
niez, ktérzy pragna udostepnienia piekna Polski dla
turystow swoich i obcych. Wszyscy oni znajda odpo-
wiedzi w eksponatach dzialéw kotowego i drég wod-
nych na pytania i dreczace ich watpliwo$ci. Zobacza
jakie typy drog posiada Polska i do jakich dazy; skad
bierzemy materialy do nawierzchni wudoskonalonych;
jak wplywaja drogi ulepszone na zycie gospodarcze,
ile ich posiadamy i w jakim stosunku liczebnym w po-
réwnaniu z innymi panstwami, jak wyglada¢ ma udo-
skonalona droga bita polska; jakie mamy mosty, nie
te przyslowiowe, ale wediug miary i dazen nowej Pol-
ski, jaka sie¢ drég wodnych ma polaczyé nasze sy-
stemy wodne z systemami innych krajow; co daje Po-
rabka i Roznéw; jak sie reguluje nasze niesforne rzeki

i potoki. Muzeum Komunikacji pokazuje, jaka Pol-
ske odebraliSmy z rak zaborcéw, jaka zrobiliSmy do-
tad i jaka bedziemy mie¢ w przyszlosci — da Bég
niedalekiej.

e

Otwarte obecnie dzialy stanowia zaczatek wiel-
kiego Muzeum Komunikacji, ktére wraz z Muzeum
Przemystu i Techniki za lat pare osigdzie we wia-
snym gmachu, dostosowanym do wszelkich potrzeb
muzealnych i wzniesionym na wyznaczonym juz przez
Zarzad Miejski obszernym placu na terenach przyszlej
Wystawy Krajowej.

Zagadnienia komunikacyjne w swietle satyry

,»Projekty” bezposrednich przewozéw kolejowych miedzy Francja a Anglia przez Kanal La Manche.

,»Projekt linii kolejowej na moscie przerzuconym
w poprzek Kanalu La Manche.

,,Projekt linii kolejowej na pomoscie zawiészonym
na balonach miedzy Anglia a Francja.
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