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O WEASCIWY KIERUNEK I POZIOM CZASOPISMA

Ze wzgledu na réznorodnosé i wszechstronnosé zainteresowan licznej rzeszy czytelnikow
,»Mechanika”, ogromny gtod rzetelnej wiedzy fachowej, a zarazem powazne zaleglosci, spo-
wodowane zarowno brakiem odpowiedniego czasopisma od lat wielu, jak © duzymi lukami
w naszym pismiennictwie technicznym, zadania czasopisma ,,MECHANIK” sq wyjatkowo duze.

Ustalenie wtasciwego kierunkw, wynikajacego z przyjetego zakresu dziatalnosci, i poziomu
czasopisma stanowi przedmiot troski zaréwno Redakceji, jok i Komitetu Redakcyjnego ,.Mecha-
nika”.

Wychodzac z zatozenia, iz objecie zakresem dziatalnosci czasopisma wszystkich dziedzin,
interesujacych pracownikow rzemiosta i przemystu metalowego, jest niemozliwe przy obecnej
objetosci poszczegolnych zeszytow, przyjeto jako zasade, iz czasopismo ,Mechanik” w pierw-
szym okresie swego istnienia bedzie omawiaé przede wszystkim zagadnienia techmniki
warsztatowej, znajdujgce zastosowanie we wszystkich gateziach przemystowych, a tym
samym interesujace ogot czytelnikow. Na drugim planie bedq umieszczane artykuty z zakresu
konstrukeji maszyn, gospodarki cieplnej, metalurgii i odlewnictwa, oraz z innych dziedzin
specjalnych, jak technika samochodowa, technika lotnicza, techmika wuzbrojeniowa, kolej-
nictwo itp.

Nie mniej waznym zagadnieniem jest utrzymanie odpowiedniego p o0 zi0m U CZasopisma.

W ciagu niespelna roku istnienia ,.Mechanik” stat sie czasopismem, docierajacym do kilku-
nastu tysiecy czytelnikow, o réoznym wyksztatceniu i przygotowaniu fachowym. Z ogrommnego
zasiegu wplywow czasopisma wynika pewna niejednolitos¢ poziomu artykutéow w nim za-
mieszczanych.

Dazac do osiggniecia ,ztotego Srodka”, zadowalajgcego mozliwie liczny odsetek czytel-
nikow, Redakcja czasopisma przyjeta nastepujgce wytyczne:

1) artykuty zamieszczane w ,Mechaniku” powinny byé dostepne dla wykwalifikowanego
rzemieslnika, ktorego wyksztatcenie podstawowe odpowiada gimnazjum mechanicznemu nowe-
go typu,

2) jeden lub majwyzej dwa artykuty w kazdym zeszycie mogq byc utrzymane na pozio-
mie mieco wyzszym, dostepnym dla rzemieslnika o najwyzszych kwalifikacjach i@ daleko po-
sunietej specjalizaciji,

3) w kazdym zeszycie powinno znajdowac sie kilka artykutéow, dostepnych dla uczniow
rzemieslniczych. s .

Ze wezgledu na stale wzrastajacy doptyw mitodziezy do szkél zawodowych, Redakcja cza-
sopisma zamierza uruchomic¢ w jednym z najblizszych zeszytow specjalny dziat dla mtodziezy
rzemieslniczej, w ktorym bedg zamieszczane zwiezte artykuty z rachunkéw warsztatowych, fi-
zyki przemystowej, mechaniki stosowanej, metaloznawstwa, obrébki metali i pomiarow war-
sztatowych, stanowigce zamkniete w sobie cykle i uzupelnione przyktadami liczbowymi.

Powazng pomoc w ocenie wtasciwego poziomu artykutéw stanowia wyniki ankiety, roz-
pisanej przez Redakcje czasopisma w grudniu ub. roku. Z odpowiedzi tych wynika, iz poziom
dotychczasowy poza matymi wyjatkami nie jest zbyt wysoki. Jest rzecza oczywista, iz artyku-
ty utrzymane na poziomie dostepnym dla wykwalifikowanego rzemieslnika moga wydawaé sie
zbyt przystepne rzemieslnikom wybitnym specjalistom, a zbyt trudne—uczniom rzemieslniczym,
stawiajgcym pierwsze kroki w swym zawodzie. Dlatego tez zwracamy sie z apelem do star-
szych i doswiadczonych, by przy ocenie artykutéow pamietali o tym, ze w swej praktyce zawo-
dowej zaczynali réwmniez od rzeczy tatwiejszych, a do miodych, by nie zniechecali sie pewnymi
trudnosciami w przyswajaniu sobie nowych wiadomosci i skrzetnie gromadzili roczniki ,,Me-
chanika”. Artykuty dzi$ niedostepne po pewnym okresie pracy mad sobg moga oddaé pierw-
szorzedne ustugi w rozwigzaniu trudnosci, jakie wysuwa praktyke warsztatowa. Wszystkich
zas czytelnikéow prosimy o jak najzywsze wspéldziatanie z Redakcjq.
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Inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

METODY WYKONYWANIA KOt ZEBATYCH WALCOWYCH

O ZEBACH

Istniejg dwie zasadnicze metody wykonywa-
nia ko6t zebatych walcowych o zebach prostych:

a) ksztaltowa (rys. la), w ktorej uzywa sie
narzedzia o ksztalcie luki miedzyzebnej,

NAR#EDZ/E
Rys. 1la.
Schemat narzedzia
ksztattowego do obrobki
zebow.
KOtO NACINANE

b) obwiedniowa, polegajaca na tym, ze ewol-
wentowy zarys nacinanego zeba obwodzi sie
krawedzia boczna (skrawajaca) narzedzia (rys.
1b i ¢) za pomoca kolejnych polozen tego na-

Rys. 1b. Profil zeba obwiedzionego przez kolejne po-
tozenia narzedzia o ksztalcie kola zebatego (metoda
Fellowa).

Rys. lc. Profil ze-
ba obwiedziony
przez kolejne poto-
zenia narzedzia o
ksztalcie zebatki
(metoda Maaga,
Sunderlanda, Bil-
grama, frezowanie
obwiedniowe).

(4

rzedzia. Oczywista jest rzecza, ze im gestsze be-
da te potozenia, tym doktadniej zostanie obwie-
dziona nacinana ewolwenta.

Jak to wida¢ z rys. 1b i ¢ ewolwente mozna
obwies¢:

1) albo za pomoca zeba narzedzia o ksztal-
cie kota zebatego (metoda Fellowa, rys. 1b),

2) albo za pomoca narzedzia o ksztalcie ze-

PROSTYCH

batki (metoda Maaga, Sunderlanda, frezowanie
obwiedniowe itp. rys. 1c).

Skoro juz rozgraniczyliSmy te rézne metody,
zastanowmy sie z kolei na czym one polegaja,

METODA KSZTALTOWA

Metoda ta (rys. 1la) wymaga narzedzia ksztat-
towego. Wykonywac¢ wiec zeby mozna przy tej
metodzie:

na frezarce za pomoca freza ksztattowego
przy uzyciu podzielnicy uniwersalnej,

na diutownicy lub strugarce za pomoca no-
za ksztaltowego przy uzyciu podzielnicy,

na szlifierce za pomoca odpowiednio oprofi-
lowanej tarczy szlifierskiej (metoda Orcutta).

Na ogot metoda ta ma te wade, ze wymaga
osobnych narzedzi ksztalttowych lub przyrzadow
do profilowania i to:

a) dla kazdej ilosci zebow,

b) dla kazdego modutu,

c) dla kazdego kata przyporu,

-d) dla kazdego charakteru zeba (normalny,

niski lub wysoki),

e) dla kazdej korekcji.

Jesli wiec mielibysmy naciaé¢ zeby raz w ko-
le zebatym o zebach normalnych - zerowych,
module m = 5 mm, kacie przyporu o = 150
iz = 25 zebach, a innym razem o tych samych
wartosciach lecz o z = 40 zebach, to musimy
uzyc¢ dla kazdego z tych przypadkow osobnych
narzedzi.

Widzimy wiec, ze metoda ta wymaga bardzo
wielkiej ilosci rozmaitych mnarzedzi. Narzedzia
przy tym maja ksztalt trudny do doktadnego
wykonania, a przez to metoda ta, za wyjatkiem
szlifowania, nie znajduje zastosowania do na-
cinania zaro6wno doktadnych jak i odpowiedzial-
nych zazebien.

Dla caltosci podaje w tabelach I i II kom-
plety frezéw ksztaltowych (zwanych popular-
nie na rynku — modulowymi), jakie mozna
otrzyma¢ w handlu, do nacinania zeb6w nor-
malnych - zerowych i to na ogét dla kata przy-
poru 14°30° (istnieja tez dla kata przyporu 20°):

a) komplet ztozony z 8 frezow (dla jednego
modutu) tabela I. Ten komplet jest dostarcza-

ny do wykonywania zebow o module mniejszym.

od .m = T mm,

b) komplet ztozony z 15 frezow (dla jedne-
go modutu) tabela II. Ten komplet jest wyko-
nywany dla nacinania zebow o modutach

m = 8 do 20 mm

Kazdy nr freza, jak widzimy z tabel I i II,

odpowiada pewnemu zakresowi zebow nacina-
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Rok XVIII MECHANIK Zeszyt 3
TABELA I TABELA II obrotu $cisle uzgodnionego z obrotami kota na-
dla m < 7 mm dla m = 8 do 20 mm  cinanego, wykonywa ruch roboczy (strugajacy
prostopadty do plaszeczyzny rysunku). Oczywi-
H Aflrentnacs, Nefrega: [aoasresnach sta jest rzecza, ze ruch strugajacy narzedzia
5 fij; Sinlhand S i jest szybki, podezas gdy obrotowy bardzo powol-
1 1913 1 1213 ny i zalezny od doktadnosci, z jaka chcemy ob-
11 13 wie$é ewolwente w zebie kota nacinanego. Im
2 1416 - tych niejako ,cie¢ na jeden zab” (w celu cal-
e e U R e 2 1416 kowitego wykonania zeba od stopy do glowy)
3 17+ 20 91 1516 bedzie wiecej, tym doktadniejszy wypadnie
- i —| zab. Po jednym obrocie kota nacinanego zo-
: o S : ) stana zeby z gruba obrobione. Zazwyczaj jed-
360 96 34 3% 1920 nak nie ograniczamy sie do jednego p}"z'ejécia,
] i 91--95 lecz potem dajemy jedno lub dwa przejscia wy-
6 85+ 54 e - gladzajace, przy ktorych nadaje sie zebowi za-
43 23--25 réwno odpowiednia grubosé, jak tez uzyskuje
7 55-+-134 TS 2634 sie mniej lub wiecej gtadka powierzchnie.
8 133;““ % S0ts Metoda Maaga i Sunderlanda
6 35+54
63 ooy Aby latw{ej zrozumiec zasade dziatania tych
3 : metod, w ktorych narzedziem nacinajacym ze-
nych i ta_k np. frezgn} 7 55--134 by jest zebatka, musimy sie zastanowi¢, czy to
nr 7 mozna obrabiac 71~ 80134 jest naprawde mozliwe, aby takim narzedziem
koto o zgbach od 55 bt i mozna bylo doktadnie obwie$é ewolwente.
go I{I“ZLkaidym s 8 lgfjbalka Z rys. 15 1) widzimy, ze linia zazebienia G; G,

znajduja sie napisy:

nr freza, zakres mozliwych do nacinania zebow,
gtebokos¢ na jaka malezy wglebi¢. frez, aby zab
miatl odpowiednia grubosc.

METODY OBWIEDNIOWE

Znacznie prostszymi pod wzgledem ilosci na-
rzedzi sa metody obwiedniowe (rys. 1b i c),
gdyz jednym narzedziem (dla jednego modu-
tu i kata przyporu tudziez charakteru zeba tj.
normalnego lub niskiego lub wysokiego) moz-
na nacina¢ wszystkie ilosei zeboéw i to zaréwno
zerowych jak i korygowanych (poprawionych).

Metoda Fellowa

Zasada dzialania tej metody polega na nie-
jako zazebieniu sie narzedzia w ksztalcie kota
zgbatego z nacinanym kolem zebatym (rys. 2).

ruchy posuwowe

Rys. 2. Schemat nacinania zeb6éw za pomoca narzedzia
o ksztalcie kola zebatego w metodzie Fellowa.

Jedynie kolo nacinane sie obraca, podczas
gdy narzedzie w ksztalcie kota zebatego, oprécz

jest prostopadta do wspélpracujacych ewolwent
w miejscu ich zetkniecia. Jesli wiec zamiast
jednej z ewolwent wspoipracujacych wprowa-
dzimy zebatke (rys. 3), ktorej krawedz pracu-

koto toczne

| T(/

|\ lnia toczna

)

ZEBATKA A

Rys. 3. Schemat wspoéipracy kola zebatego z zebétkq.

jaca bedzie prostopadia do linii zazebienia, to

_ przekonamy sie, ze faktycznie ewolwenta be-

dzie stale styczna do krawedzi zebatki. Widaé
bowiem z rys. 3, ze przez ciaggniecie nici (wy-
obrazajacej linie zazebienia) w kierunku strzat-
ki a bedzie sie obracato koto K,, ktére z kolei
przesuwa zebatke w kierunku strzatki b. Udo-
wodniliSmy wiec, ze wspolpraca narzedzia-ze-
batki z kotem zebatym jest w zupeiosci moz-
liwa.

W sposdb podobny mozna nacinaé zeby w ko-
le zgbatym, przy czym narzedzie - zebatka wy-
konywaé musi ruch roboczy strugajacy. Metody

1) Patrz ,,Mechanik” 1938 r., zeszyt 1, str. 220.
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Maaga i Sunderlanda roznia sie miedzy soba
tylko tym, ze:

a) w metodzie Maaga narzedzie wykonywa
tylko ruch roboczy strugajacy (prostopadty do
ptaszczyzny rysunku), natomiast koto nacinane
jak gdyby sie toczy po narzedziu, a wiec nie
tylko obraca sie (b. powoli), lecz rowniez prze-
suwa wzdtuz narzedzia (rys. 4);

NARZEDZIE

linia toczna

ruch obrotowy

koto toczne

ruch_przesuwowy
KOtD NACINANE

.

Rys. 4. Kolejne polozenia kola nacinanego wzgledem
narzedzia - zebatki w metodzie Maaga.

b) natomiast w metodzie Sunderlanda na-
rzedzie zebatki nie tylko, ze wykonywa ruch
roboczy strugajacy, lecz jeszcze przesuwa sie
prostopadle do osi obrotéw nacinanego Kkota,
a nacinane koto tylko obraca sie (powoli)

(rys. 5).

KOtO NACI-
NANE

ruch przesuwowy

Rys. 5. Kolejne polozenie kola nacinanego i narzedzia
nacinajacego - zebatki w metodzie Sunderlanda.

Widzimy wige, ze w obu metodach mamy
do czynienia z nastepujacymi ruchami skks.
dowymi:

1) ruch roboczy — strugajacy — wykonyws
narzedzie. Ruch ten jest wykonywany wzdhy;
zeba kota nacinanego (prostopadle do ptaszezys.
ny rysunku),

2) ruch obrotowy — wykonywany prze;
przedmiot (koto nacinane),

3) ruch przesuwowy — wykonywany w me-
todzie Maaga przez przedmiot, za§ w metodzie
Sunderlanda przez narzedzie.

Dtugos¢ skoku narzedzia (ruchu roboczego)
zalezy Scisle od diugosci zeba. Im dlugosc zeba
wieksza, tym i skok wiekszy.

Ruchy: obrotowy przedmiotu i przesuwowy,
sa Scisle ze soba zwigzane.

Kazdemu przesunieciu narzedzia (lub kol
nacinanego) odpowiada Scisle okreslona wiel-
kosc¢ przekrecenia sie kola. Ze wzgledu na ogra-
niczona diugos¢ narzedzia, przesuw nie moze
by¢ za diugi. Zazwyczaj ogranicza sie do jed-
nej jedynej podziatki tzn. Zze przesuw ten jest
rowny scisle jednej jedynej podziatce. Moze tei
(ale to tylko na maszynach Maaga) wynosic
dwie i wiece]j catkowitych podziatek. Przesuwo-
wi o jedna podziatke odpowiada przekrecenie
o jedna jedyna podziatke, a wiec niejako o je-
den zab. Jesli wiec mamy w kole np. 25 zebow
to przekrecenie odpowiadajace jednej podziatee
bedzie rowne 1/o5 cze$ci pelnego obrotu kofa,
Na maszynach syst. Maaga i Sunderlanda znaj-
duja w zwiazku z tym dwie gitary z kotami
zmianowymi. ‘ &

a) jedna gitara z kotami zmianowymi obro-
tu (dla zadanej ilosci zebow),

b) druga gitara z kolami zmianowymi prze-
suwu (dla zadanej podziatki wzglednie modutu).

Po przesunieciu sie o jedna podziatke, przy
czym kolo obroci sie o kat (wzglednie o czest
pelnego obrotu), odpowiadajacy jednej podziak
ce (jednemu zebowi) kota nacinanego, zatrzy-
muje si¢ maszyna i nastepuje ruch powrotny
przesuwu (przy czym przedmiot nie obraca sie)
o jedna podziatke, po czym nastepuje wiacze-
nie sie ruchu roboczego i rozpoczyna sie znow
cykl roboczych cie¢ przynaleznych do nastepne]
podziatki (nastepnego zeba).

W metodzie Maagae maszyna zatrzymuje si¢
woweczas, gdy narzedzie znajduje sie w najdal-
szym polozeniu powrotnym tak, ze przesuwaja-
cy sie przedmiot (znajdujacy sie ponizej narze-
dzia) moze swobodnie przesuna¢ sie nie zacze-
piajac o zeby narzedzia.

Natomiast w metodzie Sunderlanda w mo-
mencie zatrzymania si¢ maszyny odsuwa sie ca-
ty stojak wraz z narzedziem w kierunku pro-
mieniowym tak daleko, ze narzedzie poznie]
moze przesunaé sie swobodnie obok nacinaneg0 |
kota. Po przesunieciu sie o jedna podziatke, na-
rzedzie wraz ze stojakiem zbliza sie znéw do
nacinanego kota i cykl cie¢ zaczyna sie z po-
wrotem.
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FREZOWANIE OBWIEDNIOWE

Zasada dziatania tej metody (rys. 6) naci-
nania zebow polega na wspoipracy freza w

Rys. 6. Nacinanie zebow w kole za pomoca freza sli-
makowego (metoda obwiedniowa).

ksztalcie slimaka z poprzecinanymi na poprzek

zwojami z obrabianym kolem.
Gdybysmy dokonali przekroju tego freza

Inz.-mech. JAN OBREBSKI

MAKRO - |

ptaszczyzna prostopadia do osi nacinanego ko-
ta, wowezas otrzymalibysmy obraz przedstawio-
ny na rys. lc.
Przy tej metodzie frez obraca sie dokota osi,
a przez kota zmianowe obraca sie macinane ko-
to, przy czym w przypadku jednozwojowego
freza, na jeden obrot tego freza koto nacinane
obréci sie o jeden zab (po jednym bowiem
obrocie freza zwoj przesunie sie o jeden skok,
ktorym jest podziatka zeba nacinanego). Poza
tymi ruchami musi sie jeszcze przesungé¢ frez
rownolegle do osi kota nacinanego, a to w celu
obrobienia zeba na caltej szeroko$ci kota naci-
nanego. (Sprawa ta bedzie omoéwiona bardziej
szczegbltowo przy opisie poszczegbdlnych ma-
szyn). Mamy wiec i tutaj do czynienia z dwoma
gitarami:
a) jedna do sprzegania obrotow freza z obro-
tami przedmiotu,
b) druga do przesuwu freza wzdluz zeba
nacinanego kota (réwnolegle do osi obro-
tu kota).

Najblizszy artykut tegoz autora z cyklu o kotach
zebatych bedzie poswiecony zagadnieniu korekcji kot
zebatych. (Przyp. red.).

MIKROBADANIA

W ZASTOSOWANIU DO KWALIFIKOWANIA | ODBIORU MATERIALOW

Makro- i mikrobadania metali wechodza w za-
kres nauki zwanej metalografiq, a wigza sie
z catoksztaltem wiadomosci o metalach i sto-
pach, czyli z nauka zwana metaloznawstwem.

Obecny stan wiedzy w zakresie badan makro-
skopowych wymaga specjalnych studiow i diuz-
szej co najmniej kilkuletniej praktyki. Dlatego
tez wnioski dotyczace struktury badanego me-
talu na podstawie obserwacji wykonanych prze-
tomow lub zgtadéw moze zasadniczo wyciggac
jedynie specjalista, posiadajacy odpowiednie
przygotowanie teoretyczne i praktyczne.

Pewne steoretypowe czynnosci, nie wyma-
gajace zaglebiania sie w caloksztalt zagadnienia,
mozna oczywiscie powierzy¢ pracownikowi
o mniejszych kwalifikacjach.

Celem niniejszego artykulu jest zapoznanie
czytelnikow z tymi dwiema podstawowymi me-
todami badan struktury metali.

BADANIA MAKROSKOPOWE

a) obserwacja przetomo6w.

Obserwacja struktury materiatu gotym okiem,
wzglednie przy powiekszeniach matych (paro
do kilkakrotnych) zwie sie obserwacjqg makro-
skopowq.

Wymagajace wielkiej wprawy i wielkiego
doswiadczenia i wielkiego wyczucia, kwalifiko-
Wwanie tworzyw metalowych na podstawie wy-
gladu przetomu musi byé zaliczone réwniez do
badan makroskopowych, jako ze powierzchnie

przetoméw ogladamy badz gotym okiem, badz
za pomoca lupy, badZz za pomoca binokularowe-
go mikroskopu przy powiekszeniach paro, lub
kilkakrotnych (np. 15 X maksimum).

Na przetomach mozemy widzie¢ wielkosé
ziarna (patrz fot. 11 2), znacznej wielko$ci wtra-
cenia zuzlowe (fot. 3), naderwania i nadpek-
niecia (fot. 4), smugowos¢ strukturalng (fot. 5).
Mozemy réwniez natrafi¢ na tzw. przetomy
miedzykrystalitowe, wystepujace w odlewach
(fot. 6).

b) obserwacja zgtadow.

Makroobserwacja moze dotyczy¢ i szlifow
(polska nazwa zglad) wykonanych za pomoca
papierow Sciernych, lecz nie polerowanych na
lustro. Szlify takie wytrawia sie specjalnymi
odczynnikami makroskopowymi i obserwuje go-
tym okiem, lub przy matych powiekszeniach.

Na makroszlifach trawionych mozemy zaob-
serwowaé wielkos$¢ ziarna (fot. 7), makrostruk-
tury spoin i obszarow wpltywu spoin na metal
macierzysty (fot. 8 1 9), wad powstajacych przy
spawaniu (fot. 10) i rzadzizn w odlewach
(fot. 11). :

Poza wskazanymi przykladami nalezy wspo-
mnie¢ o tzw. odbitkach Baumanna 1), wykony-
wanych na papierze fotograficznym, a odzwier-
ciadlajgcych rozklad zwiazkow siarki (siarcz-
kow) na przekroju badanego preciska stalowego.

1) Wykonywaniu i interpretacji odbitek poswieci-
my specjalny artykut.
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Uwaga: Fotografie 1 -9 i 11 - 21 zmniejszono
o 0,4, a fotografie 10 — o polowe.

Fot. 3. Wtracenie niemeta-

Fot. 1. Przelom kawatka bra- Fot. 2. Przelom stali przegrza- liczne bardzo duze widoczne
zu glinowego wybitnie gru- ° nej az do poczatku nadpalenia. na przetomie. Pow. okolo
boziarnistego. Pow. okolo 8 X ®. Pow. okoto 10 X &. 15 X . ‘

Fot. 4. Pekniecie biegnace przy Fot. 5. Smugowo$¢ widoczna Fot. 6. Przelomy prébek, przeznaczo-
warstwie naweglonej, a widocz- na przeltomie nakretki. Pow. nych na préby na rozecigganie; $cislej
ne na przelomie. Pow. ok. 5X®. okoto 12 X &. wyglad miejsc zerwania prébek. Prze-

tom miedzykrystalitowy obok normal-
nego. Pow. okoto 5 X .

Fot. 7. Wielkos$¢ ziar-
na w stopie glinu.
Probka wytrawiona
kwasem fluorowodo-
rowym. Pow. 15 X &,

; Fot. 9. Makroszlif spoiny z tzw.
Fot. 8. Makroszlif szyny nadlanej po wytrawieniu ,,bodkladem”. Trawiono  odczyn-
odezynnikiem Heyna. Pow. 2 X &. nikiem Heyna. Pow. 8 X &.
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Fot. 10. Makroszlif miekkiej spoiny, taczacej twar-
da stal. A — pekniecia, B — granica wplywu spoiny
na metal macierzysty.

Ponadto widoczne sa mnaklucia stozkiem aparatu
Rockwella (mierzono twardos$é).

Fot. 11. Makroszlif odlewu zeliwnego
z lokalnymi rzadziznami. Naturalna
wielkoscé.

i
|
3
|

Fot. 14. Wtracenia niemetaliczne w odlewie
stalowym. Pow. 200 X &.

Fot. 15. Wtracenia niemetaliczne
na tle struktury stali. Pow. 400X ®.

Fot. 12. Wtracenia niemetaliczne W prasta-
rej stali (wykopalisko). Pow. 50 X ®.

Fot. 13. Wtracenia niemetaliczne
w stali nowoczesnej. Pow. 200X ®.

Fot. 16. Wtracenia niemetaliczne na tle
struktury stali (w odlewie stalowym).
Pow. 200 X .

Fot. 17. Wtracenia niemetaliczne obok
struktury stali. Miekka stal walcowa-
na. Pow. 200 X &.
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BADANIA MIKROSKOPOWE

Badania mikroskopowe wymagaja wykona-
nia szlifu (zgtadu) o powierzchni lustrzanej. Po
wyszlifowaniu probki na papierach Sciermych
zwyktych i odmulonych, poleruje sie te probke
na tarczy filcowe] skrapianej zawiesing tlenku
glinu. Technika wykonania dobrych szlifow nie
jest rzecza tak prosta, jakby to mogto sie wyda-
waé. Sprawa ta zajmowali sie powazni uczeni.
Na miedzynarodowym zjezdzie odlewnikow w
Warszawie (w roku ubieglym) zgloszony zostat
specjalny referat, poswiecony sprawie wykona-
nia poprawnego szliféw mikroskopowych i po-
prawnego ich trawienia. Niech to wiec $wiad-
czy o waznosci i trudnosei sprawy.

Przy odbiorze stali zwracamy uwage na ro-
dzaj, wielkos¢ i ilosé wtrgcen miemetalicznych,
ktore mozna obserwowac na szlifach niewytra-
wionych i wytrawionych. Obserwacja wtracen
odbywa sie przy powiekszeniach 50 > do
1000 X i wiekszych. Jasna jest rzecza, ze musi-
my postugiwac sie mikroskopem metalograficz-
nym.

OBSERWACJA WTRACEN
NIEMETALICZNYCH

W zelazie i stali, wytwarzanych przez pierw-
szych hutnikéw, znajdowalo sie bardzo duzo
witracen niemetalicznych. Wymiary tych wtra-
cen byty bardzo znaczne. Widzimy to na fot. 12.
Stale wspoiczesne sa bez poréwnania mniej za-
zuzlone. Widzimy jeden z przyktadow na fot. 13
(nalezy zauwazy¢, ze powiekszenie jest 200 X).
Witracenia niemetaliczne w odlewach nie sa wy-
ciggniete w jednym jakim§ kierunku. Jako przy-
ktad niech stuzy fot. 14.

Witracenia niemetaliczne moga by¢ rowniez
obserwowane na tle struktury samego tworzy-
wa. Ta ostatnia ujawnia sie za pomocg trawie-
nia odczynnikami metalograficznymi mikrosko-
powymi. Na fot. 15, 16 i 17 pokazane sa takie
wtracenia (obok sktadnikow samej stali).

OBSERWACJA STRUKTURY METALU

Obserwacja wielkosci i ksztalttu ziarn (fot.
18 i 19) jest mozliwa dzieki temu, iz odczynnik
metalograficzny silniej wytrawia miejsca sty-
ku poszezegdlnych ziarn od ich powierzchni. To

Fot. 18. Spoina miekka i twarda, stal jako
materiat macierzysty. Pow. 25 X ®.
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samo zjawisko zachodzi przy wytrawianiu po-
wierzchni stopow, w ktorych obok siebie znaj:
duja sie ziarna dwu lub wigcej skitadnikow,
0 roznej odpornosci na dziatanie odczynnika
trawiacego. ;

Fot. 19. Ziarna fazy ,,beta’” w zahar-
towanym brazie glinowym
(89% Cu + 11% Al). Pow. 200 X &.

Wytrawiona powierzchnia zgtadu mikrosko-
powego stanowi wiec obraz struktury metalu
lub stopu, a zarazem umozliwia obserwacje
zmian strukturalnych, zachodzacych po obrob-
ce cieplnej (fot. 20) lub po skrzepnieciu (zmia-
na ukladu krystalicznego czyli zmiana fazy,
zmiana rozpuszczalnosei), jak to pokazano na

Stal normalizo- Ta sama stal
wana. ulepszona.
Fot. 20. Zmiany struktury stali w zaleznos$ci
od obrobki cieplnej. Pow. 200 X &.

Fot. 21. Braz glinowy, hartowany przy

temperaturze, w ktorej istnieja jeszcze

dwie fazy (dwa uklady Kkrystaliczne):
faza alfa i beta. Pow. 200 X &.

Uwaga: Wszystkie fotografie wykonane w Labora-
torium, Metaloznawczym Zakladow Ostrowieckich, na
mikroskopie metalograficznym MEA f-my C. Reichert
we Wiedniu.
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Inz. KAROL ROSNER

STALE NARZEDZIOWE STOPOWE

Dodatki pierwiastkow tzw. stopowych do sta-
1i narzedziowych maja na celu: a) zmniejszenie
écieralnosci stali, a zatem zwiekszenie trwatosci
ostrzy narzedzi skrawajacych lub tez trwatosci
powierzchni pracujacych mnarzedzi tltoczacych
itp.; b) zmniejszenie ilosci peknie¢ i wielkosci
odksztatcen przy obrobce -cieplnej narzedzi,
przede wszystkim dzieki mozliwo$ci tagodnego
hartowania tych stali.

Doskonate wyniki, osiagniete na narzedziach
ze stali stopowych utrwalitly zastosowanie tych
stali tak, ze nie mozna sobie wyobrazi¢ dzis
wiekszego warsztatu, nie postugujacego sie pa-
roma conajmniej rodzajami stali narzedziowych
stopowych.

Dodatki stopowe do stali narzedziowych

Najczesciej stosowanemi dodatkami stopowe-
mi do stali narzedziowych sa:

Chrom (Cr) stosowany w iloSciach 0,56 —
14 %, zmniejsza Scieralnosé stali dzieki temu, ze
tworzy bardzo trwate zwiazki (wegliki) z we-
glem, zawartym w stali. Wegliki te, rowno-
miernie rozmieszczone w catej masie stali, two-
rzag jakby twardy kosciec, zwiekszajacy odpor-
nosc stali na zniszczenie przez Scieranie. Chrom
utatwia takze hartowanie stali. Jak wiadomo,
zwykta stal narzedziowa bez dodatkow stopo-
wych daje sie hartowac¢ tylko w wodzie, a na-
wet przy takim hartowaniu nie hartuje sie na
wskros, lecz tylko na gleboko$¢ od 1 do 4 mm
wgtab. Dodatek juz 0,8% chromu do takiej sta-
li niestopowej zwieksza gleboko$¢ hartowania
do 4 =+ 10 mm przy hartowaniu w wodzie. Co
wiecej, do hartowania takiej stali, jesli wymia-
Ty poprzeczne narzedzia nie przekraczaja 10 mm,
mozna stosowaé kapiel olejowa, co znacznie
zmniejsza niebezpieczenstwo powstawania pek-
nie¢ hartowniczych i jednoczesnie zmniejsza od-
ksztalcanie sie mnarzedzi przy hartowaniu. Stal
o zawartosci 1,6% Cr hartuje sie juz prawie
zawsze w oleju. Narzedzia z takiej stali hartu-
ja sie na wskro$ nawet przy Srednicy < 40 mm,

a twardos$¢ po hartowaniu nie jest mniejsza od

twardosci stali niestopowej, zawierajacej taka
sama ilos¢ wegla, pomimo lagodniejszego har-
towania.

Mangan (Mn), stosomvany w ilosciach 2,5%,
nie tworzy tak twardych weglikow jak chrom,
jednak w wyzszym stopniu zwieksza ratwosé
hartowania i gtebokos¢é warstwy zahartowanej
oraz polepsza odpornos¢ na uderzenia. Stale na-
rzedziowe manganowe sa wiec szczegolnie ko-
rzystne wowczas, gdy zalezy na tym, aby od-
ksztalcenia przedmiotu hartowanego byty jak-
najmniejsze: jest to wazne zwlaszcza dla gwin-

townikow, sprawdzianéow gwintowych i innych
przedmiotow, ktore nie podlegaja po hartowaniu
znaczniejszej obrobce przez szlifowanie. Nieko-
rzystna wlasnoscig stali manganowych jest ich
wrazliwo$¢ na przegrzanie podczas hartowania
i spowodowana tym kruchos$¢ ostrzy narzedzi
hartowanych w zbyt wysokiej temperaturze.
Ta wada stali manganowych znika przy dodatku
do stali bardzo matej domieszki (~ 0,2%) wa-
nadu.

Wolfram (W), stsowany w ilosciach 0,6 —
7%, jest bardzo czestym dodatkiem do stali na-
rzedziowych; tworzy on szczegoblnie twarde we-
gliki, nadajace stali nadzwyczajng twardosc i od-
pornos¢ na Scieranie po hartowaniu. Dlatego tez
narzedzia, ktére powinny by¢ bardzo twarde,
wykonywane sg najczesciej ze stali wolframo-
wych. Ponadto wolfram czyni stal drobnoziarni-
stg i odporng na przegrzanie przy hartowaniu
i na uderzenia. Wolfram nie ulatwia jednak har-
towania stali, jesli jest jedynym dodatkiem sto-
powym. A wiec stale wolframowe hartowac sie
daja tylko w wodzie, co ze wzgledu na tatwoscé
pekania narzedzi nie pozwala na wykonanie na-
rzedzi bardziej ztozonych ksztattow z tych stali.
Stale o zawartosci 2 do 6% wolframu i zawar-
toSci wegla od 1 do 156% znane sa pod nazwa
stali diamentowych. Stalami wolframowemi sa
przede wszystkim stale szybkotnace, jednak do-

- datki innych pierwiastkow jak chrom, wanad

i molibden, czynia te stale niepodobnymi do sta-
1li czysto wolframowych.

Wanad (V) dziala zupelnie podobnie jak
wolfram, lecz dziatanie jego jest znacznie silniej-
sze od dziatania wolframu, tak ze wystarczy do-
datek wanadu réwny 1/5 czeSci potrzebnej ilo-
Sci wolframu dla uzyskania podobnych wtasno-
$ci stali. Gdyby nie bardzo wysoka cena wana-
du i niemita jego wlasciwos¢ wypalania sie przy
wytopie stali, zastosowanie jego bytoby znacznie
szersze niz dotychczas.

Obecnie stosuje sie wanad najczesciej w nie-
wielkich ilo$ciach (0,15 do 0,5%) dla uodpor-
nienia stali na przegrzanie przy hartowaniu, jak
to podano przy omawianiu dziatania manganu.
Wieksze dodatki wanadu wykazuja tylko stale
szybkotnace, jak to podawano juz poprzednio w
artykutach ,Mechanika” o tych stalach ).

Molibden (Mo) nie odgrywa wiekszej roli ja-
ko dodatek stopowy do stali marzedziowych.
Stosowany jest on przede wszystkim w stalach
na ksztattowniki (matryce) do przerobki meta-
li na goraco — kucia i prasowania. Jest to spo-

1) Ob. artykuly tegoz autora pt.: ,,Stale szybkotna--
ce”, zamieszezony w Nr 7/38 oraz p. t.: ,,Obrébka ciepl--
na stali szybkotnacych” w Nr 1/39.
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wodowane tym, ze molibden podwyzsza znacz-
nie twardos¢ stali w temperaturach wysokich,
do jakich zagrzewaja sie ksztattowniki przy pra-
cy. Podobne dziatanie, chociaz stabsze, maja do-
datki wolframu, wanadu i chromu, kobaltu (Co)
i niklu (Ni), dlatego tez i te pierwiastki wcho-
dza czesto w sktad stali na ksztaltowniki kuzni-
cze. Stale na ksztattowniki pomijamy w niniej-
szym artykule ze wzgledu na ich odrebnos¢ w
stosunku do innych stali narzedziowych.

Tablica I podaje zestawienie wazniejszych
stali narzedziowych stopowych. Stale podzielo-
ne sa na dwie grupy:

1) Stale do hartowania %agodnego, mniej
odksztalcajace sie przy hartowaniu.

2) Stale do hartowania ostrego, silniej od-
ksztatcajace sie.

Obie grupy stali rozbite sa na trzy stopnie
twardosei, odpowiadajace w przyblizeniu zawar-
tosci wegla (C) w stali. Stale o wysokiej zawar-
tosei wegla (stale b. twarde) sa mniej Scieral-
ne i bardziej kruche, stale o niskiej zawartosci
wegla (stale ciggliwe) mieksze i bardziej od-
porne na uderzenia. Stale ciggliwo - twarde ma-
ja wiasnosei posrednie.

ATB L [HC YA

Porownanie marek stali narzedziowej stopowej
hut krajowych.

Nazwa marki stali huty:
Symbol 2
A Baildon Batory Star:a- Poh%gxl:ilowe
chowice |(Stalowa Wola)
A KACx HVG FR NCA
B KACw ( VK13 FRx NCC
GZ extra spec
e KACh 1 VK13 spec — NCB
D REA — STx NWI
E REKx AGG — NCO
F REM SBlx ST NMV
G RKA KCHL STK NCK
H Z:3 SL —_ NWEF
I zZ4 FM PN ’ NWH
K TFE SO0 DA NWA
L IVHE: e — NWB
M TCM D1 — NCN
N SF9 SB1 s NWD
18 35 X3 spec — NV

Tablica II podaje zestawienie poréwnawcze
marek stali hut krajowych, odpowiadajacych ty-
powym stalom, podanym w tabeli I.

Obie tabele pozwalaja na dobér stali odpo-
wiadajacej wymaganiom stawianym narzedziom
pod wzgledem twardosei, Scieralnosci, odporno-
sci na uderzenia, wrazliwo$ci na hartowanie i od-
ksztalcenn hartowniczych.

Zasady doboru stopowych stali narzedzio-
wych, objasnié mozna najtatwiej na przykta-
dach podanych ponizej:

Przyktad I

Poszukujemy stali na gwintowniki, pracujace w ma-
teriale twardym (stali konstrukeyjnej chromowo - ni-
klowej o znaku 12. 2. 35, wg norm PNW, cieplnie ulep-
szonej). Gwintowniki te powinny posiadaé¢ nastepujace
cechy:

1) mozliwie male zmiany wymiaréw (skoku gwin-

tu) przy hartowaniu;

2) duza trwato$¢ ostrzy wobec twardosci i trudnej

obrabialno$ci stali 12. 2. 35.

Malym zmianom wymiaréw przy hartowaniu sprzy-
ja wyzsza zawarto§¢ manganu, z tego wiec wzgledu
nalezatoby wybraé stal manganowa 2%-owa F, lub
stal o wysokiej zawartosci chromu, hartujaca sie na
powietrzu (stal B). Wobec ciezkich warunkéw skrawa-
nia pozadana jest zawarto$é chromu, wolframu wzgl.
wanadu. Jednak stal o wysokie]j zawartosci chromu,
dajaca najmniejsze odksztalcenia dzieki temu, ze har-
tuje sie w spokojnym powietrzu, nie zawsze moze byé
stosowana, gdyz wymaga urzadzen do hartowania w
temperaturze 1000°. Ponadto stal ta jest znacznie droz-
sza niz przecietna stal narzedziowa. Najbardziej odpo-
wiednia bedzie najczesciej stal manganowo - chromo-
wo - wolframowa D, ktéra daje doskonale pracujace
gwintowniki. Przy obrdébce miekszej stali moze bycé
stosowana stal manganowa F.

Przyktad: II,

Poszukujemy stali na wykrojniki do wycinania zto-
zonych czesci z blach z miekkiej stali. Wykrojnik pra-
cuje wprawdzie bez wstrzaséw, lecz ciezko, ze wzgledu
na znaczne naciski na ostrze, wskutek czego Sciera sie
on dos¢ szybko. Koszt wykonania wykrojnika jest zna-
czny z powodu jego ztozonego ksztaltu. Najwazniejsze-
mi zaletami stali powinny by¢:

1) mata Scieralno$¢é — dla przediuzenia pracy na-
rzedzia;

2) wysoka twardos¢é — dla unikniecia odksztalcen
ostrza;

3) male odksztatcenia przy hartowaniu—ze wzgledu

na ztozony ksztalt narzedzia.

Wielka odporno$é na uderzenia nie jest wymagana,
gdyz narzedzie nie jest narazone na silne uderzenia.

Malta Scieralno$é wymaga domieszek pierwiastkow
takich jak chrom, wolfram lub wanad.

Wysoka twardo$¢ przemawiataby za stosowaniem
stali, hartujacej sie w wodzie.

Wymagania malych odksztatcen przy hartowaniu —
odwrotnie — zabrania stosowania stali hartowanej w
wodzie, nakazujac zastosowanie stali hartowanej #a-
godnie.

Wobec tego wybieramy stal o wysokie] zawartosci

chromu B, ktéra daje sie hartowaé¢ na powietrzu, jest

bardzo mato $cieralna i dostatecznie twarda; jej mniej-
sza odporno$¢é na uderzenia nie szkodzi w danym wy-
padku.

Reasumujac w ten sposéb, mozemy oprzec
wybor stali nie tylko na ,katalogowej” opinii
huty wytwarzajacej stale narzedziowe i nie zna-
jacej czesto warunkow pracy narzedzia, lecz na
dobrej znajomosci tych warunkow, ktora jest
obowiagzkiem kazdego warsztatowca. Ten sposob
doprowadzi jednoczesnie do gtebszego poznania
zasad, jakiemi kieruje sie nowoczesna metalur-
gia stali stopowych, bedaca dzi$§ dla wiekszo$ci
pracujacych w przemysle ,,czarng magia”.

W jednym z najblizszych artykuléw o sta-
lach narzedziowych zapoznamy czytelnikow z
zasadami prawidtowe]j obrébki cieplnej stali na-
rzedziowych stopowych.
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Inz.-mech. LEON BURNAT

ZAaSabDY ODBIORU OBRABIAREK

(Dokonczenie)

IV. PROBA PRACA

Proba praca ma na celu sprawdzenie
czystosci i doktadnosci obrobki, obserwacje
obrabiarki przy pracy pod obciazeniem oraz
stwierdzenie jej wydajnosei. Przy prébach pra-
ca jako materialu skrawanego uzywa sie zwy-
kle stali weglistej o wytrzymaltosei 50— 60
kg/mm?2 przy zawartosci okoto 0,35%C. Normy
prof. Schlesingera okreslaja warunki przepro-
wadzania badan dokladnosci obrobki dla po-
szczegolnych obrabiarek. Celem usuniecia wply-
wu stepienia narzedzia na wyniki pomiaréw,
obrabia sie bardzo drobnym wiérem mate po-
wierzchnie np. u tokarki tylko paski p na kon-
cach watka jak widzimy na rys. 20; podobnie

T

Rys. 20.

przy probie frezowania
uzywa sie kostki z wy-
cieciami, przedstawionag
na rys. 21. Przy probie
czystosci obrobki np. na
tokarce, toczy sie na
watku umocowanym w szczekach tarczy uchwy-
towe], obok siebie paski szerokosci okoto 10 mm
po kolei wszystkiemi biegami tokarki. Wydaj-
nos¢é obrabiarek przeznaczonych dla wykony-
wania pewnych okreslonych przedmiotow okre-
sla sie iloscia tych przedmiotéow wykonanych
w okreslonym czasie, za§ wydajnoS¢ obrabia-
rek uniwersalnych wielkoscia najwiekszego
dopuszczalnego przekroju widra, przy obrobce
okreslonego materiatu.

Rys. 21.

Przy probach praca trzeba pamietaé, ze na
uzyskane wyniki ma wplyw nie tylko sama ma-
szyna, lecz i dobor i stan narzedzia, warunki
skrawania oraz rodzaj uzytego do obrabiania
materiatu. Na przykitad przy proébie wiercenia
doktadnosé i czystos¢ otworu zalezna jest od
sposobu zaostrzenia wiertta (lepsze albo
gorsze dostosowanie ostrza do obrabianego ma-
teriatu), szybkosci tepienia sie wiertta, wielko-
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Sci poprzecznego ostrza wiertta, chtodzenia itp.
Przy skrawaniu nozem przez zty dobor ks
tow skrawania opory skrawania moga by¢
znacznie zwiekszone, a wiér nadmiernie na-
grzany (barwy nalotu). Dobér freza ma bar-
dzo duzy wplyw na wielkos¢ oporow skrawa-
nia; przy zle dobranym frezie opory skrawania
beda duze i wydajno$¢ maszyny bedzie osigg-
nigta przy mniejszym przekroju wiora niz przy
dobrze dobranym frezie.

Na wynik doktadnosci obrobki ma rownie;
wptyw i sam przedmiot obrabiany; np. diugi
odlew zeliwny w czasie proby strugania bedzie
sie krzywit i nie pozwoli na stwierdzenie do-
ktadnosci maszyny; na wytaczarce roztaczany
otwor moze skrzywié¢ sie wskutek wyzwolenia
sie naprezen wewnetrznych w obrabianym ma-
teriale. W tych wypadkach umiejetnosc
zamocowania tez ma wpltyw decydujacy;
np. w szlifierkach otrzymanie dlugiego dobre-
go waltka zalezne jest od umiejetnego uzycia
podporek.

Okreslenie wydajnosci obrabiarek powinno
by¢ jednoznaczne. Na przyktad czeste
oznaczanie wydajnosci wiertarek przez poda-
wanie Srednicy wierconej w okreslonym mate-
riale zamato mowi o wydajnosci; dopiero doda-
nie stosowanego posuwu i szybkosci skrawania
okresla wydajnos¢ wiertarki jednoznacznie.
Bardzo wiele tokarek przy dwoch albo i trzech
najmniejszych ilosciach obrotow nie 'pozwala
na pelne wyzyskanie mocy silnika napedowego;
przy obrotach tych wypadalby przekr6j wiora
bardzo duzy, na ktory maszyny te nie sa liczo-
ne; takie warunki pracy normalnych tokarek
zachodzg stosunkowo rzadko, poniewaz rzadko
zdarzaja sie odpowiednie przedmioty dostatecz-
nie sztywne, aby taki wior wytrzymaty. Takie
logiczne i celowe ograniczenia wydajnosci ma-
szyny powinny by¢ podane w jej charaktery-
styce.

K =65°
ﬁ-72°
= 7°
K =45°
€ =30°
R =/0°

Rys. 22.
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Dla jednoznacznego okreslenia wydajnosci TABL. IIL
obrabiarek prof. Sci}lesznggr proponuje przyje- 5 R r 7 A Moc
cie statych warunkéw préby, ktére moglyby mm | m/min | mm | mm | m/min | w kW

pozwoli¢ i na okreslenie sprawnosci maszyny.
Jako material dla proby bierze on zawsze stal 100 i 5 {00 100 i
o wytrzymatosci 50 do 60 kg/mm2 przy wydh}— 100 10 5 100 100 2:3
zeniu A;19=18% (0,35% C). Dla proby toczenia 100 10 10 100 100 A
zaktada uzycie noza przedstawionego na rys. 22, 100 10 2 150 100 1,7
zaé warunki skrawania okresla w sposob, przed- 100 10 5 150 100 3,3
i tabl. I, w ktorej g oznacza glebo- o o i Litl 100 i
pranlomy na Ll i) 19 8¢ 100 10 2 | 200 | 100 2,0
100 10 5 200 100 4,2
TABL. I. 100! 10 10 200 100 8,0
i 100 20 2 100 100 1,2
4 O 100 20 5 100 100 3,0
fmm~ f: g. A Pkg (SkraWama) 100 20 10 100 100 6,0
whkW 100 20 2 100 200 2.0
100 20 5 100 200 4,6
3 3X1 600 2,6 100 20 10 100 200 8,5
4 41 730 3,1 100 20 5 150 200 9,0
5 551 860 3,8
8 81 1.320 5,6
10 101 1,660 7,0
20 20X 2 3.200 13,7 TABL. IV.
43 30 <2 4.300 18,5
D v a s A KW
mm mm mm mm mm;min
S¢ sk nia, A P gtowng skt
kos¢ skrawa a, A posuw, P gtowna s adowq 190 . 05 o 16 95
oporu skrawania, za$ ostatnia rubryka podaje 190 - 15 25 150 150 o7
moc potrzebng dla skrawania w kW na nozu 190 15 2.5 150 907 2.9
bez uwzglednienia sprawnosci obrabiarki. Przy 190 15 2,5 150 260 3,2
wszystkich probach przyjeta jest szybkosé skra- 190 15 4,0 150 158 4,3
wania v=26 m/min. i n6z z doskonalej stali
szybkotnacej wzglednie z twardego stopu; ostrze
noza ponad osia tokarki o 0,1 D. TABL. V.
A a Calk. moe | Moc na tarcz.
TABL. II mm/obr. mm w KM szlif. KM
D | Gleb. otw. » n A P M Moe
mm mm m/min (obr/min/mm/obr| kg |kg/em | w kW 10 0,01 7,6 1,6
10 0,02 8,6 2,6
10 0,04 11,0 48
5 25 20 1.280 | 0,1 100 8 | 0,08 10 0,06 19,7 6,4
10 40 20 640| 0,18 | 220 | 120 | 0,45 10 0,06 13,3 7,6
20 60 20 320 0,29 | 550 | 480 | 1,4 10 ; 0,10 14,7 8,4
30 60 20 210 | 0,37 950 | 1300 | 2,8 10 0,12 15,2 8,8
40 80 20 160 | 0,42 | 1500 | 2400 | 3,0 10 0,14 15,5 8,9
50 100 20 130 | 0,45 [ 1950 | 4000 | 5,0 20 0,01 7.8 1,9
60 100 20 110| 0,48 | 2300 | 6000 | 6,3 20 0,02 10,0 4,1
20 0,04 14,2 8,3
20 0.06 16,5 10,5
X A ; : 20 0,08 18,2 12,1
Tablica II przedstawia dane dla proby wier- 20 0.10 195 134
cenia z pelnego z chlodzeniem wiertlem ze 20 0,12 20,6 14,5
stali szybkotnacej o 22% wolframu i 1% wa- 20 0,14 21, 15,6
nadu o kacie wierzchotkowym 1180 i kacie na-

chylenia spirali 260. P oznacza pionowy opor
skrawania, za§ M moment oporu skrawania.
W czasie wiercenia wiertto chtodzone jest ciecza
chtodzacg. Tabl. III podaje warunki préby przy
frezowaniu frezem walcowym $rednicy 100 mm
0 skrecie ostrzy 359, 8 zebach na trzpieniu
0 Srednicy 40+ 60 mm, za$ Tabl. IV dane dla
frezowania gléwka nozowa.

Tabl. V podaje warunki proby pod obciaze-
niem szlifierki, zaopatrzonej w tarcze o Sred-
nicy 500 mm i szeroko$ci 50 mm; szybko$c
obwodowa tarczy wynosi¢é powinna 30 m/sek,
za$ przedmiotu 30 m/min. Podane zapotrzebo-
Wanie mocy odnosi sie tylko do pracy skrawa-
nia bez uwzglednienia sprawnosci maszyny jak

i we wszystkich poprzednich tablicach. Warunki
proby podane przez prof. Schlesingera nie obej-
muja oczywiscie wszystkich mozliwosci jakie
zdarzy¢ sie moga w produkeji obrabiarek jed-
nak daja pewne punkty zaczepienia, ktére mo-
ga byc czesto pozyteczne.

Przy badaniu pracy pod obcigzeniem trzeba
tak samo, jak przy pracy w biegu jalowym, za-
stosowaé sposoby badania dotykowe i stuchowe,
a wiec zbada¢ dziatanie wytacznikéw automa-
tycznych przy skrawaniu matych i duzych wi6-
row, dziatanie sprzegiel bezpiecznikowych, stan
powierzchni zebow kot zebatych, ich zaokragle-
nia itp.
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V. SZTYWNOSC OBRABIAREK
Pojecie sztywmnosci obrabiarki nie posiada
ustalonego okreslenia. Pod stowem sztywnosc
rozumie¢ mozna wielkos¢ ugiecia danego ele-
mentu pod dzialaniem pewnej sity, albo stosu-
nek ugiecia do dziatajacej sity, albo zdolno$c
elementu do szybkiego powracania do stanu
rownowagi po otrzymaniu pewnego impulsu.
To ostatnie okreslenie pokrywa sie ze zdolno-
Scig tlumienia drgan materiatu wzglednie da-
nej konstrukecji. Konstrukeja niektorych ele-
mentéw moze by¢ roéowniez mmniej albo wiecej
ttlumigea drgania np. utozyskowanie wrzeciona
tokarki w trzech lozyskach slizgowych daje
bardzo dobre tlumienie, w dwu %ozyskach sliz-
gowych zdolnos¢ tlumienia bedzie mniejsza,
za$ tylko w dwuch (pojedynczych) tozyskach
tocznych bedzie jeszcze mniejsza; oczywiscie
przy ocenie takiej konstrukecji wazna jest wiel-
kos¢ impulsow, to jest obciazenie tozyska.

proporcjonalnosci; przy dopuszezeniu wiekszych
odksztatcen oczywiscie praca odksztatcenia stalj
bedzie wieksza, jednak zjawisko to w pracy
obrabiarek praktycznie nie mogloby by¢ wyzy.

skane dla zwigkszenia 2zdolnoSci tlumienis
drgan.
VI. POMIAR ODKSZTALCEN POD

OBCIAZENIEM

Niejednokrotnie proponowana proba od-
ksztatcen obrabiarki pod obcigzeniem dotych-
czas nie dala si¢ ujgé cyfrowo. Ujecie takiej
proby na zasadach teoretycznych przez @ okre-
slenie np. stosunku dziatajacej sity do ugiecia
sie badanej czesci jest prawie niemozliwe ze
wzgledu na ogromng réznorodnos¢ i ciagly
zmiane konstrukeji obrabiarek. Liczbowe uje-
cie samych odksztalcen jest tez trudne, gdyz
prawie zawsze zachodza wypadki statycznie
niewyznaczalne, kierunki sit ani ich rozktad nie
sa doktadnie znane wskutek czego liczenie jest

3
S S
- R 7
: [ B T
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l 78 2 2
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. 500 J
Rys. 23.
Stal posiada duzy wspélczynnik sprezysto- mozliwe, dopiero po zastosowaniu szeregu

sci, E= 2.200.000 kg/cm2 wskutek czego daje
mniejsze ugiecie niz zeliwo, przy tym samym
obcigzeniu — przy réwnych wymiarach. Po-
niewaz jednakze stal posiada wytrzymalosé
wieksza od zeliwa okolo 3 razy (wytrzymalosé
na rozerwanie), zas wspotezynnik sprezystosci
wigkszy okoto dwa razy, zatem konstrukcja
wyzyskujaca trzykrotnie wieksza obciazalnosé
stali da wieksze ugiecie, niz konstrukcja zeliw-
na w stosunku 3:2 (dla przekroju prostokatne-
g0). Zdolno$¢ ttumienia drgan jest zdolno$cia
materiatu do zamiany odksztalcen na tarcie
wewnetrzne, a zatem na ciepto.

Zdolno$¢ ttumienia drgan zeliwa jest znacz-
nie wieksza niz stali. Najmniejszg zdolno$é ttu-
mienia posiada zatem stal, zas najwieksza zeli-
wo gruboziarniste o niskiej wytrzymatosci.

Na sztywnos$¢ obrabiarki wplywa roéwniez:

wielko$¢ pracy odksztalcenia, ktéra jest zalez-
na od spoltczynnika sprezystosci uzytego ma-
teriatu. Poniewaz obcigzenie czeSci obrabiarek
sktada sie zwykle nie tylko 'z sit dziatajacych
stale, lecz i impulsow sit szybko po sobie na-
stepujacych, duza praca odksztalcenia zeliwa
zmniejsza drgania maszyny. Oczywiscie rozpa-
trujemy tu tylko odksztalcenia praktyecznie
miarodajne, pozostajace znacznie ponizej granic

upraszezajacych zaltozen, a przez to i wynik za-
lezny jest od tychze zalozen. Doswiadczalne
ujecie proby pod obcigzeniem nie jest rowniez
tatwe ze wzgledu na bardzo duza ilo$¢ czynni-
kow wplywajacych na wynik pomiaroéw; nie
jest dzi$ rzecza mozliwg okresli¢ co i jak na-
lezaloby mierzy¢, ani tez nie moznaby podac
dopuszezalnych wielkosci odksztatcen.
Pomiary odksztalcenia obrabiarki w czasie
pracy wykonywane byty stosunkowo rzadko
i tylko laboratoryjnie. Przy pomiarach tych
stwierdzono odksztalcenia bardzo znaczne pod
wiekszym obcigzeniem mimo to byty one nie-
szkodliwe dla doktadnej pracy maszyny. Na
rys. 23 widzimy wykres odksztalcen tokarki
starszego typu, lecz zupelnie dobrej, pod obcig-
zeniem statycznym odpowiadajagcym glownej
sktadowej oporu skrawania wynoszacej 1.200 kg
wg powiarow wykonanych w Niemczech przez
dr inz. H. Kikebuscha ¢). Dla badan uzyto tokar-
ke f. ,,Loewe” w Berlinie o wysokosci ktow 270
mm i dtugoéci toczenia 2100 mm, mocy 4,5 kW.
przy toczeniu watka @ 180X1500 mm. Krzywe
podaja skladowe odksztalcenn poszezegdlnych

4) H. Kiekebusch
Last”.

»Die Werkzeugmaschine unter
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czeSci tokarki. Linia I podaje ugiecie toza
w plaszczyznie poziomej na wysokosci jego osi
ciezkosci; linia 2 skrecenie loza; punkt 3 po-
daje dalsze cofniecie noza wskutek odksztatce-
nia suportow; linia 4: ugiecie wrzeciona w pla-
szczyznie poziome]; linia 5: ugiecie konika; li-
nia 6: ugiecie przedmiotu toczonego (27 p) oraz
odsuniecie przedmiotu od osi tokarki wskutek
ugiecia wrzeciona wedtug linii 4 oraz ugiecia
konika wedtug linii 5; linia 7: dalsze cofniecie
osi przedmiotu wskutek jego przesuniecia na kle
konika. Sumaryczna deformacja 0 — 3 wynosi
p=0,265 mm, w czym 27 p stanowi ugiecie sie
watka toczonego za$ 238 p ugiecie tokarki. Jak
widzimy odksztalcenia sg znaczne, poniewaz
jednak zachodza one przy najwiekszych ob-
cigzeniach zdzierania, nie wplywaja ujemnie
na doktadnos¢ gladzenia. Na rys. 24 podane sa
odksztatcenia wiertarki promieniowej przy
obcigzeniu sila 2400 kg; odchylenie ramienia
wynosi 0,92 mm. Linia I przedstawia ugiecie
stupa wewnetrznego, linia 2 ugiecie plaszcza ze-

Inz-mech. PAWEL RDULTOWSKI

O CHROMOWANIU

Niezwykle cenne wtasnosci, jakie posiada po-
wioka chromu, natozona elektrolitycznie, spowo-
dowaty, ze w ostatnim dziesiecioleciu, powleka-
nie tym metalem stato sie nadzwyczaj modne,
to tez stosowanie jego z kazdym rokiem sie roz-
powszechnia, obejmujac coraz to nowe gatezie
produkeji.

WEASNOSCI CHROMU

Chrom — metal srebrzysto-biekitnej barwy,
0 ciezarze wiasciwym 7,1 g/cm3 i temperaturze
topliwosei okoto 18000, posiada duza twardose,
zblizong do korundu, dobra odpornos¢ na dzia-
tanie wysokich temperatur, ktora do 6000 wy-
trzymuje bez zmiany barwy i utraty potysku.
Ponadto odznacza sie duza odpornoscia na dzia-
tanie kwasow i zasad oraz roztopionych metali,
ktore don zupelnie nie przylegaja. Poza kwasem
solnym i silnie stezonym siarkowym, inne kwa-
Sy zupelnie nan nie dziataja.

ZAKRES STOSOWALNOSCI
CHROMOWANIA

Zaleznie od wymienionych zalet, liczne dzie-
dziny stosowania powlekania chromowego, moz-
na podzieli¢ na dwie zasadnicze grupy.

Do pierwszej grupy naleza przede wszyst-
kim sprawdziany, narzedzia i czeSci maszyn,
jak np.: czopy, kutaki, krzywki itp. Szczegdl-
niej korzystne okazato sie chromowanie
Sprawdzian6w. Warstwa chromu gru-
bosei 0,005 do 0,01 mm przedluza zycie glad-
kich sprawdzianéw ttoczkowych 8 do 10 krotnie.
Rowniez gladkie sprawdziany szczekowe i spra-

wnetrznego, za$ linia 3 ugiecie ramienia wier-
tarki.

Najracjonalniejsza proba maszyny pod
obciazeniem dla zbadania odksztalcen jest pro-
ba gladzenia, ktora daje dostateczne wyniki dla
oceniania maszyny. Proby takie podane sg
w normach prof. Schlesingera.

Q.92mm

Rys. 24.

ELEKTROLITYCZNYM

wdziany pierscieniowe, dzieki chromowaniu stu-
zg wielokrotnie diuzej. Co sie tyczy sprawdzia-
now gwintowych, to wskutek nieréwnomier-
nego osadzania sie warstwy chromu, Kktéra na
wierzcholtkach gwintu jest podwojnie gruba niz
na flankach, nowych sprawdzianow nie zaleca
sie chromowac; korzystne jest natomiast chro-
mowanie sprawdzianow zuzytych, gdzie zwykle
wierzchotki szybciej sie Scieraja niz flanki,
a wiec chromowaniem poniekad naprawia sie
znieksztalcony profil. Duze korzysci moze przy-
nosi¢ rowniez chromowanie narzedzi i spraw-
dzianow w przypadku wadliwego wykonania,
tzn. gdy wazne wymiary przy wykonaniu zosta-
ty nieznacznie przekroczone. Wowczas osadze-
niem odpowiedniej warstwy chromu nie tylko
ratuje sie narzedzie od odrzucenia, lecz réwno-
czesnie bardzo sie je polepsza.

Duze korzysei przynosi chromowanie narze-
dzi ttoczacych, tzn. ttocznikoéw i matryc; zmniej-
sza ono zuzycie ich 5-cio a nieraz 8-mio krotnie.
Wiertta, rozwiertaki, gwintowniki, pilniki i no-
ze po chromowaniu pracuja dwa i trzykrotnie
dtuzej. Narzedzia te jednak nalezy bardzo umie-
jetnie chromowa¢, by nie tepi¢ ostrzy. Warstwa
chromu na narzedziach skrawajacych nie po-
winna przekracza¢ 58 mikronéw. Nie zaleca
sie chromowac¢ narzedzi podlegajacych silnym
naciskom lub uderzeniom, kiedy moze ulegac
odksztalceniom miekkie jadro narzedzia, gdyz
wowczas powtoka chromu peka i tuszezy sie.

Lo drugiej grupy, w ktorej stosuje sie po-
wlekanie chromowe, naleza przedmioty narazo-
ne na dzialanie korozji.

Stosowanie chromowania jako ochrony przed
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korozja, jest niezmiernie szerokie i obejmuje b.
roznorodne dziedziny, jak np.: okucia samocho-
dow, motocykli, rowerow, wagonow, meble me-
talowe, reflektory, cze$ci lamp oraz narzedzia
chirurgiczne, dentystyczne i przyrzady labora-
toryjne. W tych wszystkich wypadkach zyskuje
sie moznos$¢ zastepowania kosztownych metali
kolorowych, jak miedz, mosiadz, nikiel — zwy-
ktym tanim zelazem.

ZARYS ROZWOJU CHROMOWANIA

Po raz pierwszy otrzymano chrom elektro-
lityczny w 1854 roku. Dokonat tego Bunsen, sto-
sujac jako elektrolit roztwor chlorku chromu,
przy gestosci pradu 64 Amp/dm2. Nastepnie
Placet i Bonnet w okresie 1890 —— 1895 r. zglosili
szereg patentow na otrzymywanie'chromu z siar-
czanu chromu. Stosowali oni prad o stosunko-
wo bardzo wysokim mapieciu, dochodzacym do
40 Volt. Dalej, caty szereg badaczy podaje prze-
pisy kapieli do otrzymywania chromu przewaz-
nie z soli trojwartosciowego 1) chromu — a wiec,
np.: Miller, Street, Cowpers-Coles, Neuman,
Carweth i Mott, Voisin, Liebreich. Mozliwos$é
otrzymywania chromu z kwasu chromowego po
raz pierwszy ustalit Genther. Dopiero jednak
prace Sargenta, Liebreicha, Schwartza i Harin-
ga w latach 1920—25 pozwolity na techniiczne
stosowanie chromowania elektrolitycznego, kto-
re rozpoczeto na wieksza skale, poczatkowo
w Ameryce (1925 r.), po czym w Anglii (1927 r.),
a po paru latach i w Polsce.

PROCESY CHROMOWANIA
ELEKTROLITYCZNEGO

Proces elektrolitycznego wydzielania chromu
zasadniczo ro6zni sie od innych galwanicznych
proceséw, przede wszystkim dzieki temu, ze
chrom pobiera sie tu nie z roztworu chromo-
wych soli, lecz z kwasu. Najczesciej uzywane ele-
ktrolity do chromowania zawieraja chrom gtow-
nie w postaci anionéw 2), a jedynie cze$¢ jego
znajdujaca sie¢ w postaci zwiazkow o nizszej war-
toSciowosci, wystepuje jako kationy. Przy ma-
tych natezeniach pradu chrom metaliczny na ka-

1) Wartosciowosciq pierwiastka nazywamy najwyz-
sza ilos¢ atoméw wodoru, ktéra jeden atom danego
pierwiastka moze z soba bezposrednio zwiazaé. Np. 1
atom chloru wiaze sie zawsze z 1 atomem wodoru, a
wiec chlor jest pierwiastkiem jednowarto$ciowym.

Poniewaz jeden atom tlenu wiaze sie z dwoma ato-
mami wodoru, przeto tlen jest pierwiastkiem dwuwar-
toSciowym. Najlatwiej mozna okreslaé¢ wartosciowosé
pierwiastkéw na podstawie wzoréw ich tlenkéw, mno-
zac liczbe atomow tlenu, zawartych w czasteczkach
przez 2 i dzielac przez liczbe atoméw danego pierwiast-
ka. Np. chrom tworzy tlenek Cr Os, zatem wystepuje

3L
tu jako szeSciowartosciowy ( '14= 6).

2) Zar6éwno sole, jak i kwasy oraz zasady, w roztwo-
rach wodnych, ulegaja rozktadowi na jony. Czasteczki
soli rozkladaja sie na jony metali i reszt kwasowych,
a czasteczki zasad na jony metali i grup wodorotleno-
wych.

todzie nie wydziela sie; prad ten bowiem powo.
duje jedynie zamiane zwiazkéw chromu 6-cj
wartosciowego na zwiazki chromu trojwartosdeio.
wego. Dopiero przy wyzszych natezeniach pra-
du, zaleznych oczywiscie od sktadu i tempers-
tury elektrolitu, rozpoczyna sie wydzielanie ng
katodzie chromu, z rownoczesnym obfitym wy.
dzielaniem si¢ wodoru. W zwiazku z tym, przy
chromowaniu stosuje sie natezenie pradu zna.
cznie wyzsze niz przy innych procesach galwa.
nicznych. Stosowanie kwasu jako elektrolity
wyzszego natezenia pradu oraz wydzielanie sie
wodoru, pociaga za soba konieczno$¢ stosowa-
nia specjalnych urzadzen. Przetwornice nalezy
uzywac o wyzszym napieciu niz dla innych wa-
nien, mianowicie 8-mio woltowa zamiast 5-ci
woltowej; dawac specjalne materiaty na wanny, -
stosowac dobre i silne wyciagi, dla usuwania
trujacych gazow, wydzielajacych sie z kapieli
wraz z wodorem w postaci brazowej mgty. W
czasie pracy nalezy czesto sprawdzac i zasilac ka-
piel kwasem chromowym, gdyz na skutek sto-
sowania nierozpuszczalnych anod, stezenie CrO,
w kapieli stale maleje. Wydajnos¢ pradu przy
chromowaniu waha sie od 8- 30%, woweczas
gdy przy innych procesach galwanicznych do-
chodzi ona do 98-miu %. Tilumaczy sie to du-
zym zuzyciem pradu na wydzielenie wodoru
oraz wysoka wartosciowoscig a matym ciezarem
atomowym chromu.

Dla por6éwnania przytaczam ciezary atomo-
we 1 wydajnosci paru innych metali:

Metal WartoSciowosé Ciezar atomowy ﬁ?‘%&;?ggldazig.
Chrom 6 52,01 0,323
Nikiel 2 58,68 1,095
Srebro 1 107,88 4,025

Nalezy zaznaczy¢, ze przy pracy o wyzszym
natezeniu pradu sprawnos¢ kapieli wydatnie
wzrasta, dochodzac do 60 i 70%.

Powtoki chromowe moga istnie¢ rozmaite,
w zaleznosci od pradu, temperatury i elektroli-
tu. Przy najczesciej stosowanej kapieli z kwasu
chromowego, mozna otrzymac¢ powitoke: mlecz
no - biata, btyszczaca lub matowo - szarg. Pod-
noszac natezenie pradu przy statej temperatu-
rze, otrzymuje sie te trzy rodzaje powtok w wy-
mienionej kolejnosci. Przy stalym pradzie, pod-
wyzszajac temperature, otrzymuje sie powtoki w
kolejnosei odwrotnej. Zaznaczy¢ jednak nalezy,
ze wiekszy wplyw wywiera tu temperatura: do
300 wiekszo$¢ kapieli daje powtoki matowe, od

Wszystkie jony sa obdarzone ladunkami elektrycz-
nymi, przy czym jony metali i wodoru posiadaja fa-
dunki dodatnie, za$ reszt kwasowych — ujemne. :

W wannie elektrolitycznej, przez ktéra przechodz
prad elektryczny, jony z tadunkiem dodatnim osia-
daja na katodzie, czyli elektrodzie polaczonej z zaci-
skiem ujemnym zrédia pradu. Jony te zwiemy katio=
nami i oznaczamy je symbolem pierwiastkéw, dodajac
po prawej stronie u goéry kropke. Jony z tadunkiem
ujemnym wydzielaja sie na anodzie i zwa sie aniont-
mi. Oznaczamy je stawiajac przy symbolu po prawe]
stronie u géry przecinek. Ilo$é kropek lub przecinkow
oznacza wartoSciowos¢ jonow. Np. kwas siarkowy
H2SO4 przy elektrolizie rozklada sie na 2H: -} SO”4.
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30 — 550 — blyszczace, a powyzej 559 do 800 —
mleczne.

Stezenie kwasu chromowego w kapieli wpty-
wa przede wszystkim na szybkosé¢ powlekania.

Rowniez duze znaczenie posiada zawarto$é anio-
77

AR : :
CrO, Zwiekszenie ste-

zenia SO,”, poczynajac od 3 g Crs(SOy)s na litr
wody, obniza zuzycie pradu i poprawia potysk,
dajac powtoke bardziej odporng na korozje.

now SO, oraz stosunek

Dodatki zwiazkow metali ciezkich, pozwalaja
obniza¢ natezenie pradu, nie zmniejszajac jego
wydajnosci. Niektore przepisy kapieli chromo-
wych, przewiduja dodatki soli miedzi, zelaza, ni-
klu, kobaltu lub cyjanku, nalezy jednak mieé
na uwadze to, ze kazdy dodatek, w duzym stop-
niu komplikuje i utrudnia kontrolna analize i ko-
rygowanie kapieli. To tez dodawania soli metali
ciezkich nalezy unika¢. Zawartos¢ nieduzej ilo-
Sci sodu lub potasu w kapieli chromowe] wyraz-
nego wplywu nie wykazuje. Powyzej 1% od:
CrO; — potas zmniejsza potysk powtoki. Glin
dodany w ilosci do 1% poprawia potysk — po-
wyzej 5% jest wyraznie szkodliwy, dajac po-
wioce szare i przypalone taty. Kwas azotowy
i jego sole nawet w nieznacznych iloSciach wpro-
wadzone do kapieli psuja ja, dajac ciemno - sza-
re matowe powtoki.

TWARDOSC POWLOKI CHROMOWEJ

Twardos¢ powtoki chromowej
ma zasadnicze znaczenie przy chromowaniu
przedmiotow pierwszej grupy. Pomiary twar-
dosci uskuteczniane metoda Brinella i Rockwella
nie daja tu doktadnych wynikow, gdyz wskaza-
nia te uzaleznione sa przede wszystkim od twar-
dosci podioza powloki. Nalezy tu positkowac
sie metodg rysowania. Do tego celu stuza apa-
raty Martensa i Bierbauma, pozwalajace odczy-
tywac szeroko$¢ rys, wykonanych na powtoce
chromowej ostrzem diamentu lub szafiru pod
okreslonym ci$nieniem. Oczywiste, ze na powto-
ce miekszej pozostanie rysa szersza, — na tward-

szej — wezsza. Ponizej przytaczam tablice ilu-
strujace wplyw temperatury, natezenia pradu
i stezania kapieli na twardos¢ powtoki chromo-
wej (dane Sow. Panstw. Instytutu Chemii Sto-
sowanej) :

Dla powtok, ktéorych zadaniem jest ochrona
metalu przed korozja szczegoélnie] wazna jest
mozliwie mata ich porowatos¢. Przy duzej po-
rowatosci, czynnik dziatajacy na pokryty me-
tal, ma mozno$¢ przenikania przez pory i na-
gryzania metalu pod powloka, wskutek czego,
po dtuzszym dziataniu, powloka przestajac przy-
lega¢ do podtoza — luszezy sie i odpada. Poro-
watosé powtoki rowniez zalezy od skitadu kapieli
i warunkow powlekania. Przy temperaturach
ponizej 300 otrzymuje sie powiloki matowe,
mniej porowate niz btyszczace, otrzymane w
wyzszych temperaturach, tzn. 40 - 500. Naj-
mniejsza porowato$¢ posiadaja powtoki otrzy-
mane przy temperaturach wyzszych — okoto
600. Glownym czynnikiem wplywajacym na
tworzenie sie porow jest osiadajacy na katodzie
wodoér, doswiadezenia zas wykazaty, ze najszyb-
ciej unosi sie wodor z elektrolitu wiasnie w
temp. 58 —-600. Dla pewniejszego zabezpiecze-
nia metali przed korozja korzystniej jest dawac
grubsze warstwy chromu, lub pomocnicze pow-
toki niklu lub kadmu.

PRZYLEGANIE POWELOKI CHROMOWEJ

Przyleganie powtoki chromo-
w e j do przedmiotu, zalezy w gidwne]j mierze
od stopnia przygotowania i oczyszczenia powie-
rzchni oraz od jej ksztaltu. Na ogét powtoki
mleczna i blyszczaca, przy grubosci do paru
dziesigtych mm przylegaja b. silnie do metalu.
Szaro-matowa — otrzymana przy temp. do 300,
przylega mocno jedynie do grubosci 0,02 mm,
powyzej nie trzyma sie i moze by¢ zdjeta w po-
staci plytek.

Powierzchnia przedmiotu winna byc¢ nader

skrupulatnie oczyszezona, szczegolniej szkodliwe
sa §lady rdzy na stali oraz resztki sody. Przy

Tempe- Gestosé Obciaze- Szerokosé Twardo$é
Sktad kapieli |, x;zvat}’lrca Ag]r{;l/%l:n“ nie 3,, g rysy w mm Max'vzeagnsa Wyglad powloki
blyszczaca z odcieniem
CrO3 —350 g 45 (7 50 0,0085 69 mlecznym
- HoSO4—45 g 3 15 A 0,0061 132 btyszczaca
H20 — 1.000 g 5 45 s 0,0046 232 jasna, krystaliczno -
g matowa
25 15 25 0,0046 157 szaro - matowa
45 S > 0,0054 130 btyszczaca
65 3 ) 0,0075 55 mleczna
CrO3 — 150 g
He SO+ — 15 g 45 15 50 0.0070 98 blyszezaca
H20 — 1.000 g
CrOs — 250 g
HoSO4 — 15 g 45 15 50 0,0049 212 btyszczaca
H20 — 1.000 g
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chromowaniu mniej szkodza ttuszcze, lepiej jest
jednak ich unika¢. Oddzielanie sie powloki od
podioza czesto nastepuje wskutek nasycenia me-
talu podtoza i nawet samej powloki wodorem.
Usuwa¢ wodor mozna w aparacie dr Bosse.
Przez przedmiot zawieszony w proézni przepusz-
cza si¢ prad o wysokim napieciu. W przeciggu
5+ 10 minut wodor caltkowicie opusci powto-
ke. Pewne znaczenie ma tu rowniez metal, z kto-
rego wykonany jest pokrywany przedmiot. Przy
chromowaniu mosiagdzu niemal konieczne jest
dawanie pierwszej powtoki niklowej lub kadmo-
wej, a jedynie na wierzch cienkiej warstewki
chromowej.

Chrom chroni zelazo nalezycie tylko wow-
czas, gdy powloka doktadnie przylega do podto-
za i jest szczelna; w przeciwnym razie ptytka
zelazna pokryta warstwa chromu, zwlaszcza
zanurzona w cieczy, tworzy ogniwo elektrycz-

JAN PLUZANSKI

ne, ktérego zelazo jest biegunem ujemnym,
a chrom dodatnim. Powstajacy prad nadgryz
zelazo, jako mniej szlachetne; nalezy bowiem za-
znaczy¢, ze chrom w roztworach wykazuje wy-
sokie napiecie elektryczne, dochodzace do ~
0,5 V. W powietrzu chrom wykazuje mniejsze
napiecie, wynosi ono jednak okoto ~ 0,3 V.
Przy powlekaniu miedzi i brazu natezenie
pradu nalezy dawac¢ wieksze niz dla stali i ze-
laza. Réwniez wiekszego natezenia pradu wy-
maga powierzchnia chropowata, niz gtadka,
Poniewaz kapiel chromowa silnie dziata na
miedZ i mosiadz, przedmioty wykonane z tych
metali nalezy zanurza¢ do kapieli wytacznie pod
pradem. Zeliwo, z powodu swej porowatosci,
wymaga powlekania najprzéd miedzia, potem ni-
klem, a wreszcie chromem. Przy chromowaniy
bezposrednim konieczne jest usuniecie wodoru,
(lesdamy)

OBROBKA MECHANICZNA PRZECIAGACZY

Przeciggacze stosuje sie coraz czescie] w no-
woczesnych warsztatach, wytwarzajacych ma-
sowo i seryjnie. O celowosci tej obrobki decy-
duje jej duza wydajnos$¢é, niezmienny ksztaltt
wykonywanych profilow i malte zuzycie na-
rzedzi.

Maszyny do przeciggania sa proste i moga
by¢ obstugiwane przez tanich, niewykwalifiko-
wanych robotnikéw.

Przeciggacze sa marzedziami drogimi, gdyz
konstrukeja ich wymaga uciazliwych i kosztow-
nych zabiegow wykonawczych i nalezytego opa-
nowania fabrykacji.

Trudnosci wykonania tych narzedzi spowo-
dowane sa gléownie niewspéimierng ich diugo-
scig w stosunku do przekroju (patrz rys. 1) przy
wymaganej jednoczesnie znacznej doktadnosci
profilu (rys. 9, 11 i 12).

ogon trzon ciegto:
[ ““““ ﬂnﬂ;vc — :‘%

ety Rl L —
! 970

242

Rys. 1. Przeciagacz.

Wykonywane narzedzia wichruja sie i krzy-
wig, odprezajac sie po obrobce mechanicznej
i w czasie obrobki termicznej. Ttumaczy sie to
tym, ze material na przeciagacze nie zawsze jest
jednorodny i posiada naprezenia wewnetrzne,
spowodowane niejednolitym sktadem chemicz-
nym i obrobka hutniczg. Naprezenia te wyzwa-
laja sie podczas wykonywania przeciagaczy, po-
wodujac ich odksztalcenie sie.

Aby uzyskac¢ dobre narzedzia, nalezy staran-
nie opracowac przebieg operacyj, przewidujac

nalezyte naddatki na szlifowanie po hartowaniu
oraz wybrac¢ material, ktory, poza wilasnosciami
charakterystycznymi dla narzedzi skrawajs-
cych, powinien w mozliwie matym stopniu od-
ksztalca¢ sie w czasie hartowania i dawac sie
prostowac.

Kierujac sie powyzszemi wzgledami stosuje
sie ostatnio ma przeciagacze majczesciej stal
szybkotnaca, mimo jej wysokiej ceny.

Ze wzgledu na niewielka stosunkowo pred-
kos¢ skrawania i réznice w cenie wykonywano
dawniej przeciagacze ze stali narzedzio-
w e ]j chromowej. Jednakze stal szybkotnaca
wynagradza przeszto 3-krotng roznice w cenie
materiatu, mniejsza zuzywalnoscia w pracy,
o ponadto daje sie prostowaé na gorgco, co wy-
datnie zmniejsza procent brakow.

Do wykonania przeciagacza nalezy wybrat
pret materiatu mozliwie prosty, obrobi¢ go
z gruba i nastepnie wyzarzy¢ w pozycji piono-
wej, uwazajac przy tym, aby go nie skrzywic
gdyz prostowanie przed hartowaniem jest nie-
dopuszczalnel). Przy podgrzewaniu znikajg na-
prezenia wywolane prostowaniem i pret wraca
do pierwotnego ksztaltu.

Wyzarzony pret nalezy z kolei poddaé obrob-
ce mechanicznej celem naciecia 'zebow i wyko-
nania ksztaltu przeciggacza, za wyjatkiem row-
kow do tamania wiorow, ktore szlifuje sie po
wykonczeniu catkowitym profilu.

Przeciagacz powinien byé wykonany z nad-
datkiem na szlifowanie 0,2-+-0,6 mm na stroné
zaleznie od dhlugosci przeciagacza, jego profilty

1) Patrz artykut ,,Obrébka termiczna przeciagaczy”
w ,,Mechaniku” Nr. 4/38.

100



Rok XVIIL

MECHANIK

Zeszyt 3

przekroju rdzenia i materiatu z jakiego jest wy-
konywany.

Przy obrobce mechanicznej przed hartowa-
niem, nalezy zwréci¢ uwage, aby wszystkie
zmiany przekroju zachodzity w sposéb mozliwie
tagodny, ze wzgledu na rownomierne odprowa-
dzenie ciepta (rys. 2).

Rys. 2. kagodne zmiany przekroju w zebach

przeciggacza.

Przy nacinaniu zeboéw przeciggaczy na fre-
zarce nalezy unikac¢ zgniotu materiatu i skrawaé
ostrymi narzedziami, zmniejszajac ostatni widr.

Rys. 3 przedstawia sposéb frezowania zespo-
tem frezow katowych zebow przeciagacza do
otworu 8-klinowego, a rys. 4 — frezowanie pro-
wadzenia tegoz przeciggacza frezem profilo-
wym. W obu wypadkach nalezy pozostawi¢ nad-
miar materiatu na dalsza obrobke  szlifierska.

Przeciggacze okrggle nalezy obrabia¢ w prze-
toczonych miekkich szczekach, wysuwajac prze-
ciggacz stopniowo o kazdy zab. W wypadku, gdy
przeciggacz jest nieco skrzywiony, nie nalezy
go prostowaé, lecz wycentrowaé¢ w szczekach
wzgledem nakietka, podkladajac papierek pod
jedna szczeke. Wycentrowany wolny koniec na-
lezy podeprze¢ klem konika. Nastepnie po wy-
konaniu zebow przetoczy¢ w klach caty prze-
ciggacz maltym widrem.

'b.':‘\n;:l‘- ]
pY B ==y . R

\\\
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Rys. 4. Frezowanie' pro-
wadzenia  przeciagacza
frezem profilowym.

Rys. 3. Frezowanie ze-
boéw przeciagacza zespo-
- fem frezow katowych.

Przeciggacze hartowa¢ w pozycji pionowej.
Narzedzia do 500 mm diugosci mozna wyjatkowo
grza¢ w piecu poziomym, uwazajac na zacho-
wanie prostoliniowosci.

Sposob podgrzewania i czasy trzymania w
temperaturze podwyzszonej oraz chtodzenie na-
lezy ustali¢ w zalezno$ci od materialu i wymia-
row narzedzia.

0 odpuszczeniu nalezy sprawdzi¢ prostoli-
r . wos¢ zahartowanego przeciggacza. W przy-
- vadku wiekszego skrzywienia, gdy zachodzi
obawa zlamania przeciggacza przy prostowaniu
na zimno, nalezy go prostowac na goraco w tem-
peraturze odpuszczania.

Jezeli przeciggacz byt grzany do prostowania
po odpuszezeniu, wowezas nalezy powtoérnie zba-
dac twardos¢ ostrzy.

Prostowanie przeciagacza uwidocznione jest
na rysunku 5. Narzedzia podparte w klach,
przegina sie w kierunku przeciwnym do wypu-
klosci i naklepuje miotkiem z przeciwnej stro-
ny dla uniemozliwienia powrotu do poprzednie-
go stanu.

Drobne skrzywienia mozna w ten sam sposob
usuwacé na zimno po odpuszczeniu.

%555 S 7%

Rys. 5. Prostowanie przeciagacza.

Bardzo matle skrzywienia przeciggaczy okra-
glych wygodnie jest korygowac juz po odpreze-
niu, przesuwajac nakietki w granicach pozosta-
wionego nadmiaru przed hartowaniem.

Szlifowanie nakietkow przedstawiono na rys.
6. Przeciagacz zamocowany jest w nastawialnym
pryzmatycznym uchwycie i podparty w jednym
koncu klem. Miejsce drugiego kia zajmuje ka-
mien szlifierski, napedzany za pomoca kota pa-
sowego i dosuwany do przeciggacza dzwignig
przez zebatke.

Diament

F_—__‘
I A
2= =

Kamien szlifierski /
D2wignia dq reczne-
posuwu kamienio
szlifierskiego

Rys. 6. Szlifowanie nakietkéw.

Rys. 7. Szlifowanie ostrzy pod zebami.

Kamien szlifierski profilowany ‘jest na wia-
sciwy kat diamentem za pomocg przyrzadu w
tym celu wmontowanego.
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Po hartowaniu nalezy rozpoczaé¢ obrobke od
przygotowania ptaszczyzn pomocniczych w prze-
ciggaczach ptaskich (rys. 8a.) i miejsc na pod-
porki w przeciaggaczach okragtych (rys. 8b); po
tym mozemy szlifowa¢ juz na gotowo ostrza
pod zebem.

bodtollo bty .

plaseczyzny
pomocnicze
Przygotowanie plaszczyzn pomocniczych.

Rys. 8a.

Rys. 8b. Obrébka
miejsca na podpoérki.

s 7 /

Przy zgrubnym szlifowaniu moze zajs¢ wy-
padek silnego i niero6wnomiernego naruszenia
powloki rdzenia; zjawisko to moze spowodowac
zwichrowanie narzedzia przy obrobce cieplnej.
Dlatego tez po tej operacji nalezy usuna¢ na-
prezenia wewnetrzne przez pozostawienie prze-
ciggaczy w temperaturze otoczenia na okres
6 — 8 godzin.

Rys. 9. Szlifowanie
wykanczajace
prowadzenia.

Teraz przeszlifowujemy znoéw miejsca dla
podporek, aby moc oszlifowac ksztalt (prowa-
dzenie, ztobki, kliny) najpierw zgruba z nad-
datkiem 0,05 mm na strone i nastepnie na go-
towo (rys. 9, rys. 10, rys. 11).

4N

{ol. wyk.-0,02

>
7
AT

)
X'ﬁr/‘
Rys. 11. Szlifowa-
nie zebow jednag
tarcza.

10.
kanczajace zebow dwiema
tarczami.

Rys. Szlifowanie wy-
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Rys. 9 wskazuje szlifowanie prowadzenia; na
rys. 10 szlifowanie zebow Kklinowych dwiemg
tarczami, na rys. 11 — jedna. Po wprowadzeniy
profilu szlifuje sie ostrza zebow, pokazane ng
LS 2

lolerancja wykonania na ¢ -gor

Rys. 12. Zeby przeciagacza.

Rowki do tamania wiéréw bywaja t r o6 j-
k a t n e z poglebieniem do tylu ostrza (rys,
13a), przez co uzyskujemy odsadzenie na boku
rowka tamigcego wior, albo prostokatne
(rys. 13b) o $cianach rownolegltych do osi prze-

G L ER

Rys. 13a. Rys. 13b.
trojkatne prostokatne.
Rowki do tamania wioréw

ciggacza, ktore cho¢ nie maja zalet rowkow troj-
katnych nalezy zalecié¢ dla tatwosci wykonania,
Rys. 14 przedstawia bardzo prosty i przydatny
przyrzad do szlifowania rowkow do tamania
Wiorow.

Podzielnica

TP 7

Rys. 14. Przyrzad do szlifowania rowkéw do lamania
wiorow.

Tarcza szlifierska osadzona jest wahadtowo
na gtéwnym wrzecionie z ktérego bierze napgd
za pomoca paska klinowego. Ramie wahadta za-
konczone jest rekojescia, dzieki ktérej robotnik
moze recznie bra¢ wior na odpowiednig gleho-
ko$¢ i swobodnie omija¢ co drugi zab tnacy
przeciagacza.

Przy szlifowaniu przeciggaczy na gotowo na-
lezy zwraca¢ uwage na rozgrzewanie sie Wwrze:
ciona szlifierki. Wskutek rozgrzania wrzeciono
wydtuza sie, powodujac przesuniecie tarczy W
kierunku prostopadtym do osi kiow.

Do opanowania produkeji przeciagaczy ko-
nieczne jest wilasciwe prowadzenie kart opera-
cyjnych i nalezyta kontrola, dzieki ktorym
warsztat odnotowujac wyniki wiasnych do-
Swiadczen, moze racjonalnie usprawniac¢ fa-
brykacje tych tak trudnych narzedzi.

Dla przyktadu podajemy karte operacyjna
na przeciagacz do 8-klinowego otworu.
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Karta operacyjna Nr

Nr rys. Sztuk

Materiat:

MR** @ 48 X 900

10
11

12
13
14

15
16
17
18

19

20

21
22
23
24

na gotowo (& zewn. z naddatkiem 0,9 mm). Po-
dziatke zebow zachowac

Wierci¢ dwa otwory pomocnicze & 6 mm dla wpro-
wadzenia freza przy frezowaniu wyjecia na klin
Frezowac¢ otwoér na Kklin AT s
Frezowa¢ w podzielnicy zespolem frezéow katowych
zeby Kklinowe z zapasem 0,5 na szlifowanie (rys. 3).

Frezowac¢ frezem profilowym prowadzenie na & we-
wnetrznej z zapasem 0,9 mm (rys. 4).

Hartowaé¢ w piecu pionowym. Podgrzewaé¢ wolno do
850 C — trzymac 15 min. Ogrzewac szybko w temp.
1200 C — trzymac¢ do wyrownania temperatur. Stu-
dzi¢ pionowo w oleju

Odpusci¢ w temp. 800 C i prostowac

Sprawdzi¢ twardos¢ i prostoliniowosé

Odprezaé przez 24 godz. w temp. 170 C — studzi¢ po-
woli

Piaskowac S, 3
Skorygowac (poprawic¢) nakietki (rys G

Wyszlifowaé na rdzeniu podporki miedzy zebami 17 i 18
oraz 23 i 24 liczac od strony ciegta (rys. 8b)

Szlifowaé ostrza pod zebami na gotowo (rys. 7)

Odprezaé cieplnie w ciagu 68 godz. w temp. otoczenia

Przeszlifowaé powtérnie miejsca na podpérki (rys. 8b)

Szlifowaé prowadzenie na & wewnetrznej z zapasem
0,05 na strone (rys. 9) :

Szlifowaé zeby Kklinowe z gruba z zapasem 0,05 na
strone (rys. 10)

Szlifowaé zeby i trzon z gruba z zapasem 0,05 mm na
wykonczenie (rys. 12)

Szlifowaé prowadzenie na gotowo (rys. 9)

Szlifowaé zeby klinowe na gotowo (rys. 10)

Szlifowaé zeby i trzon na gotowo (rys. 12)

Szlifowaé¢ kanalki do lamania wiéréw (rys. 13 i 14)

SZKI1C A :
3 Calkowita dtugos$é przeciagacza 885 mm
“
A // Przecigganie w slali 70 g/lnm‘
_Jtao o 2ebow 44, kalibruacych
.@ 248 o A Glebosc zebawﬁ
gﬁ'j_ TTW s ]_%( o E“_(%
% g5 4 | UL =
) A b 4 150
Ty R Maszy-| Kart (&, C i
Poz. Tre$é operacji el e e e Uwagi
r r - ‘
1 Skorowac¢ pret na wymiar & 43 mm 4 G ‘
2 Wyzarzy¢ pionowo w skrzynce po 5 szt. temp. 800 C ‘
3 Obcia¢ na wymiar, wykona¢ nakietki, obtoczy¢ caltosc |
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NAPED KLINOWY

Do przenoszenia ruchu obrotowego z jedne-
go walu na drugi stuza: pasy, liny, tancuchy,
tasmy stalowe, kota zebate, cierne itd.

Zastosowanie napedu jednostkowego w obra-
biarkach wysunelo na pierwszy plan przenosze-
nie ruchu kolowego za pomoca paskow klino-
wych. AN

Naped klinowy sktada sie z jednego, kilku,
wzglednie kilkunastu obok siebie lezacych pa-
skow, oraz dwoch kot z odpowiednimi rowka-
mi, w ktorych te paski biegna.

Stosowany jest rowniez naped, gdzie jedno
z kol (mniejsze) ma rowki na pasek klinowy,
a drugie z kot ma gtadki wieniec.

ZALETY NAPEDU KLINOWEGO

Zalety mapedu paskami klinowymi wplywa-
ja na coraz to wigksze jego zastosowanie. Do
zalet tych nalezy zaliczy¢:

1) mozno$c stosowania maltych kagtow
opasania, a tym samym wiekszych stosun-
kow przektadni; .

2) duzag oszczednosS¢ miejsca
przez mozno$¢ stosowania matych odstepow osi;
odstep osi moze by¢ tak maty, ze oba kota mo-
ga sie nieomal stykac;

3) moznos¢ przenoszenia duzych
mocy przez zastosowanie odpowiedniej ilosci
rownolegle biegngcych paskow;

4) prace bez wstrzasow, gdyz pa-
ski klinowe sg wykonywane bez konca, a zatem
nie maja zadnego zeszycia, ani zadnego zamka.
Czasami stosuje sie jednak paski klinowe spi-
nane; wtedy pracuja one znacznie krocej i ze
znacznie mniejsza wydajnoscia. Praca bez
wstrzasow posiada ogrommne znaczenie, np. przy
napedzie wrzeciona szlifierki,

5) moznos$¢ zastosowania do b e z s t o p-
niowych przektadn i

6) znikomy poslizg;

7Y cichobieznos$¢ naped klinowy
nie stwarza szumu; przy pasach skorzanych nor-
malnych, przy duzych szybkosciach obwodo-
wych powietrze wciagane przez pas jest spre-
zane i wytwarza szum; przy napedzie klino-
wym zjawisko szumu nie zachodzi, gdyz powie-
trze ma ujscie;

8) paski klinowe sa nieczute na wil-
g 0 ¢, gdyz ciegna sa dobrze chronione w osno-
wie gumowej.

WYKONANIE PASKOW KLINOWYCH

Pasek klinowy posiada w przekroju ksztalt
trapezu i zawiera w swym rdzeniu pewna licz-

be silnych ciegiel bawelnianych, odpowiednio .

utozonych w osnowie gumowej. Ciegla te ce-

'

L N©O W E

chuje duza wytrzymalo$¢ i one s3 wiasciwym
elementem przenoszacym site.

Przez ulozenie ciggiet w osnowie gumowej
unika sie przy ich zginaniu wewnetrznego tar-
cia jednych o drugie.

Rys. 1. Przekroj
paska klinowego.

Rysunek 1 wskazuje przekroj paska Kklino-
wego.

Jak wida¢ z tego rysunku, ciegla lezg na
grubym podiozu gumowym, ktory paskowi na-
daje odpowiednia wysokos$¢, potrzebna do bez-
piecznego prowadzenia w rowku kola.

Ze wzgledu na. wptywy zewnetrzne ciggh
wraz z podiozem gumowym sg catkowicie oto-
czone podwojnie gumowang tkaning.

Paski klinowe winny by¢ tak dobrane, aby
nie dotykaly dna rowka i aby nie wystawaly
Z niego.

Rys. 2. Rys. 3.
Paski wadliwie dobrane.

Rysunek 2 i rysunek 3 wskazuja paski wa-
dliwie dobrane do rowkow kot

Rys. 4. Pasek
wilasciwie dobrany.

Na rysunku 4 wskazany jest pasek wiasci-
wie dobrany.
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Boki paska winny dobrze przylegaé do bo-
kow rowka, i aby to przyleganie byto réwno-
mierne, kat zbieznosci rowka musi byé inny,
anizeli kat zbieznosci paska. Kat zbieznogci
rowka waha si¢ w granicach 32— 380 i zalezy
od érednicy kota i wielkosci profilow. Kat zbiez-
noéci paska wynosi zwykle 380 (rys. 5).

32°+38°

Rys. 5.

Poniewaz po diuzszym czasie pracy paski
klinowe wydtuzaja sie o 2-+4% i zuzywaja sie,
odstep osi winien by¢ nastawialny. Gdyby to
nie bylo mozliwe, nalezy zastosowaé napinacz
pasa, jednak nie ruchomy, jak przy pasach zwy-
ktych, lecz nastawialny, z tym, ze mozna go
zamocowac¢ w kazdym polozeniu.

OBLICZENIE PRZEKEADNI KLINOWEJ

Przy obliczeniu przekladni nalezy wziaé pod
uwage Srednice podzialowe kot (rys. 6).

Przy zamawianiu paska nalezy podaé jego
srednig diugo$é. Nalezy zawsze mieé¢ pod reka

e il [ Q/;\.
< |
\.\.‘\__/./',

A <

Rys. 6. Schemat ukladu paskéw klinowych.

katalog firmy produkujacej paski, aby konstru-
ujac lub zamawiajace, wybraé paski o diugosci
podanej w katalogu, gdyz w przeciwnym razie
firma musi wykona¢ specjalng forme, przez co
podrozy sie znacznie koszt nabycia paskow.
W wypadku, o ile paski takie beda stale i w
duzej ilosci uzywane przez zamawiajacego,

koszt formy oczywiscie nie odegra powaznej ro-
li w ogoélnej kalkulacji.

Oznaczmy przez:

L — dlugosé srednig paska,

L, — s wewnetrznag paska,
L, — 5 zewnetrzna paska,
h — wysokos¢ paska,

a — odstep miedzy osiami,

D, — srednia srednice wiekszego kola,

D2 ) i) 3 mniejszego kota.

Srednia diugosé paska (w przyblizeniu) mo-
zemy obliczy¢ ze wzoru: i
DI iD)

S0l
e 2a

T
L—=—(Dy + Dy) +,

Dlugos¢ wewnetrzna:

Ly —L— h.
Dtugosé zewnetrzna:
T

WARUNKI PRACY

Szybkos¢ paska nie powinna by¢ wieksza jak
30 m/sek, gdyz przy wiekszych szybkosciach
maleje sprawnos¢ paska z powodu wystepowa-
nia sit odsrodkowych.

Na ograniczenie szybkosci pasa ma wplyw
odlegtosc osi oraz srednica kot. Im wieksza szyb-
kos¢ pasa, tym mniejsza powinna by¢ odleglosé.

Odlegltosé osi winna by¢ o ile moznoseci mata.

Najmniejsza odlegtosc:

Qmin = 77 =+ 50 mm.
2
Najwieksza odleglosé:
gz — 2 (Dl + D',Q)'

Paski klinowe pozwalaja stosowaé¢ przektad-
nie 1:10 i wiecej. Znany mi jest wypadek, gdzie
zostata osiagnieta przekitadnia 1:12,8 (prasa).

Przy matych S$rednicach kot paski klinowe
wybrzuszaja sie po stronie wewnetrznej (od
strony kota), przez co wzrasta znacznie tarcie,
ktore wywotuje niespokojny bieg. Rézne firmy,
rozmaitymi sposobami staraja sie usunaé te
wade.

Firmy ,Roderwald” i ,Dayton” wykonuja
paski od wewnatrz uzebione. Firma ,,Gates” za-
okragla powierzchnie boczne do sSrodka. Fir-
ma ,,Blauri-Flender” wykonuje paski z warstw
o roznej elastycznosei. ;

Paski klinowe moga pracowa¢ w tempera-
turze do 60 C; nalezy jednak je chroni¢ ostona-
mi od promieniowania cieplnego, przed benzy-
na, olejami itp.

Paski wykonane z buny (niemiecki sztuczny
kauczuk) moga pracowac¢ w oleju, gdyz olej nie
dziata na nie.

Kota do paskow optaci sie wykonywaé w ten
sposob, ze rowki robi sie z blachy stalowej, kto-
ra wtopiona jest w korpus kota odlanego z ele-
ktronu pod ci$nieniem.
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SPRAWDZIANY POMOCNICZE DO TLOCZNIKA
PROFILOWEGO

Rys. 1 przedstawia tlocznik, ktorego profil
sktada sie z szeregu tlukow, zakreslonych pro-
mieniami réznych wielkosci, ktore w swych
punktach krancowych maja wspolng styczng
(jeden tuk przechodzi w nastepny w sposob ciag-
ty, bez zataman).

Dawniej, jak wiadomo, profil ttocznika, usta-
lano doswiadczalnie, po czym przystepowano
odrazu do wykonania pomocniczych sprawdzia-
néw droga wzajemnego dopasowywania do sie-
bie, a sam ttocznik zachowywano jako ,,wzorzec”.
Nie bedziemy wchodzili w celowos¢ takiego po-
stepowania, a w danym wypadku podamy prze-
bieg wykonania tlocznika profilowego (rys. 1)
pod zatozeniem, ze profil tlocznika posiada Sci-
$le okreslone wymiary, podane na rysunku.

Zadanie polega na opracowaniu kompletu
sprawdzianow, potrzebnych do sprawdzania tto-
cznikow przy masowej produkeji.

16,95

143 3 8 595
Tl el o T Dot e ok
® 8 o 8
g © S| | <gos $
8 A " &>
r=08” .
\=)
0

Rys. 1.

Jak widac z rys. 1, tuki o promieniach Ry, Rs
i Ry przechodza w siebie w sposob ciagly. Two-
rzaca stozka o zbieznosci 0,03 jest styczna do tuku
0 promieniu R; w punkcie D i przechodzi az do
przeciecia sie z cylindryczna czescig tlocznika
o $rednicy 8,3 _ (05 mm.

Dla wykonania przeciwsprawdzianu, podzie-
lono profil ttocznika (rys. 1) na poszczegélne
segmenty I, II i III, odpowiadajace kolejno po
sobie nastepujacym promieniom: R; = 20 mm,
R, = 40 mm i Ry = 70 mm oraz segment IV,
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odpowiadajacy pochyleniu << 0,015. Poszczegol-
ne segmenty I, II, III i IV wykonano ze stali na-
rzedziowej, zahartowano i dotarto. Segmenty
I, II i III wykonano, szlifujgc krazki o $redni-
cach D = 2 R dla kazdego promienia. Otrzyma-
no trzy krazki o réznych $rednicach i z krazkow
tych wycieto trzy segmenty, oszlifowano i do-
tarto na odpowiednie szerokosci ay, @y i @3, od-
powiadajace diugosciom profilu (rys. 2).

b_»aooz

docierac

0002

—

RE

2
: 3

s
S

c,°°0

Rysi2:
Nr |
segmentu D ’ g I b
I 0 | >4481 | 6,0
1T 80 8,0 4,0
11T 140 5,95 1,05

Segment I o promieniu R; = 20 mm posia-
da szerokos¢ a; > 4,431, gdyz kontur w przeciw-
sprawdzianie powinien przecia¢ o$ tlocznika.
Przesuniecie by otrzymujemy z rysunku ttocz-
nika. W tym wypadku

ba=116:958 {05 =10/ —= 3"—6Emm,

Segmentowi II odpowiada R, = 40 mm. Sze-
rokoS¢ a, jest podana na rysunku tlocznika
i wynosi 8 mm. Przesuniecie b, okre§lamy z ry-
sunku ttocznika:

o = G0 4= LB = 8 e = 8 =l o,

s Segmentowi III od-
g powiada R; = 70 mm.
Szerokos¢ as i przesu-
niecie b; sa podane na
rysunku ttocznika i wy-
nosza: az = 5,95 mm
oraz b; = 1,06 mm.

Segment IV (rys. 3)
docieramy jako plytke
o pochyleniu < 0,015
i szerokosci > 10 mm
otrzymanej z obliczenia
8,3 — 17,999

0,03

<0005

e

Rotia (rys. 3).
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Po oszlifowaniu na dang srednice D i dotar-
ciu na szeroko$¢ @ w zadanych tolerancjach, seg-
menty w oznaczonej kolejnosci ustawiono w
ramce R (rys. 4), tak aby poszczegélne krawe-
dzie styku sasiednich segmentow byty dokiad-
nie na jednakowej wysokosci; przez dokrecenie
S§rubami S w ramce R zlaczono segmenty I — IV
Dla unikniecia ewentualnego przesuniecia sie
poszezegolnych segmentéw w ramce, mozna sg-
siednie segmenty potaczy¢ ze soba zapomoca lu-
towania. ;

P |

Rys. 4.

Majac gotowy przeciwsprawdzian (rys 4)
wykonano pg niego sprawdzian plaski, jedno-
stronny (rys. 5), scisle dopasowany za pomo-
ca docierania do przeciwsprawdzianu (rys. 4)
,ha Swiatto”.

Zeszyt 3
16,95
w31 3 8 595
¢ docierad wg sprawazianu rys.5
S
Q
U o \
& %( S
S) < I~ <10,03 <
) e e vy
- = ik 2
r= a %40,0: \ S o
S
>
o)
Pu
-0
L}
0, 3
s
3
0,
9 0;
Rys. 6.

Nastepnie pg sprawdzianu plaskiego, jedno-
stronnego (rys. 5) wykonano wzornik, ze stali
narzedziowej, hartowany i docierany (rys. 6),
Scisle odpowiadajacy ksztaltem trocznikowi
(rys. 1).

Celem doktadnego wykonania i sprawdzenia
profilu wzornika podano w kilku miejscach pro-

filu wymiary, wynikajace z pomia-

b A A4-A ru wateczkami. Wymiar M, mie-
[o— Rew) rzony przy stosowgniu me‘gody
(5 N ! § wateczkowe], stanowi odlegtosé ze-
30 K wnetrznych tworzacych wateczkow
przylegajacych do przedmiotu, kto-
i 5 8 595 >0 rego _yvy'miary poprzeczne mamy
& e S ustalic.
//’/ gAY, a0 ~Przyklad obliqzenia W y-
& 7 1158 miaréw wzornika (rys. 7).
€ Do pomiaru przyjeto wateczek
LW SR ; dw = 3,2 mm. Pierwszy pomiar wyko-
‘doc’epa.c WOIprzetin nano w odleglosci 14 mm od czola
3? sprawazianu rys.4 tlocznika.
S
= o Dane: Rz =70 mm, 7w= 1,6 mm. Szukane: x, Y, Yo.
o r=18—14 —1,6i= 2,4 aguagks )
S Z /A OOsA obliczamy bok OsA:
— i ——— / = o
) Osa=y=V002—0a2=V (Rs+ru)? —2* =
— V71,62 — 2,42 = 71,5597 mm.
Wielkosci yo i y1 (rys. 8) obliczamy z wWzorow:
vi = V702 — 1,052 = 69,9921 mm
i Yo = Y1 —%‘ = 69,9921 — 3,9995 = 65,9926 mm
1405 M14:2[(y—yo)»%—rw]22[(71,5597—65,9926)+1,6]:
&

0

Rys. 5.

= 14,3342 mm
po zaokragleniu Mi4 — 14,334 mm.
W ten sam sposoéb obliczono wymiary M w odlegio-
éciach 0, 3, 8, 11 mm od czola wzornika:
Mo = 9,657 mm Ms = 11,472 mm Ms = 13,410 mm
3 Mi1 = 14,006 mm
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W podobny sposéb pomierzono wateczkami stozek
wzornika.
Obliczenie wymiaréw M, okreslajacych ksztatt stoz-
ka wzornika (rys. 6) przeprowadzono wg rys. 9.
18 ;

/4
é % 5 A
1 36 X" R

il AP

<003

g
<

M

F
5

D{-EH
Yo
Y4

07
Rys. 7.

Do pomiarow uzyto wateczka d. = 3,2 mm.
Poniewaz pochylenie stozka wynosi < 0,015, to
D;
zwiekszenie promienia 73 — "Z‘na diugosci 1,65 mm
wyniesie:
1,65. 0,015 = 0,02475 mm,
a zwiekszenie srednicy:
0,02475 . 2 = 0,0495 mm.

Wynik ten, dodany do D3, da nam S$rednice wzorca
na stozku w odleglosci 18,6 mm od czola wzorca, a od
punktu styku stozka o pochyleniu < 0,015 z lukiem
o promieniu R3 = 70 mm na odlegto$ci 1,65 mm.

7,999 + 0,0495 = 8,0485 mm. Po zaokragleniu
8,048 mm. Teoretycznie punkt styku wateczka dw =
= 3,2 mm ze stozkiem jest w odleglosci nieco wigkszej
od 18,6 mm, lecz praktycznie to nie ma znaczenia
z powodu b. maltego pochylenia stozka i dlatego wy-
miar a przyjmujemy réwny promieniowi 7, = 1,6 mm.

Ostatecznie M1i7 = 8,048 + 2dw = 8,048 + 6,4 =
= 14,448 mm.

Dla obliczenia $rednicy stozka wzorca na odleglosci
24 mm od czola wzorca wystarczy do M17—14,448 mm
dodaé réznice $rednic na stozku na odlegloseci 7 mm
(24 — 17 = 7 mm) przy zbieznosci 0,03.

Roéznica $rednic wyniesie 7.0,03 = 0,21 mm a wiec
M4 = 14,448 -+ 0,21 = 14,658 mm.

Jesli chodzi o obliczenie wymiaréow M przy stoz-
kach o wiekszej zbieznosSci, to obliczenia przeprowa-
dzamy wychodzac z katéw jak podano na rys. 9a.

Tw

0=
tg (450—1)
: 2

M:D+ 2G,+dw

05

<0015 $

%_ﬂ ' )

3y

=08

AN

&______>— 0[=€d— B
Yo
Y.
D

Rys. 8. ]
24

18,6

1695 165

Mz

Rys. 9.

Rys. 9a.

N

Rys. 10.

Pozostaje do catkowitego wykonczenia profi-
lu wzorca (rys. 6) zaokraglenie ostrej krawedzi
czota promieniem r = 0,8 mm, ktére wykonano
wg sprawdzianu pomocniczego (rys. 10) i spraw-
dzono na mikroskopie.

Majac gotowy wzorzec (rys. 6) wykonano
sprawdzian ptaski (rys. 11), dwustronny, dzie-
lony, ze stali narzedziowej, hartowany i docie-
rany, ztozony w ramce R, Scisle dopasowany do
wzorca (rys. 6) ,na Swiatto”. Jest to pierwszy
sprawdzian pg ktérego wykonano tlocznik
(rys. 1).

Jako nastepny z kolei wykonano sprawdzian
plaski, ze stali narzedziowej, hartowany i do-
cierany (rys. 12). Stuzy on do sprawdzania, czy
szpic ttocznika zostal obciety na wlasciwa od-
legtos¢é. Sprawdzian ten (rys. 12) wykonano

. Scisle wg koncowki wzorca (rys. 6); lecz bez

zaoklaglania czota (bez r = 0,8).
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profilwg wzorca rys.6

docierac

A-A
/

7

2
Rys. 11
60

7 TN Rys. 14.
_ profilwgwzorca 4 _4 Trzeci, ostatni sprawdzian (rys.
<,/’ rys.6 13), stuzacy do sprawdzania zaokra-
= N !« glenia czola tlocznika r = 0,8 mm,
S i« A -wykonano rowniez wg koncowki
<! \" wzorca (rys. 6), jako ptaski spraw-
DR dzian ksztaltu, ze stali narzedziowej,

T\ ociordc hartowany i docierany.
\ : 4 \4 Pomiary waleczkami przeprowa-
S5 NG . dzono na przyrzadzie (rys. 14).
54 . Tlocznik T wustawiony jest Scisle
& pionowo do plyty P przyrzadu. Po-
Rys. 12. miar wykonany jest drobnomierzem
s D. Na rys. 15 pokazany jest pomiar
/ \ A M, to jest wtedy, gdy wateczki W le-
profil wg wzorca 73 na tej samej powierzchni, na kto-
e ps. A-A  rej oparte jest czolo ttocznika T; a na
7 1. rys. 16 — gdy wateczki W oparte sa
= H A na ptytkach pomiarowych A, jedna-
v L kowej grubosci, ustawione z obu
W<\ stron ttocznika T.
\‘\ s Podawane z obliczenia wymiary
\ , \[ M z cyframi oznaczaja grubos¢ ply-
/( 0o tek A, na ktérych nalezy umiesci¢
gA 4 wateczki W dla dokonania wiasciwe-
% 24 go pomiaru.
Rys. 13.
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WYSTAWA SAMOCHODOWA W BERLINIE

Miedzynarodowa Wystawa Samochodowa
i Motocyklowa w Berlinie jest wyrazem i real-
nym dowodem poteznego rozrostu motoryzacji
- w Niemczech. Udziat firm zagranicznych w Wy-
stawie jest tak znikomy, ze przyttaczajaca wiek-
szo$¢ wystaweow niemieckich kaze nam whrew
nazwie traktowaé te impreze jako przeglad
czysto niemieckiego dorobku motoryzacyjnego.

Aby dac czytelnikowi cho¢ pobiezny poglad
na catos¢ wystawy, mieszczacej sie w dziewie-
ciu ogromnych halach, rozpatrzymy pokrotce
eksponaty wedlug kolejnosci dzialow, nie wni-
kajac na razie w szczegoly rozwiazan konstruk-
cyjnych.

Hala pierwsza w czesci tzw. honorowej
zawiera ogromnych rozmiarow mape, ilustruja-
ca w sposOb bardzo przejrzysty rozwoéj moto-
ryzacji w Niemczech przez podanie rozmieszcze-
nia osrodkow przemystu samochodowego, da-
nych, obrazujacych rozwo6j produkeji w tychze
osrodkach, oraz imponujacej sieci autostrad.
Nieco dalej znajduja sie eksponaty, stanowiace
bodajze centralny punkt zainteresowania catej
wystawy. Sa to stynne wozy ludowe, zwane
K. d. F. (Kraft durch Freude — czyli sita przez
radosc)!). Samochody te oblezone sa przez ttu-
my o kazdej porze dnia w ciagu calego czasu
trwania wystawy; nic dziwnego — sa to samo-
chody, przeznaczone dla szerokich mas, dostep-
ne juz niedtugo niemal dla kazdege za niesty-
chanie niska cene 990 marek i to sptacanych po
5 marek tygodniowo.

W dalszej czesci hali mieszeza sie wystawio-
ne wozy osobowe.

Jedna z najstarszych firm samochodowych
Swiata ,,Daimler-Benz” wystawita znana cztero-
cylindrowa ,,170 V”, ktora rozeszta sie juz w ilo-
sci przeszto 60 tysiecy egzemplarzy, dwa mo-
dele szeSciocylindrowe ,,230” i ,,320”, nastepnie
typ ,260 D” z silnikiem wysokopreznym syste-
mu Diesel, oraz dwie wybitnie reprezentacyjne
maszyny ,,540 K” z kompresorem i tzw. , wiel-
kiego Mercedesa” (rys. 1 do 6).

K.

A6 K f) %
AR ol i LR

. Mercedes-Benz typ 170 V.

1.) W jednym z najblizszych' zeszytéw ,,Mechanika’
ukaze sie obszerniejszy artykul na ten temat.
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Rys. 2. Podwozie Mercedes - Benz typ 170 V. Silnik

o pojemnosci 1,7 litra, rozwijajacy moc 38 KM. Rama

w ksztatcie ,,x”’, wykonana z rur stalowych. Zawie-

szenie przodu na dwoch poprzecznych resorach, tytu
na sprezynach spiralnych.

Rys. 3. Podwozie 6-osobowego samochodu Mercedes-

Benz typ 230. Silnik o pojemnos$ci 2,3 litra i mocy

55 KM. Model ten wykonywany jest rowniez z rama
jak typ 170 V.

Rys. 4. Silnik Mercedes-Benz typ 260 Diesel 4-cylin-
drowy o pojemnosci 2,6 litra i mocy 45 KM.
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Rys. 5. Silnik Mercedes-Benz typ 540 K
z kompresorem.

Rys. 6. Podwozie ,,wielkiego Mercedesa”. Silnik z kom-
presorem. Rama z owalnych rur stalowych.

Omawiajac niektore szczegoly techniczne na-
lezy zaznaczyc, ze model ,,320” jest wyposazony
w planetarng przektadnie przyspieszajaca (patrz
artykut pt.: ,,Samochodowe skrzynki biegow”,
rys. 7 ,Mechanik” nr 2/39).

!
L

Rys. 7. Przekroj przez przekladnie przySpieszajaca w
wykonaniu firmy ,,Z. F.”.

,» Wielki Mercedes” posiada potezny T-litrowy,
8-cylindrowy silnik o mocy 155 KM bez kom-
presora i 230 KM z kompresorem. Najwyzsza
szybkos$¢ tego wozu wynosi 170 km/godz.

Poza samochodami osobowymi, przeznaczo-
nymi na rynek prywatny, na stoisku ,,Merce-
desa” znajdujemy jego osobowy samochéd te-
renowy (rys. 8) z napedem i kierowaniem na
cztery kota.

Rys. 8. Widok z goéry na podwozie osobowego samo-
chodu terenowego Mercedes-Benz Gb5.

Firma Opel procz znanych z naszego rynku
modeli ,Kadett” i ,Olympia” wystawita duze
75-konne wozy typu ,,Admiral”, oraz stanowigce
ostatniag nowos¢ 55-konne typu ,,Kapitan” (rys.
9 do 11).

Na stoisku niemieckiego oddziatu fabryki
,Ford” znajdujemy znane nam wozy,,Eifel”, oraz
o$miocylindrowe typu ,,V8”. Koncern ,Auto-
Union”, grupujacy cztery fabryki demonstruje
swe powszechnie znane mate samochody ,,D. K.
W.” obecnie nieco przekonstruowane, wieksze

Rys. 9. Samochéd Opel model ,,Kapitan”.

Rys. 10. Niezalezne zawieszenie przedniego kola w sa-
mochodzie Opel mod. ,Kapitan”.
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Rys. 11. Samoniosace nadwozie samochodu Opel mod.
,,Kapitan”.

42 i 62-konne , Wanderer”, nastepnie ,Audi”
o pojemnosci 3,3 litra i mocy 75 KM, oraz wiel-
kie i kosztowne wozy ,,Horch” (92 i 120 KM).
Na stoisku firmy ,,Adler” znajdujemy 25-konne
wozy typu ,,Triumpf-Junior”, 45-konne dwuli-
trowki i optywowo skarosowane dwu i poi-
litrowki (rys. 12).

Rys. 12. Samochéd Adler 2,5 1.

W tych ostatnich wozach zastosowano jako
nowosc chtodzenie smaru przy pomocy rur (we-
zownicy), umieszczonych w gornej czesci chtod-
nicy wodnej (rys. 13).

W samochodach ,B.M.W.”, wsréd ktorych
spostrzegamy nowy szesSciocylindrowy model
9307, zastosowano jak zreszta i w wozach in-
nych firm szereg udogodnien, zmierzajacych do

Rys. 13. Chlodzenie smaru w samochodzie Adler 2,5 1.
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Rys. 14. Umieszczenie kompletu narzedzi pod maska
silnika w samochodzie ,,B.M.W.”.

utatwienia obstugi, do ktorych zaliczy¢ musimy
np. umieszczenie kompletu narzedzi w tatwo
dostepnym miejscu pod maska silnika (rys. 14).

Francuski przemyst samochodowy reprezen-
towata firma ,Renault”, wystawiajgca swa no-
wa, mata ,Juvaquatre”, wieksze 45 i 85-konne
modele, oraz wielka oSmiomiejscowa limuzyne
typu ,,Supra-Stella” (120 KM), jak rowniez zna-
na z produkeji stynnych wozow wyscigowych
fabryka ,,Bugatti”.

Jedyna reprezentantka amerykanskiego prze-
mystu samochodowego byta firma ,Hudson”;
Anglicy natomiast wystawili wozy ,,Hillman?”,
,ounbeam-Talbot”, oraz popularne samochody
firmy ,,Austin”. :

Rys. 15. Zawieszenie przednie 140-konnego samochodu
Maybach ,,SW38”.

l

|
|
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Niedawno jeszcze austriacka, dzi§ juz nie-
miecka fabryka, ,Steyr” prezentuje kilka ty-
pow swych eleganckich samochodow.

Duzym zainteresowaniem ciesza si¢ najdroz-
sze samochody niemieckie znanej firmy ,May-
bach” (rys. 15 i 16), ktorych wytworne, nieco
moze konserwatywne ksztaltty bardzo korzyst-

Rys. 16.

Samochod ,,Tatra 87”.

Rys. 18. Podwozie ,,Tatra 87”.

Zawieszenie tylne Maybach ,,SW38”.

nie odcinajg sie od wielu nowych nieco prze-
sadnych ksztaltow wozéw innych marek.

Znane samochody ,,Hansa” wystepuja w tym
roku pod zmieniong nazwa: , Borgward”.

Bardzo ciekawie przedstawiaja sie samocho-
dy firmy ,,Tatra”, ktéra wystawita 75-konne mo-
dele ,,87” z o$miocylindrowym silnikiem, umie-
szezonym z tylu wozu (rys. 17 = 20).

PRERT

Rys.

20. Czes¢ tylna samochodu ,,Tatra 87”.
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Z czeskich wyrobow znajdujemy samochody
firmy ,,Praga” (rys. 21), oraz firmy ,Skoda”,
ktora obok kompletnych wozéw ,,Skoda 11007

RN

Rys. 23. Wystawowe podwozie ,,Skoda 1100”. Widocz-
na rama rurowa, tylne resorowanie, oraz skrzynka bie-
g0w, umieszczona przy tylnym moscie.

114

Rys. 24. Nowy ,,Hanomag 1,3 1”.

Rys. 25. Zawieszenie przednie ,,Hanomag 1,3 1”. Jako
element sprezynujacy zastosowano wulkanizowane po-
taczenie metalu z guma tzw. ,,Schwingmetall”.

(rys. 22) wystawila rowniez i podwozie w cze-
sciowym przekroju, ukazujacym niektore szcze-
goty konstrukcyjne tych samochodow (rys. 23).

Z. wioskich firm udzial w wystawie wziety:
,Lancia” i , Alfa-Romeo”. Z pozostatych firm
niemieckich nalezy jeszcze wymieni¢ firme
»Stoewer”; oraz ,Hanomag”, ktorej nowy mo-
del 1,3 1 wyrdznia sie b. nowoczesnym ksztal-
tem nadwozia (rys. 24), ciekawym zawiesze-
niem przednim (rys. 25) i podobno b. nieznacz-
rym zuzyciem paliwa.

Znane dobrze z naszego rynku samochody
»Fiat” modele 500, 1100 i 1500 wystawia firma
NSO

Dziat samochodow osobowych zamykaja stoi-
ska firm karoseryjnych, ktore wystawity caty
szereg samochodow z wilasnymi nieraz b. efek-
townymi nadwoziami.

(caidamy)s
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FILIP PODMIOTKO, instruktor obrobki recznej

DOCIERANIE | POLEROWANIE PRZY POMOCY
PASTY SCIERNE)J

Wykanczanie powierzchni przy pomocy pa-
sty Sciernej znajduje szerokie zastosowanie
w budowie maszyn i przyrzadow.

Paste scierng przygotowuje sie trojaka o za-
wartosci procentowej sktadnikow wedlug po-
nizszej tabelki.

Nazwa sktadnika EOL{ZLJ : ;awarto_sE _]Loce?,t'ﬂ
gruba | $rednia l miatka

Tlenek chromowy Cr203| 81 76 74
Krzemionka . . . . 2 2 1,8
Stearyna g 10 10 10
Thuszez organiczny

przetopiony . 5 10 10
Kwas oleinowy . — —_ 9
Dwuweglan sodu — — 0,2
Nafta . 2 2 2

Paste gruba stosuje sie przy zbieraniu
warstwy metalu o grubosci siegajacej dziesia-
tych czesci mm, Srednia przy zbieraniu set-
nych czeSci mm i miatka, gdy chodzi o war-
stwy, ktorych grubo$é wyraza sie w mikronach.
Powierzchnia metalu docierana przy pomocy
pasty grube] jest matowa i posiada rysy, po do-
tarciu przy pomocy pasty $redniej rysy sa
znacznie mniejsze, a przy dotarciu pastg miat-
ka znikaja catkowicie, przy czym powierzchnia
staje sie btyszczaca (lustrzana). Pasta $cierna
gruba i Srednia ma zastosowanie wtedy, gdy
chodzi o wykonczenie przedmiotu na zadany
wymiar lub osiaggniecie zadanego ksztaltu, pa-
ste za$ miatka stosuje dla uzyskania zwiercia-
dlanej gtadkosci powierzchni.

Czynnosé przy ktorej stosuje sie paste gruba
i Srednia nazywa sie docieraniem, przy stoso-
waniu za$ pasty miatkiej — polerowaniem (wy-
gtadzaniem). Poszezegolne gatunki pasty powin-
ny by¢ odpowiednio stosowane np. dla usunie-
cia $ladow noza, freza, czy tez tarczy gruboziar-
niste], stosuje si¢ paste gruba. Dla usuniecia
sladow pasty grubej stosuje sie paste $rednia
I wreszcie przy pomocy pasty miatkiej usuwa
si¢ §lady pasty Sredniej. Préocz tego przy stoso-
waniu past Sciernych nalezy przestrzegac naste-
pujacych warunkow:

1) odpowiedniego przygotowania powierzch-

ni przedmiotu,

odpowiedniego doboru pasty w stosunku
do jakosci wykonania i materiatu,
stosowania wilasciwego sposobu wykona-
nia, i

bezwzglednego porzadku i czystosci w
miejscu pracy.

2)
3)

4)

Przy docieraniu powierzchni ptaskich uzywa
sie ptyt zeliwnych o bardzo réwnych piaszczyz-
nach. Plyty wykonuje sie metodq trzech pityt
w nastepujacym porzadku:

I operacja na plycie nr 1 dociera sie plyta nr 2

II 5 3 52 % & BT
100 5 5 2 o5 P e e
v 2 ) o) 5 5 b

v o % o) 5 5 Arssheneials
VI 5 ,, RS 2

Po kazdej operacji nalezy
stapi¢ sSwieza.

zuzyta paste za-

Dla docierania skomplikowanych profilow
docieraki wykonuje sie z fibry, ktéora wktada sie
na 1+ 3 min. do wrzacej wody, by rozmiek?a dla
nadania jej zadanej formy. Do wygtadzania
przedmiotow, w ktorych nie zalezy na doktad-
noSci wykonania powierzchni, lecz tylko na
gtadkos$ci i potysku, uzywamy jako gtadzikow
tkanin, filcu lub skory. Wyroby cylindryczne
dociera sie zeliwnymi lub fibrowymi dociera-
kami w ksztalcie pierscieni wzgl. trzpieni roz-
preznych. Do wygltadzania powierzchni ptaskich
uzywa sie ptyt zeliwnych lub szklanych, ktore
przed rozpoczeciem wygladzania mnalezy zmyc¢
naftg przy pomocy czystej szmatki, wytrze¢ na
sucho i cala plaszezyzne plyty pokryé cienka
warstwa pasty. Dla tatwiejszego pokrycia przed-
miotu pasta, mozna ja rozcienczy¢ nafta do ge-
stoSci Smietany, a potem rozsmarowac¢ na po-
wierzchni ptyty czysta szmatka.

Wygladzanie winno odbywac sie przy wyzy-
skaniu caltej powierzchni piyty. Zuzyta paste
nalezy zastepowac Swiezg.

Stoty na ktorych odbywa sie docieranie, win-
ny by¢ pokryte linoleum lub cerata, aby mozna je
byto wyciera¢ mokra szmata. Przed rozpocze-
ciem docierania ptaszez roboczy nalezy wytrze-
pac¢ i rece umy¢, gdyz dostanie sie opitka moze
spowodowac¢ uszkodzenie docieranej wzgl. pole-
rowanej powierzchni.

Dla przyktadu podajemy rozwiazanie kon-
strukeyjne docieraka rozpreznego do otworow.

Ny
—
e
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NARZEDZIA SZLIFIERSKIE

NSG a

NSTd

| S

ljf SRR E]

B2

R SR Wl Sy
Sciernica garnkowa

Sciernice larczowe

N SWa

il '
Sciernica walcowa g

' : Odcinkiszlifierskie:

a b

-tukowe b-wypukte

T
Sciernica garnkowa
cienkoscienna dwustronna

Sciernica tarczowa z.
dwustronnym wybraniem

e——n
==

]

[_‘[ };:I l
Semmre] .
: - Ok S
T

cienkoscienna cienkie (doprt) pierscieniowa C- ptaskie
Szmergelszajba kubkowa Szajba szmerglowa cylindrycznal Segmenty do szajb
NSGb NSTe NSWb NSUa

Sciernica walcowa do szli-
Jowania otworow przejsc.

Piaskowiec tarczowy

Toczak, ostrzak  ostrzydto

SGc

Sciernica garnkowa

NSTf

Sciernica tarczowa

NSWc

b 233

Jciernica walcowa doszl/-

okrggte
“NSUb

Piaskowiec ptaski

Jciernica garnkowa
Cienkoscienna zbiezna

Jednostronnie scieta

ostra

gruboscienna talerzowa fowania otworow Slepych
Brusek
NSGd NSKa NSSa NSUd
N s P = p—
ciernica k$ztattow Sciernica do kot

Zebatych

Piaskowiec - osetka

Szajba doniczkowa

Marmurek

NSGe

Sclernica 'garnkowa

Jednostronnie scigta

NSKb

B B O

7 7 I
Sciernica ksztattowa

__NSSb

) o)

Sciernica do frezdw
do drewna

NSUk

Piaskowrec tupany

gruboscienna zbiezna zaokrqglona
~ NST. NSKd NSSc NSP
: % & e A SPan SR | i | RS R A
C R | | Biao ¢
Sciernica tarczowa ciernica ksztattowa BT S A
ptaska awustronnie Scigta syme- | Sciernica do gwintow a. b6 di e f
fryczna zaokrgglona Kamienie szlifierskie

Tarcza szmerglowa; szajba

Prlnike -szlifrerskie

tarcza szlifierska
NSTb

sq zgodne z Normq Polskq

Niektore narzeazia objete
lo ze wzgledu no siczup

.dwustronnie stozkowa

RRE: L
Sciernica tarczowa | Sciernica ksztattowa
Jednostronnie stozkowa wypukta

NSTc NSKk
ERIEPIY [ i)
Sciernica tarczowa Sciernica ksztattowa

wklesta

twardosc jej spoiwa.

firmy WNorfona.

Podane rodzaje oraz nazwy narzeazi szlifierskich

Poza podanymi symbolami liferowymi nalezy jesz-
cze podawac ziarnistos¢ oraz iwardost
sclernicy: przyczym lwgrdosc Sciernicy okresla

Sprawa oznaczen ziarnistosci { twardosci nie
zostata jeszcze ustalona-przez Polskie Normy
¢ obecnie firmy postugujq sie nomenkiatur

przewaznie Zaporyczonqg od

PNJN-81f

W.w. normaq tuiaj pominie-
fos¢ mig/sca.

amerykatiskiej

Przedruk

. Zszych wyciggow z Polskich Norm dozwolony tylko za zgoda
Polskiego Komitétu Normalizacyjnego, Warszawa, Rakowiecka 4
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PILNIKI |

TARNIK]

Pilnik slusarski
ptaski

Pilniki zdzieraki

RPAab c d e f ghm
le)mpiyee

RPTabc e
foed p

2200302000593 50

T53

s ——

£
23
2303220302030
[bc‘GQQm@QﬁamaQQQQQQQo

Pilniki jedwabiste

Tarniki do drewna

Pilnik tuzinowy ptaski

Beszlosfele , pilniki ramienne,
pilniki reczne.

Raszple stolarskie

RPSb

eI R TS ST TIIT——= @

Pilnik slusarski
okragty

RPZ b

Pilniki zdzieraki wigzkowe

RPD abcdegh
iep)EDLV G

Pilniki rzezbiarskie

Pilnik tuzinowy okragty

Pilniki buntfowe ; grubiaki

Raszpla

Pilniki sznycerskie

RPSc
TR D—=)

Pilnik slusarski
pétokraggty

RPZ
i)
=

Pilniki zdzieraki do cyny

RPRa

866

Y

DT D 9
DGOZIII Y
VPP PHO Y

203595
22209

naciete;

)
Pilnik grzbietowy

Tarnik szewski Zwykty

Pilnik tuzinowy pdtokragty

Raszple do cyny

Raszpla

RPSd

Pilnik slusarski
kwadralowy

RPPa c e
i p
I

Pilniki do pit

RPRb
e
J_/’

naciete,

Pilnik trojkatny

dolnothacy tyzkowy

Tarnik szewski

Pilnik tuzinowy kwadratowy

Zakfele

Raszple

RPSe

Pilnik slusarski
trojkatny

RPPh

- ==3IILILILLELLN LU LR AR o=d
S T T TN —

Pilnik do pit
trojkgtny zaokraglony

RPRf
QI IIIII—o §

Pilnik frezowy
ptytkowy

RPFabcdefg
fo)md§

Tarniki rzezbiarskie

Pilnik tuzinowy trojkgtny

Zakfele

Raszple

k slusarski
ptaski zbiezny

RPJabcdefg
te)epil

S 3

Pilniki igietkowe

Pilnik kolankowy

rze2biarskie kolankowe

Pilnik tuzinowy ptaskospiczasty

Na dfele

Raszple sznycerskie

Pilnik slusarski
nozowy

RPJh

Pilnik i ?ie{kawy
owalny

PN/N- 805 (arkusz RP). Rozréinia sie nastépujgcet i Inikdi
? typ pilnikdw s/usar)skich (symbol RPS). 2/ y e ci
) typ pilmkdw zdzierakéw (symbol RPZ).

kow jedwabisfyc
bol RPD), 8)ty
(symbol RPT); 10) typ tarnikdw rze

Bl ) TR 5
S /%Ttrxr?skfch /5ym bol

é

sobg ksztatiem

sie miedz
e dziela sle na.y

92y 3 7 cznym (nie
‘np. pilniki slusarskie

ig nacie

Pilnik tuzinowy nozowy

Nadfel - ptasi jezyk

wiadajg nazwom ich przekrojow (np. kwadratowé,

RPCﬁbcd e

Pilniki ciezkie

Pilnik igietkowy
mieczowy

it.d.). Symbole podane sq_k[:pd,od o wied nimi /7[1’0
nosci ‘od Fodzaju Ow i tarnikéw rozroiniasie :

1)

_4 otgtaaziki( halszic

5) ,neodgdje gta ((izlki ( po
5Q nazwy gwarowe)

;y},,‘lj gtadziki( szlichfele)
Wi

Podane rodzajepilnikdw oraz ich nazwy i symbole zqodne sq z Normg Folskq

W

i ilnikdw ciezkich (symbol RAL|
REB) 5) tup pilnikw igietk 4’}:""% /'?/"ik?;"ﬁf ’ %jr?z/egla/’ e,
symbol 5 ilnikdw igietkowych (symbol i jlni-
(ymbe #(P 1 5 /In‘//'k W rze? I,m_sk%l’

9) f4/£ tarnikdw
] o (REEIN
Wobszarze "kazdeqgo , typu” dzielgsie pilniki na , rodzaje _réozniace

Nymi(lie9 G

Ini; pilniki slusarskie plaskie ;

pilniki slusarskie kwadralowe j.t.d. "Nazwy rodzajow pilnikéw o;‘z’fa-
;r raskie, qtne

krojami w zalei-

I acieé prini Arni
zdzieraki [_qral%e ). 2) rowniaki ( forfele, bastardy)
ojne szlichfele). (w nawixsach podane

(sym-

7roy.

Pilniki maszynowe

Nadffel mieczowy ; pilnik rombowy

Przedruk powyiszych wyciggow z Polskich Norm dozwolony tylko za

Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Rakowiecka 4

zgodg
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

TOCZENIE WYKANCZAJACE KULI

Piekny w swej doskonatej symetrii ksztatt
kuli znajduje szerokie zastosowanie w kon-
strukcjach maszynowych. Zblizenie sie do geo-
metrycznego ksztattu przy wykonywaniu kuli
wymaga znajomosci szeregu metod, ktorych wy-
bor zalezy od miejscowych mozliwosei warszta-
towych, jak i od wymaganej dokladnosci wy-
konania.

Uzupelniajac opisane dotychczas w ,,Mecha-
niku” sposoby obtaczania powierzchni kulistych,
podamy sposob, umozliwiajacy wykonanie kuli
o powierzchni bardzo gladkiej z doktadnoscia
nie mniejsza od 0,01 mm.

Przede wszystkim wykonywamy specjalny
noz (rys. 1), wygladem swym przypominajacy
szlanke, z kilkoma rozmieszczonymi niesyme-
trycznie na dnie nakietkami. Srednica wewne-
trzna (robocza) noza powinna wynosi¢ okoto
0,75 $rednicy obrabianej kuli. N6z taki, dobrze

otwop
% B\‘\ S
NS
Yo
| %l
5 4/

Rys. 1. N6z do wykanczania kuli.

zahartowany, nalezy doktadnie oszlifowac, gdyz
od jego wykonania zalezy doktadnosé obrabia-
nej kuli.

Po zamocowaniu na tokarce zgrubmnie obto-
czonej kuli K (rys. 2) w drewnianym uchwy-
cie U, przyciskamy kule do uchwytu nozem N
i zaczynamy toczy¢ przy wolnych obrotach.
Otwor O stuzy do przytrzymywania noza w ra-

Rys. 2. Sposéb toczenia kuli nozem rurowym.

zie gdyby sie zacial, to znaczy gdyby poczat sie
obraca¢ wraz z kulg obrabiana, co jednak przy
umiejetnym toczeniu nie zachodzi. Zaleca sie
w tym wypadku stosowac Kkiel sprezynujacy,
zaopatrzony w silng sprezyne. Uchwyt U nalezy
wykona¢ z twardego drzewa; promien gniazda
potkulistego powinien byé mnieco mniejszy od
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promienia kuli toczonej, azeby uchwyt mogt
tatwiej obcisnac i obracac¢ kule.

Zmieniajac potozenie kuli w uchwycie, jak
réwniez i polozenie noza, wykonywamy kule
z zadang dokladnoscia i gtadkoscia.

Jezeli kula ma by¢ hartowana, mozemy po
zgrubnym oszlifowaniu lub nawet bez szlifowa-
nia w podobny sposob dociera¢ kule, uzywajac
zamiast noza docieraczy zeliwnych rurowych
i proszku Sciernego.

Sprawdzenie doktadnosci wykonania kuli,
zaro6wno w czasie obrob-
ki, jak i po wykonczeniu,
polega na mierzeniu
srednicy za pomocg Su-
wmiarki lub drobnomie-
rza oraz na sprawdzaniu
kulistosei ,na Swiatto”
przez przyktadanie przy-
rzadu (rys. 3) w ksztal-
cie tulei z doskonale osz-
lifowanym i dotartym
otworem 'i krawedzia.

?D=06:0,3 Sreanicy kull

A
AVAVAYA

Rys. 3. Przyrzad’
do badania kulistosSci.

Jest rzecza oczywista, iz sposob wyzej opisa-
ny dotyczy kul o wiekszej $rednicy (50— 200
mm), gdyz malte kulki mozna tanio otrzymac
w doskonatym wykonaniu, jako elementy to-
zysk kulkowych.

Zygmunt Tyszkiewicz, mistrz
narzedziowy

O USTAWIENIU IMADEA I POSTAWIE
* SLUSARZA PRZY PRACY

Imadto Sslusarskie spotyka sie w kazdym
warsztacie a w szczegolnosci w warsztatach na-
prawczych, montazowych itp. Stluzy ono dla
przytrzymywania obrabianego przedmiotu w
okreslonym potozeniu. Przymocowane do stotu
tworzy razem z nim warsztat pracy Slusarza.
Wtasciwe urzadzenie tego warsztatu ma zasad-
nicze znaczenie dla pracy slusarza. Slusarz, pra-
cujacy np. stale przy niewlasciwym potozeniu
imadta, tatwo sie meczy i wydajnos$¢ jego pra-
cy sie zmniejsza. Poza tym wywiera to zasad-
niczy wpltyw na doktadno$¢ wykonania roboty.

Z wielu czynnikow wplywajacych na prace
slusarza jak: wysoko$¢ i szeroko$é stotu, wyso-
kos¢ przymocowania imadia, odlegto$¢é miedzy
imadtami, oswietlenie pomieszeczenia, rodzaj po-
dlogi w pomieszezeniu itd. oméwimy tylko wy-
soko$¢ ustawienia imadel i pozycje Slusarza.

Wysokos¢ ustawienia imadia

Szczeki imadta nalezy ustawié¢ odpowiednio
do wzrostu §lusarza. Jest to warunek zasadni-
czy. Imadlo jest prawidtowo ustawione tylko |
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wowczas, kiedy konce palcow reki pracujacego

dotykaja podbrodka, wowczas gdy lokie¢ jest
oparty o szczeki imadia (rys. 1).

Natomiast wedtug dosSwiad-

czen, przeprowadzonych przez

Amara, wysokos¢ szczek ima-

dta musi znajdowac sie na

poziomie pepka §lusarza, sto-

jacego prosto i w swobodnej

| pozycji, co przy - Srednim

( wzroscie czlowieka wynosi

okoto 1 m od podtogi (rys.2).

Rys. 1. Praktyczny sposob
mierzenia wysokosci usta-
wienia imadia.

Rys. 2. Wtasciwa postawa Slusarza przy pitowaniu.
Stot Slusarski
o
4
XX
S LTINS
g ¢ %- (RIS
\ PERSIIIKIRRGES?
E KRF
i 120+200
| 250
————————————————-
L min.1000

Rys. 8. Prawidlowe ustawienie stép $lusarza przy pi-
towaniu i wymiary miejsca zajmowanego.

Wysokos¢ stotu slusarskiego waha sie w gra-
nicach od 0,8 do 0,85 m, a wysoko$¢ umieszcze-
nia szczek imadia reguluje sie podktadkami pod
imadtem lub podnézkami.

Ustawienie Slusarza przy pracy na imadle

Slusarz pracujacy pilnikiem, jak wynika
z doswiadczen Amara, powinien sta¢ w odlegto-
Sci okoto 20 cm od warsztatu. Stopy nalezy tak
ustawi¢, by tworzyly one kat ok. 680, a prze-
strzen pomiedzy pietami ma wynosi¢ okoto 25
cm (rys. 3).

W tej pozycji gabaryt miejsca stanowi pro-
stokat o szerokosci 0,75 m. i dtugosci okoto 1 m.

Odlegtos¢ jednak rzeczywista miedzy po-
szczegb6lnymi imadiami nie moze by¢ mniejsza
od 1,2 m i nie powinna przekracza¢ 2 m. g p

Zagadnienie powyzsze z punktu widzenia bezpie-
czenstwa i higieny pracy rozwija szerzej inz. Stanistaw
Guzicki w artykule ,,Urzqdzenie miejsca pracy Slusa-
rza’”, zamieszczonym w nr 1/39 ,Przegladu Organiza-
cji”’. (Przyp. red.).

PRZYRZAD DO ZWIJANIA SPREZYN
NA TOKARCE

Ponizszy rysunek przedstawia przyrzad do
zwijania na tokarce sprezyn spiralnych o roz-
nych $rednicach i o réznym skoku.

W tarczy T tokarki zamocowujemy watek W
o Srednicy nieco mniejszej od wewnetrznej
srednicy sprezyny spiralnej (zazwyczaj $redni-
ca watka nawijajacego W jest mniejsza od we-
wnetrznej Srednicy sprezyny o potowe grubo-
sei drutu, stuzacego do wykonania sprezyny).
Polozenie poczatku drutu ustalamy przy pomo-
cy zabieraka (sercowki) Z. Na watku nawija-
jacym osadzamy suwliwie przyrzad, sktadajacy
sie z: 1) gltowicy G, zaopatrzonej w uchwyt U,
srube dociskowa Sy oraz Srube regulujaca skok
sprezyny Ss, 2) raczki R, polaczonej z glowica
zaciskiem i opierajacej sie o krawedz toza to-
karki za posrednictwem przediuzacza.

Przy nawijaniu sprezyny przyrzad przesu-
wa sie w kierunku prawym z szybkoscia zalez-
na od nastawienia Sruby regulacyjnej S..

Edmund Gabel, tokarz-szlifierz
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ZAGADNIENIA EKONOMICZNE — BOGACTWA NATUR{\LNE - WYTWORCZOSC - HANDEL;

BIEZACE WIADOMOSCI

Sprawozdanie z dziaialnoééi polskiego hutnictwa
zelaznego w styczniu 1939 r.

Wedlug tymeczasowych danych Naczelnej Organiza-
cji Hutnictwa Zelaznego, produkcja hut zelaznych w
styczniu 1939 r. wykazala lekki wzrost w poréwnaniu
z grudniem ub. r. W stosunku do stycznia ub. roku
produkcja w gléwnych dzialach hutniczych znacznie
wzrosta, a mianowicie: wytworczosé suréwki zwiekszy-
la sie o 29.241 t (o 42% ), stali surowej o 43.322 t
(0 40% ) i gotowych wyroboéw walcownianych o 15.051 t
(o 19%).

Podkresli¢ nalezy, iz liczby wytworczosci stali za
styczen rb. obejmuja juz produkcje Zaktadéw Potud-
niowych w Centralnym Okregu Przemystowym, ktére
ostatnio rozpoczely uruchamia¢ swe dzialty hutnicze.

Rozmiary produkecji hutniczej w styczniu w poréw-
naniu z produkcja w grudniu ub.r., przedstawia po-
nizsze zestawienie:

1938 1939 *)
grudzien styczen Roéznica

tony tony tony % Yo
suréowka 98.176 98.067 — 109 — 0,1
stal 131.900 152.702 -+20.802 -+15,8
wyroby

walcowniane 95.848 92.637 — 3.211 — 3.3

rury 10.124 8.082 — 2.042 —20,1

Zamobéwienia krajowe. Ogdlna suma
zamoOwien krajowych wykazala w styczniu rb. wzrost
W porownaniu z grudniem ub.r. o 12581 t, czyli
o 54,7% do 35.565 t. Silnie zwiekszyly sie zamowie-
nia prywatne, bo o 9.231 t do 29.046 t. Wzrosty réw-
niez zlecenia rzadowe.

Ogoélna suma zaméwien krajowych w miesiacu ub.
byla w poréwnaniu ze styczniem 1938 r. mniejsza
0 14.765 t, czyli o 29,3%. Spadek zlecen spowodowany
zostal przez mniejszy przydzial zaméwien rzadowych,
wynoszacych w styczniu rb. 6.519 t wobec 24.936 tys. t
przed rokiem. Natomiast zakupy odbiorcéw prywat-
nych w poréwnaniu z rokiem ubiegltym wzrosty o 3.652
ton, czyli o 14,4%.

Eksport wyrobéw hutniczych w styczniu rb.
nieznacznie sie zmniejszyt, a mianowicie o 7.122 t do
ogélnej ilosci 40.392 t. Z sumy tej na huty Slaska Cie-
szynskiego przypadalo 24.104 tys. t. W porownaniu ze
styczniem. 1938 roku eksport wyrobéw hutniczych
wzrést przeszio dwukrotnie (o 21.415 tys. t). Jeéli cho-
dzi o poszezegélne rodzaje wyrobéw, w mies. styczniu
zmniejszyt sie miedzy innymi eksport zelaza pretowe-
g0, szyn oraz rur. Wzrést natomiast wywéz keséw
plaskich i zelaza ksztaltowego.

Z poszczegélnych rynkéw zbytu zmniejszyt sie wy-

w6z miedzy innymi do portéw skandynawskich i po-
*) Dane tymeczasowe.
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tudniowo-amerykanskich, Holandii, Bulgarii i Egiptu;
wzr6st natomiast do. niektérych krajow azjatyckich, |

Szwecji, Danii, Czecho-Stowacji, Z.S.R.R., Turcji, Ju-
gostawii; podjete zostaly réwniez wysytki do Litwy.

Import tworzyw zelaznych do Polski wy- |

kazat w styczniu rb. spadek. Silnie zmniejszyt sie

przywoz rud zelaznych, z 80.212 t w grudniu do 36.760 t,

a zelastwa z 35.382 t do 29.455 t.

Motoryzacja w Polsce w roku 1938

Sprzedaz nowych pojazdéw mechanicznych za caty

rok 1938 — wedlug rejestracji i podzialu poszczegél- |
nych rodzajow pojazdéw na produkcje krajowa, montaz |

dokonany w krajowych:zakladach oraz import—przed-
stawia sie nastepujaco:

Pro-
;o (Montaz
g?gj?_a kg:j:- Import | Razem
wa wy
Samochody osobowe
prywatne 1070 | 2248 | 3885 | 7203
taksowki : 45 407 760 | 1212
A0SVt i ot et 217 323 36 576
samochody ciezarowe 469 | 1413 191 2073
o specjalne 85 94 61 240
Suma samochodéw . . | 1886 | 4485 | 4933 | 11.304
motocykle powyzej 100
eSS e et 339 | — | 2588 | 2927
Ogolem pojazdéw mech. | 2225 | 4485 | 7521 | 14.231

Z powyzszego wynika, ze w nowo zarejestrowanych |

(1938 r.), samochodach
udziat produkeji kraj. wynosit 16,68%]
udzial montazu kraj. wynosit 39,67 % f
udziat importu zagran. wynosit 43,65%
100,00 %
W motocyklach natomiast notujemy
udziat produkeji krajowej = 11,51%
udziat importu zagran. = 88,49 %
W roku 1937 wynosily nowe rejestracje samocho-
dow og6t. 8256 jednostek
a motocykli (pow. 100 cm?) og6t. 1713 jednostek

czyli tacznie
56,35 %

Razem 9969 poj. mech

przy czym udziat produkcji krajowej wraz z mon-
tazem samochodéw wynosit 57,57 %
import samochodéw wynosit 42,43 %
a w motocyklach: prod. Kkrajowa =
import zagr. =

15,41 %
84,59 %.

Ogodltem zarejestrowano w roku 1938 nowych samo-
chodéw — w stosunku do 1937 r.:

wiecej o (11304—8256) = 3048 szt. = 37%,

a motocykli wiecej o ( 2927—1713) = 1214 szt. = 71 %.
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Stan kursujacego taboru cywilnego (bez wozow B e 22§ @
wojskowych), w dniu 1 stycznia 1939 roku, w poréw- A R e L ??ﬁh g ;’5‘3 v_gg..g
naniu do stanu z 1 stycznia 1938 r., przedstawia ta- mechanicznych 1/1 1938| 1/1 1939| S°% §§§E s
blica, w ktérej uwidocznione sa rowniez zaszle w prze- | Sk SBS gopl| BEO

ciagu roku zmiany w poszczegélnych kategoriach po- |
Samoch. osobowe

prywatne . . [ 19.548| 24.550{ 5.002| 7.203| 2.201
e X > 3 =2 taksowki . . . .| 4.946| 5.216] :270| 1.112 42
7 zest.awuama tego wynika, ze (nie uwzgledniajac a?lt(s)%‘gs; e e B 2é4 576 52)92
motocykli) ubytek w samochodach — na skutek wy- samoch. ciezar. 6.843| 8.609 1.766| 2.073| 3807
wynosi 3680 jednostek, czyli . 11specjalne \ 1.233| 1.535 302 240| (—62)
: ! o motocykle powy- przybyt
przeszlo 32% mnowozarejestrowanych w 1938 r. po %e35100 Cm,i;,l 9.876/ 12.061] 2.185| 2.997| 749
Razem . . l44.2003 54.009| 9.809| 14.231| 4.422

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

TOMCZE INI'E

Toczenie obwiedniowe stanowi nowa metode obréb-
ki. Metoda ta posiada obecnie zastosowanie do wyko-
nywania:

a) gwintow;

b) powierzchni obrotowych o dowolnych ksztat-

tach.

Zasade toczenia obwiedniowego S$ruby pokazuje
rys. 1. Przedmiot obrabia-
ny wykonuje ruch roboczy
obrotowy. Narzedzie, ktore
stanowi tutaj tarcza uzebiona
(o zebach, ktérych ksztatt i
wielko$¢é dostosowane sa do
wymiarow’ gwintu) wykonuje
2 ruchy: obrotowy, okolo swej
wlasnej osi i przesuwowy, w
kierunku réwnoleglym do osi
obrabianego przedmiotu. Dzie-
ki specjalnym mechanizmom,
ruchy te sa $cisle sharmoni-

Rys. 2.

OBWIEDNIOWE

zowane z ruchem roboczym (obrotowym) obrabianego
przedmiotu.

Zasada obrobki gwintu ta metoda jest taka sama
jak i frezowania kola Slimakowego ($limacznicy) za
pomoca freza $limakowego. Zmienione zostaly tylko
role: narzedzia i przedmiotu obrabianego. Mianowicie
narzedziem jest tutaj odpowiednio uzebiona tarcza,
ktora nacina gwint na walku wykonujacym ruch obro-
towy. :

W obu jednak wypadkach mamy S$ci$le taki sam
spos6b wzajemnej wspoipracy: zespoldow; frez slimako-
wy — nacinana $limacznica, wzglednie $ruba nacina-
na — noz tarczowy uzebiony.

Do toczenia obwiedniowego budowane sa specjalne
obrabiarki — tokarki obwiedniowe.

Mozna rowniez toczy¢ metoda obwiedniowa na
frezarce obwiedniowej.

Fotografia (rys. 2) pokazuje przyklad obrébki §li-
maka na frezarce obwiedniowej. Obrabiany. $limak
osadzony jest w miejscu gdzie normalnie osadzony jest
frez §limakowy. Narzedzie (tarcza uzebiona) osadzo-
na jest na trzpieniu, stuzacym normalnie do osadzania
frezowanych koét zebatych wzglednie §limacznic. Ruch
przesuwowy w kierunku réwnolegtym do osi obrabia-
nego $limaka wykonuje w tym wypadku suwak, w ktd-
rym osadzony jest przedmiot obrabiany. Tylko fre-
zarki, ktorych budowa umozliwia ten ruch przesuwo-
wy, pozwalaja na uzycie ich do toczenia obwiednio-
wego.

>

Rys. 3.
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W analogiczny sposéb jak toczenie obwiedniowe
gwintéw mozna obrabia¢ przedmioty o dowolnych pro-
filach (rys. nr 3). N6z tarczowy T posiada zarys ze-
wnetrzny uksztaltowany dla toczenia obwiedniowego
przedmiotéw A. Na obwodzie tarczy T sa cztery jed-
nakowe zarysy. Podczas jednego obrotu tarczy T otrzy-
muje sie 4 przedmioty A.

(Dipl.-Ing. Hans Stehr, ,Werkstattstechnik’” 1938,
S. 151—4). W. G.

Wielokrotny dziurkacz

Przedstawiony na rysunku przyrzad wycina w jed-
nym takcie tloczni mimosrodowej z dwu stron przed-
miotu w ksztalcie garnka, miski itp., po kilka (w tym
wypadku trzy) naprzeciw siebie lezacych otworéw do
przynitowania ucha lub raczki. Goérna i dolna piyta
tnaca A i B sa wpuszczone, wpasowane i skrecone z ze-
liwna podstawa C. Dziurkacza D i E zamocowano w
stalowym suwaku F ksztaltu ceowego, ktory jest pro-
wadzony w podstawie C. Dziurkacze sa latwo wymien-
ne. Czop wkrecony jest w suwak F.

,,Werkstatt und Betrieb”, 1936 r. S. 163. E. K.

BIBLIO

Inz. Feliks Oczykowski ,,OBSEUGA PEDNI WAR-
SZTATOWYCH” Warszawa, 1938. Wydawnictwa Tech-
niczne Ministerstwa Komunikacji, nr 10. Format 200}
140. Stron 184. Cena zt 2,50.

Dzialalno$¢ wydawnicza Ministerstwa Komunikacji
zyskala sobie wsréd sfer technicznych duze uznanie.
Umiejetny dobér tematéow, interesujacych nie tylko
techniczna stuzbe kolejowa, lecz i szersze kregi czytel-
nikow, powazny a zarazem przystepny poziom nauko-
Wy prac, staranna szata graficzna oraz niezwykle przy-
stepne ceny sprzedazne, sprawiaja, iz wydawnictwa te
rozchodza sie w duzym nakladzie.

Do grupy wydawnictw, interesujacych szerokie rze-
sze czytelnikéw nalezy omawiana praca inz. Oczykow-
skiego o obstudze pedni warsztatowych. Mimo nie-
watpliwie duzych zalet napedu jednostkowego, prze-
noszenie energii za posrednictwem pedni na grupy ma-
szyn roboczych jest po dzi§ dzienn powszechnie stoso-
wane, tak iz racjonalna obsluga pedni stanowi jedno
z powazniejszych zagadnien warsztaiowych.

Calo$¢ materiatu zawart autor w 7 rozdziatach; nie
wdajac sie¢ w szczegélowe opisy elementéw konstiruk-
cyjnych, gléwna uwage zwrocit na obstuge i utrzyma-
nie pedni, podajac szereg praktycznych rad i wska-
zowek.

W rozdziale I podaje autor zasady obstugi pedni;
w rozdziale II omawia konstrukecje lozysk $lizgowych
i toecznych oraz najczesciej spotykanych oliwiarek.

Rozdziat III po$wiecony jest zagadnieniu doboru
olejow i smarow do lozysk tocznych.

W rozdziale IV podaje autor zasady gospodarki pa-
sami skorzanymi, gumowymi i z siersci wielbtadziej;
w rozdziale V omawia zagadnienia wyszkolenia pra-
cownikéw obstugujacych pednie, a w rozdziale VI —
wskazowki dotyczace bezpieczenstwa pracy.

Ostatni rozdziat zawiera opis termometréw sygna-
lizujacych oraz pomocnicze tablice techniczne.

122

GRAFIA

Logiczny uklad podrecznika, przystepne i praktycz-
ne ujecie materiatu sktadaja sie na walory omawianej
pracy, za ktérej wydanie nalezy sie prawdziwa wdziecz-
nos¢ Ministerstwu Komunikacji.

4 AL e T T

KSIAZKI NADESLANE

Inz. Kazimierz Pajewski ,,WALKA Z KOROZJA
ZBELAZA” Warszawa, 1939. Wydawnictwa Techniczne
Ministerstwa Komunikacji, nr 12. Format 200 X 140.
Stron 332. Cena zt 3,50.

Inz. Mieczystaw *Lopuszynski ,,PODSTAWY ROZ-
WOJU SIECI KOMUNIKACYJNYCH W POLSCE”
Warszawa, 1939. Wydawnictwa Techniczne Minister-
stwa Komunikacji, nr 13. Format 240><165. Stron 573.

Bohdan Gimbut ,,ZWARCIA W UZWOJENIACH
MASZYN ELEKTRYCZNYCH I TRANSFORMATO-
ROW?” Warszawa, 1937. Nakladem miesiecznika ,,Wia-
domosci Elektryczne”. Format 210<148. Stron VI-|129.
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CZASOPISMA NADEStANE

»AUTO” Nr 2/39 zawiera m. in. artykuly: Inz. A.
Minchejmer ,Przeniesienie napedu na kola”, S. An-
drzejewski ,Napedzanie samochodéw gazem generato-
rowym”, ,,Tajemnice wozu ludowego’ oraz szereg ar-
tykuléw poswieconych zagadnieniom motoryzacji.

»GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA” Nr 1
zawiera szereg artykuléw, charakteryzujacych rozwdj
gazownictwa, wodociagarstwa i techniki sanitarnej w
Niepodlegtej Polsce.
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W Nr 1-2 ,,GEOSU SZKOLY ZAWODOWEJ” znaj-
duje sie artykut sprawozdawczy inz.-el. E. Niwinskie-
go p.t. ,,Szkolnictwo techniczne w Niemczech”.

Dwumiesiecznik ,,GOSPODARKA WODNA” rozpo-
czal piaty rok wydawnictwa artykutami, poSwiecony-
mi jednemu z najdonio$leszych zagadnien wodnych
naszego Kkraju, mianowicie zagadnieniu Wisty. Arty-
kuly te maja zapoczatkowac¢ dyskusje nad realizacja
regulacji Wisty, ktéra dzi§ przez ciagle wylewy przy-
sparza gospodarstwu mnarodowemu wiele szkéd, za-
miast stanowi¢ droge wodna, taczaca osrodki gospo-
darcze Polski w jedna calo$¢ i umozliwiajaca rozrost
zycia gospodarczego nad jej kaprysnymi obecnie nur-
tami.

Nr 2 czasopisma ,,HUTNIK” zawiera m. in. artykut
inz. I. Feszczenko-Czopiwskiego i J. Ogérka o stalach
nie podlegajacych odksztalceniu i ich obrébce cieplnej.

HZINZYNIER KOLEJOWY” Nr 2/39 zawiera m. in.
artykuly: inz. J. Ginsberta ,,Problem ruchu w wezle
Warszawy’” oraz Z. Kryglera ,Polscy inzynierowie
tworcami linij kolejowych w Ameryce Poludniowej”,
stanowiacy ciekawy przyczynek do udziatu Polakow
w rozwoju gospodarczym i kulturalnym $wiata.

— Nr 3/39 zawiera m. in. opis piecioprzestowego mo-
stu kolejowego na linii Warszawa—Gdynia, w ktorym
zastosowano kratowe dzwigary spawane oraz artykul
inz. W. Grobickiego ,,Zagadnienie drog dojazdowych
do stacyj kolejowych”.

Nr 2/39 ,,PRZEGLADU CHEMICZNEGO”, poswie-
cony XX-leciu Polski Odrodzonej, zawiera szereg ar-
tykuléw, obrazujacych rozwéj kopalnictwa weglowe-
go, kopalnictwa naftowego, gazownictwa, koksowni-
ctwa, przemystu rafineryjnego, przemystu pochodnych
wegla oraz suchej destylacji wegla.

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” Zeszyty 3,
4 i 5 zawieraja m. in. artykuly: inz. K. Balas ,,Zasto-
sowanie pradoéw szybkozmiennych do hartowania po-
wierzchniowego i cementowania”, inz. M. Gogolewski
»Aluminium — zarys fabrykacji i surowce”.

»PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 4/39 zawiera
m. in. artykuly: dr inz. A. Farnik i inz. St. Kulinski
»,Wlasnosci wytrzymatosciowe w wysokich tempera-
turach stali nierdzewnych, kwasoodpornych i ognio-
trwatych”, inz. B. Kiepuszewski ,Noze Fellowa do
dlutowania ko6t zebatych metoda obwiedniowa”, inz.
St. Plewako ,,Elektryfikacja wezta kolejowego war-
szawskiego”’.

— Nr 5/39 zawiera m. in. artykuly: J. Zawadzki ,,No-
wa metoda otrzymywania glinu z surowcow krajo-
wych”, inz. W. Biernawski ,Pomiary gltadkosci po-
wierzchni”’; ponadto w dziale sprawozdawczym arty-
kut o diugosci rozwiertakéw maszynowych.

»PRZEGLAD STATYSTYCZNY Nr 3-4/39 zawiera
m. in. artykul J. Wisniewskiego ,,Wskaznik produkcji
przemystowej w Polsce”.

»PRZEGLAD TECHNICZNY” Nr 3/39 zawiera m.
in. artykuty: inz. Z. Multan ,,Wista jako droga wodna”,
inz. J. Hoffman ,,XVI Miedzynarodowy Salon Lotni-
czy w Paryzu”.

— Nr 4/39 zawiera m. in. artykuty: inz. A. Pauly
»Roboty glebinowe w skafandrach”, a Nr 5/39 artykut
0 wystawie miedzynarodowej w Nowym Jorku, ktorej
otwarcie nastapi dnia 30 kwietnia b.r. W dolaczonym
do tego zeszytu Nr 2 ,,Wiadomo$ci Towarzystwa Woj-

skowo-technicznego” znajduje sie artykul inz. W. Ma-
ruszewskiej p.t. ,,Wspolczesne metody ochrony po-
wierzchni stopow lekkich przed korozja”.

»PRZYRODA I TECHNIKA” Nr 2/39 zawiera m.
in opis polskiego samolotu popularnego RWD-16.

SPAWACZ” Nr 5/38 zawiera artykul wstepny p. t.
,,LTeoria i praktyka”, przeprowadzajacy teze, iz pomie-
dzy teoria i praktyka w technice musi istnie¢ Scista
Yaczno$é, gdyz dopiero w oparciu o teorie praktyka
moze dac¢ te korzysci, ktérej sie od niej spodziewamy.
Zeszyt ten zawiera poza tym artykuly: Fl. Przybytek
,Typowe wady spotykane w spoinach wykonywanych
elektrodami otulonymi”, ciag dalszy artykuilu inz. B.
Szuppa ,,Utrzymanie sprzetu do spawania acetyleno-
wego”’ oraz przyklady napraw spawalniczych, skrzyn-
ke pocztowa spawacza, porady dla wilascicieli malych
warsztatow, kronike, przeglad prasy, bibliografie, we-
soty spawacz i wreszcie dzial rozrywkowy.

— Nr 6/38 zawiera ciagi dalsze artykuléw z Nr 5/39
oraz artykuly: inz. B. Szupp ,Karbid i jego wiasno-
éci", »Nowa spawalnia lukowa w szkole spawania Sto-
warzyszenia dla RSiCM w Katowicach”, ,,Zastosowanie
metalizowania natryskowego przy wyrobie grzejnikéw
elektrycznych”, ,,Pierwsze w Polsce spawane nadwozia
autobusowe” oraz dzialy wyze] wymienione.

LSPAWANIE I CIECIE METALI” zeszyty 8 12
zawieraja m. in. artykuly: kpt. J. Koziarski ,,Spawa-
nie stopéw lekkich”, kpt. J. Koziarski ,,Zastosowanie
spawania lutowania i zgrzewania w samolocie”, inz.
R. Sznerr ,,Spawanie zbiornikéw gazowych”, inz. P. Tu-
tacz ,,Zasady oceny spawanych i zgrzewanych zigcz
szynowych”, dr A. Sznerr ,,O potrzebach spawalnictwa
i koniecznos$ci zatozenia Domu Spawalnictwa”, inz. B.
Szupp ,,Technika spawania aluminium”, ,,Spawanie w
budownictwie maszynowym?”.

,TECHNIKA CIEPLNA” zeszyty 2/39 i 3/39 zawie-
raja m. in. artykuly: inz. St. Korseka ,,Walka z zady-
mieniem” i ,,Sharmonizowanie gospodarki cieplnej i si-
towej”.

,TECHNIKA LOTNICZA” Nr 2/39 zawiera m. in.
artykut W. C. Clothiera pt. ,,Proby gaznikéw na stoi-
sku”.

LZTECHNIKA SAMOCHODOWA” Nr 1/39 zawiera
artykut wstepny, poSwiecony zagadnieniu motoryzacji
kraju i wykazujacy koniecznosé oparcia planu motory-
zacyjnego na produkeji i konstrukejach krajowych oraz
na racjonalnym podziale produkeji pomiedzy poszcze-
gbélne wytwornie samochodowe. Z artykuléw dostep-
nych dla szerszych kregéw czytelnikéw na uwage za-
stuguje artykut inz. Al. Rummla ,,Silniki z zaworami
w glowicy lub z zaworami bocznymi’.

— Nr 2/39 zawiera m. in. artykuty ,,Rozwdéj i przy-
szlo$¢ turbiny spalinowej”, inz. K. Kornfeld ,,Uszkodze-
nia stali podczas szlifowania”, inz. J. Mihutowicz ,,Ga-
zo-generatory w zastosowaniu do napedu silnikow sa-
mochodowych”.

,WIADOMOSCI POLSKIEGO KOMITETU NOR-
MALIZACYJNEGO” Nr 12/38 zawiera m. in. projekty
norm kreslen technicznych (oznaczanie tolerancyj i pa-
sowan, symbole nitéw i srub, formaty papieru.

— Nr 1-2/39 zawiera m. in. projekty norm kot-
nierzy do rur stalowych, nitéw drobnych z bem pla-
skim, wkretow z ibami stozkowymi, kulistymi i stoz-
kowo-soczewkowymi.
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7Z dzialalnoSci Stowarzyszenia Absolwentow
Szkél Rzemieslniczo - Przemystowych przy
Fabryce Amunicji w Skarzysku - Kamiennej

Utworzone przed kilkoma miesiacami przy Fabryce
Amunicji w Skarzysku Stowarzyszenie Absolwentow
Szkoér RzemiesSlniczo-Przemystowych rozwija swa dzia-
talno$é w sposéb niezwykle aktywny, a zarazem pozy-
teczny. Jednym z gléwnych celow istnienia Stowarzy-
szenia jest podnoszenie i poglebianie kultury zawodo-
wej swych czlonkéw przez urzadzanie odczytéw i wie-
czoréw dyskusyjnych, wycieczek do zakladéw przemy-
stowych, prowadzenie biblioteki dziet i pism technicz-
nych itp. Zamierzenia powyzsze sa stopniowo realizo-
wane.

W ciagu ostatnich kilku miesiecy urzadzono szereg
odezytéw, wygloszonych na tematy fachowe przez
cztonk6w Stowarzyszenia, a mianowicie M. Nurzyn-
skiego o obrdébce cze$ci maszyn, L. Kotodziejskiego
o sposobach i metodach sprawdzania czeSci maszyn,
narzedzi, przyrzadow i uchwytéow, i B. Sykuty o prze-
rébece plastycznej mosiadzu w zastosowaniu do wyro-
bu tusek artyleryjskich i o obrébce mechanicznej iu-
sek artyleryjskich (dwa odczyty).

Inicjatywe absolwentow szkol rzemie§lniczo-prze-
mystowych, zatrudnionych w Fabryce Amunicji
w Skarzysku-Kamiennej witamy z ogromna radoscia,
a Stowarzyszeniu zyczymy jak najpeliejszego roz-
woju.

Doksztalcajacy Kurs Zawodowy w fabryce
Johna w Yodzi

Sp. Ake. J. John w Lodzi podjeta akecje doksztal-
tania zawodowego pracownikéw fabrycznych. W celu
podniesienia poziomu kwalifikacji zawodowych rze-
mieslnikow fachowych, dnia 6 marca uruchomiono w
fabryce 10-miesieczny kurs nauki i praktyki rzemiesl-
niczej przynajmniej rok praktyki w kierunku obranej
specjalnosci.

Kurs obejmuje:

1. Przedmioty zawodowe: obrobka mechaniczna
i reczna, cieplna obrébka stali, pomiary warsztatowe
i trasowanie, materialoznawstwo, organizacja pracy
i warsztatu.

2. Przedmioty pomocnicze, zwiazane z zawodem:
rachunki, fizyka i maszynoznawstwo, rysunki zawodo-
. we, higiena. .

3. Przedmioty ogdlno-ksztalcace: jezyk polski, wia-
domos$ci o Polsce wspbélczesnej.

Wyklady i zajecia tygodniowo wynosza 12 godzin.
Przyjeto na kurs 40 wykwalifikowanych rzemie§lnikéw.

Personel wykladajacy w ilosci 12-u oséb sktada sie
przewaznie z inzynieréw fabrycznych.

Inauguracja wykladow odbyla sie w sali szkolnej,
mieszczacej sie w budynku fabrycznym w obecno$ci
Wojewody 16dzkiego Jézewskiego, Delegata Min. Prze-
mystu i Handlu inz. Golebiowskiego oraz Naczelnika
Wydziatu Przemyslowego w TUrzedzie Wojewddzkim
inz. Glogowskiego. 3

Otwarcie kursu zostalo zapoczatkowane przemoéwie-
niem Dyr. Sp. Ake. J. John, p. Milkera, ktéry zwrdcit
sie z apelem do stluchaczéw do wytrwalej pracy na kur-

. dzaje pomocy,
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sie, ktora jest konieczna do osiagniecia coraz to wyz-
szego poziomu wyksztalcenia zawodowego. |
Po inauguracyjnym wykladzie dr Parnowskiego
przemawial Wojewoda Joézewski, ktory scharaktery-
zowal warunki rozwoju przemystu tédzkiego i wezwat
uczniow do wytezonej pracy nad samym soba.

Przydzial pomocy naukowych ze skladnicy Pol-
skiego Zwiazku Przemystowcéw Metalowych |

Na skutek uchwaly Komisji Szkolnictwa Zawodo-i
wego przy Polskim Zwiazku Przemyslowcow Metalo- |
wych przydzielono 9 doksztalcajacym szkolom zawo- |
dowym, polozonym na terytorium m. stot. Warszawy
skompletowane w szafach pomoce naukowe. W ten |
sposéb wszystkie szkoly doksztatcajace metalowcow |
w stolicy, mieszczace sie przy szkolach powszechnych
i najbardziej odczuwajace brak pomocy naukowych,
zostaly zaopatrzone w eksponaty warsztatowe, utozone
metodycznie i uzupelnione zwiezltymi opisami technicz-
nymi.

Inicjatywa Polskiego Zwiazku Przemystoweow, po-
siadajaca duze znaczenie dla podniesienia kultury za- |
wodowej pracownikow rzemiosta i przemysiu metalo-
wego, zastuguje na najpelniejsze poparcie calego pol- |
skiego sSwiata technicznego, a w szczegdlnosci zakladow
przemystowych, w ktorych interesie lezy podniesienie
kwalifikacyj zawodowych rzemie§lnikow.

Interesujaca inicjatywa Muzeum Techniki
i Przemystu

Muzeum Techniki i Przemyslu badajac r6zne ro-
z jakimi wielki przemyst! niemiecki
przychodzi znakomitemu Muzeum Techniki w Mona- |
chium, zwroécito specjalna uwage na sty pen- |
dia, jakie przemyst ten poswieca
niatn zielciz ik 0L Z yE sitra nt 1 ait zrel Z biiloiTio W,
tego Muzeum przez mlodziez szkét zawodo-
wych z calego kraju. Kwota, ktoéra rozporzadzalo na
ten cel Muzeum Monachijskie w r. 1934/35 wynosita
z géra 35 tys. Mk., w roku 1936/37 — 200 tys. Mk.
W mysl powyzszego Muzeum Techniki i Przemystu
zwrocitlo sie do dyrekcji zakladéw przemysotwych
z apelem o przeznaczenie na podobny cel specjalnej |
dotacji, ktéra bylaby przekazywana do Muzeum.

Czesé funduszu stypendialnego bylaby przeznaczo-
na na sprowadzenie do Warszawy np. na okres 4—+5-
dniowy, w celu obznajmienia sie¢ ze zbiorami Muzeum, |
najlepszych uczniéw spo$réd szkétr rzemieélniczych na
prowincji, cze$¢ za§ na oplacanie pobytu w Warszawie, |
wybranych przez poszczegélne dyrekcje robotnikéw.

Wysoko$¢é kazdego stypendium wyniostaby 75—+
100 zt, z tym, ze powyzsza suma objelaby koszta po-
drézy oraz koszta np. 5-dniowego pobytu w Warsza-
wie. Kazdy stypendysta po powrocie z podrézy bylby
obowiazany do zlozenia swym Wladzom sprawozdania
z tego, czego nauczy! sie w Muzeum. Sprawozdanie to
po sprawdzeniu przez Wiadze Zakladoéw byloby prze-
sylane do Dyrekecji Muzeum.

Zarzad Muzeum Techniki i Przemystu na posiedze-
niu w dn. 28.X1.38 r. uchwalil przeznaczyé¢ na ten cel,
w zwiazku z XX rocznica Niepodlegtosci, jednorazowo
zt 1.000.—.
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Pierwszy Polski Zjazd Spawalniczy

5 stowarzyszen technicznych: Stow. dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali, Stowarzyszenie Hutnikow
Polskich, Stow. Inzynieréw Mechanikow Polskich,
Zwiazek Polskich Inzynieréw Budowlanych i Zwiazek
Polskich Inzynierow Lotniczych postanowito zorganizo-
wacé

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY,
ktory odbedzie sie w Warszawie w Gmachu Stowarzy-
szenia Technikéw Polskich, Czackiego 3/5, w dn. 21,
22 i 23 kwietnia 1939 r.

Na Zjazd zgloszono ok. 40 referatow na tematy na-
stepujace: zastosowania spawania w budownictwie ma-
szynowym, Srodkéw transportowych, konstrukeyj budo-
wlanych i mostéw, zbiornikéw na ci$nienie i kotlow
parowyech, aparatury chemicznej ze stali kwasoodpor-
nych, spawanie szyn, badania metalograficzne i wy-
trzymatosciowe, kontrola spoin i badania roentgeno-
graficzne, zagadnienie naprezen i odksztalcen skurczo-
wych, hartowanie za pomoca palnika, nowe metody
spawania maszynowego, zagadnienie cisnienia w wyt-
wornicach, teoria spawania tukowego, organizacja spa-
walni, szkolenie spawaczy itp.

W Zjezdzie moga brac¢ udzial wszyscy interesujacy
sie zagadnieniami spawalnictwa.

Oplaty za uczestnictwo w Zjezdzie ustalono w wy-
sokosci nastepujacej:

Czlonkowie stowarzyszen techn., organizujacych
Zjazd 5 z}; inni uczestnicy 10 zi; stuchacze Politechnik
3 z1; cztonkowie wspierajacy (osoby prawne) minimum
100 zt.

Ci ostatni z prawem delegowania 4 przedstawicieli,
ktorzy beda mieli prawa zwyklych czlonkéw Zjazdu.

Zgltoszenia nalezy przesyla¢ do Komitetu Organiza-
cyjnego Pierwszego Polskiego Zjazdu Spawalniczego,
Warszawa, Zgoda 10 m. 3, tel. 5-60-47.

Wystawa Elektromechaniczna w Katowicach

Z okazji XI Walnego Zgromadzenia Stowarzyszenia
Elektrykéw Polskich, ktére odbedzie sie w dniach od
15 do 20 czerwca br. w Katowicach i Cieszynie, Sto-
warzyszenie to organizuje w Katowicach w okresie od
15 do 25 czerwca Wystawe Elektrotech-
ISl clzin ay,

W wystawie te] wezma udziat nie tylko firmy elek-
trotechniczne i mechaniczne, zwiazane z elektrotech-
nika, lecz réwniez placowki naukowo-badawcze, insty-
tucje panstwowe i samorzadowe, organizacje i zwiazki
elektrotechniczne itp.

W ramach Wystawy Elektromechanicznej zostanie
zorganizowana w jednym z pawilonéw specjalna wy-
stawa, obejmujaca caloksztalt zagadnien, zwiazanych
z elektryfikacja kraju, obrazujaca wyniki prac pla-
cowek badawczych, zmierzajacych do podniesienia po-
ziomu nauki i przemystu polskiego, przedstawiajaca
wyniki dazen do naukowego zorganizowania pracy,
oraz podniesienia bezpieczenstwa i higieny pracy.

Powazne rozmiary, jak i specjalny charakter Wy-
stawy budza zainteresowanie nie tylko fachowcow,
lecz i wszystkich tych, ktérzy stykaja sie z przemystem
elektrotechnicznym 1lub korzystaja z jego ustug.

Na podkreslenie zastuguje fakt wybrania na Wysta-
we Katowic, stolicy Wojewddztwa Slaskiego, najbar-
dziej uprzemystowionego.

SKRZYNKA POCZTOWA

Ponizej zamieszczamy trzy tematy zadan konkurso-
wych. :

Podobnie jak poprzednio za najlepsze odpowiedzi
beda przyznawane mnagrody ksigzkowe. Nazwiska ew.
pseudonimy (jesli biorqcy udziat w konkursie wyraz-
nie to zastrzeze) o0séb nagrodzonych bedaq podawane
obok rozwigzan.

Termin nadsytania odpowiedzi na ponizsze pytania
uptywa dnia 30 kwietnia b. r.

Zadanie 1.

Znale$¢ trzeci rzut bryly pokazanej na rysunku.

Y

Z

Zadanie 2.

Dwie cze$ci A i B potaczone sa ze soba jak to wi-
da¢ z rysunku na ,,jaskétezy ogon”. Czy wg rysunku
jest to mozliwe? Narysowac¢ oddzielnie obiedwie czesSci

A B Aiop
Sl

TR

P

e

Zadanie 3.

W jaki sposob wkreci¢ ucho A w plytke B, pod
warunkiem, aby zaréwno ptytka, jak i ucho nie bylo

przecinane ani spawane.
(- o

N

| [T
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P. KAROL PISING — Lublin.

Zapytuje Pan jak nalezy oblicza¢ wielkoS¢ pokre-
cenia korbki podzielnicy w wypadku, gdy mamy okre-
slony kat centralny miedzy frezowanymi ztobkami,
szezegblnie wtedy gdy kat ten podany jest w stopniach
i minutach.

Odpowiedz

Jeden pelny obrét przedmiotu obrabianego umiesz-
czonego w podzielnicy odpowiada 360°. Jezeli kat o kto-
ry mamy obréci¢ przedmiot wynosi « stanowi to czesé

pelnego obrotu réwna — TZO Niech ilo$¢ zebow kota

$limakowego podzielnicy wynosi ¢ ($limacznica jedno-
zwojowa), wtedy dla pokrecenia przedmiotu obrabia-
nego o kat «, ilo§é obrotéw korbki podzielnicy wyniesie
a.
360

Przyktltad 1. Mamy wyfrezowaé¢ na watku dwa
ztobki, przy czym kat ich rozstawienia wynosi 33". Koto

W

$limakowe podzielnicy posiada i = 40 zebow.
Ilo§¢ obrotow tarczki wyniesie
ni— 40 93— g1z
360

A zatem dla. obrdécenia przedmiotu o kat « = 33"
korbke nalezy pokreci¢ o pelne 3 obroty, a nastepnie
o 12 podziatek okregu posiadajacego 18 otwordéw.

W zupelnie podobny sposob postepujemy przy obli-
czaniu iloSci obrotow korbki w wypadku gdy kat po-
dany jest w stopniach i minutach. Kat « wyrazi sie
liczba calkowita z ulamkiem.

Np. kat 11915" = 1115/go:= 1124 stopnia.

Przyktad 2. Kat miedzy frezowanymi ztobka-
mi wynosi o = 25%0'; i = 40.

Ilo$¢ obrotow tarczki wynosi

2540 /60 252/3

36071 9

A wiec musimy wykona¢ korbka 2 pelne obroty
oraz dodatkowo obroéci¢ o 23 podziatki okregu o 27
otworkach.

405 = PR bne

MECHANIK

~ Rok XVIII

O PISMIE GRECKIM

W naukach technicznych na oznaczenie katow oraz |

roznych spotezynnikéw uzywa sie najczesciej liter al-
fabetu greckiego. Aby utatwié¢ czytelnikom ,,Mechani-

ka” wymowe tych znakéw pisemnych, podajemy alfa- |

bet grecki, duzy i maly, oraz nazwy poszczegolnych

liter.

Due  Mue  Newa  ivoviadsiies
A 7 alfa a
B 9 béta b
I’ i gamma ¢
A o} délta d
E € épsilon e
Z ¢ dzéta dz
H 1 éta e
(C) { théta t
I L jota i
K % kappa k
A I8 lambda 1
M . mi m
N Y, ni n
E & X1 3%
() 0 omikron 0
[l T pi p
P 0 ro r
D G ¢ sigma S
i T ~ tau t
i ) ypsilon v
P ® fi f
X i chi ch
3 ) psi ps
Q (0) omega 0

Litere ¢ czytamy dzi§ jak f, ale Grecy wymawiali
ja w ten sposob, ze p i h brzmialy nieco oddzielnie.
Dzwiek i w literach p i v jest zblizony do wymowy
francuskiej litery u lub niemieckiej i (u Umlaut). Przy
wymowie litery ¢ przydech h powinien by¢ cokolwiek
styszany.
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