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IV Zjazd Inzynierow Mechanikow.

A wiezo zakonczony Zjazd Inzynieréw Mechanikéw
Polskich, ktérego obrady trwaly w goscinnych
murachJPolitechniki stotecznej przez 3 dni (2—4

b. m.), stanowit powazng manifestacje pracy zawo-
dowej technika polskiego. Program obrad, wyraza-
jacy sie ilosciowo nader pokaznie — 72 referatami,
byt i pod wzgledem jakosci zgtoszonych prac cze-
stokro¢ bardzo interesujgcy. Pod wzgledem frek-
wencji, przewyzszyt nieco Zjazd zeszitoroczny choé

Rys. 1.
Siedzg od strony lewej:

przedstawiciele sfer rzadowych i Swiata przemy-
stowo - technicznego, otworzyt prezes SIMP inz.
Cz. Mikulski przemowieniem nastepujgcem:

Przemoéwienie Prezesa SIMP.

Panowie Ministrowie, Szanowni Goscie i Koledzy!

Po raz czwarty zbieramy sie — inzynieréwie-me-
chanicy — na obrady w szerszem gronie, by sie po-

Prezydjum Zjazdu.
red. inz. E. Oska, inz. A. Stulginski, dyr. inz. J. Piotrowski, dyr. inz. Z. Rytel, prof. E. Geisler

(przewodniczacy), prof. B. Stefanowski, dyr. inz. W. Wierzejski, prof. W. Suchowiak, ptk. inz. K Kieszniewski.

Rys. 2.

ilos¢ uczestnikéw, wbrew oczekiwaniom, rozitozyta
sie na sekcje mniej rownomiernie, tak ze najobfitsza
w referaty sekcja metaloznawcza odznaczata sie
niespodziewanie matg liczbg stuchaczy. Natomiast
inne sekcje: energetyczna, konstrukcyjna, a zwitasz-
cza warsztatowa, z trudnoscig nieraz miescity uczest-
nikbw obrad w przydzielonych im audytorjach.
Pierwsze posiedzenie plenarne Zjazdu, w kto-
rem m. in. wzieli udziat pp.: Minister Przem. i Handlu
inz. E. Kwiatkowski i Minister Komunikacji inz.
Kiihn, Rektor Politechniki Warszawskiej i szereg
profesoréow obu naszych politechnik oraz liczni

IV Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich.

dzieli¢ wzajemnie wynikami prac naszych na polu
dziatalnosci technicznej oraz rzuci¢ okiem na stan
obecny zagadnien tej dziedziny przemystu, w kté-
rej gtdbwnie prace nasze sie toczg, a z wymiany
mysli wysnu¢ wzkazowki, jakie sa tej dziedziny
potrzeby techniczne i jakie zadania nas inzynieréw
w zwiaku z tern czekaja.

Zanim wszakze przystgpimy do prac ujetych
w program Zjazdu, niech mi wolno bedzie zwrdécié
na chwile mys$l ku niedawnej przesztosci by wspom-
nie¢ o stracie, jaka od czasu ostatniego Zjazdu
I. M. Swiat nasz techniczny ponidst wskutek smierci
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& p. prof. Henryk Mierzejewskiego. Zalozyciel i nie-
odzalowany pierwszy prezez SIMP, oddany mu ca-
lem sercem gorliwy kierownik, zawsze pelen mlo-
dziericzego zapalu inicjator tylu cennych poczynan
naszej organizacji, niestrudzony pracownik naukowy
i spoleczny, pionier idei szerokiej penetracji mysli
naukowej do najodleglejszych nawet zakatkéw pra-
ktyki -przemystowej, krzewiciel tegoz zapalu do
umllowane) dziedziny prac naukowo-technicznych

i badawczych, w celu zbudowania trwalych pod-

walin rozwoju wytwérczosci krajowej, dal' -nam
§. p. prof. Henryk Mierzejewski w swej postaci
piekny wzér inzyniera-obywatela, ktéry w sercach
naszych zachowamy na zawsze,
- Cze$¢ Jego pamieci!

Organizujac Zjazd dzisiejszy, pod]qhsmy probe
- przeksztalcenia dotychczasowych naszych zjazdéw
na. instytucje zgromadzen dorocznych. Préba ta —
- jak widaé z programéw Zjazdu—udala sie nam

calkowicie i odtad moze byé wskazéwka na przy-

sztosé. Trzy odbyte dotad Zjazdy 1. M.P. wytworzyly
juz pewna tradycje zebran, poswigconych powaznym
‘tematom z zakresu prac inzyniera-mechanika, te-
matom gléwnie naukowo technicznym, stanowigcym
orygmalne przyczynki o charakterze twérczym, a obok
tego tez i sprawom techniczno-gospodarczym, lecz
w sposéb odmienny traktowanym, niz na zebraniach
innych grup zawodowych. Nie wdajemy sie wiec tu
w rozwazania szczegélowe postulatéw ekonomicz-
' nych wynikajacych z intereséw materjalnych tej lub
innej grupy spoleczne], nie przytaczamy tez tylko
suche] statystyki lub jej o$wietlenia przez te lub
inne zrzeszenia gospodarcze lub zawodowe. Stara-
my sie natomiast o wskazanie najpilniejszych zadan
przemyslowo-technicznych bliskich’ nam dziedzin
wytwérczosci, by przez ich uwypuklenie skierowaé

wysitki wszystkich czynnikéw wlasciwych ku roz--

wigzaniu tych zadan w sposéb 8dpowiedni. W ten
sposéb do dorobku Zjazdéw naszych zahczyc mo-
zemy rozpoczecie prac normalizacyjnych w Pol-
sce, gdyz wlasnie pierwszy Zjazd nasz w f. 1923 ko-
niecznoéé tych prac’ zywo oswietlit i na podstawie
powzietych wéwczas uchwal zostal otworzony na-
stepnie’ PKN, wysuniecie. koncepcji finansowania
prac normahzacy)nych w mys$l wniosku przyjetego
przez nasz drugi Zjazd w r. 1925-m, ewolucje po-
je6. w- zakresie racjonalizacji postepowania prze-
mystowego (biuro rozdzielcze, wlasciwe metody
kalkulacll, racjonalna gospodarka cieplna i warszta-
towa i t. d.). Do tych bolgczek przemyslowo-tech-
nicznych, ktére Zjazdy nasze wysuwaly, dolqczyl
zjazd - poprzedni glos- o - koniecznosci rozwiniecia
bardzo zamedbywanych ostatnio  wlasnych prac
konstrukcyjnych oraz o domoslosc; metali zastep-
czych, nadzwycza] waznych z wielu' wzgledéw,
a m. in. i ze wzgledéw na obrone kraju.

Zjazd d2151e]szy pragnie wskazaé ponownie ko-

niecznodé zerwania z. metodg postugiwania sie li-

céncjami na obce konstrukcje i podkresli¢ raz
jeszcze potrzebe wlasnych prac twérczych w tym
zakresie, a obok tego wysuwa zagadnienie koniecz-

nodci- utworzenia przemyslu aluminjowego w kraju, -

potrzebe zwrécenia uwagi na znaczenie przemy-
stu - maszynowego wogéle i na powstanie w Polce
nowych dzialéw produkcu maszynowej; dotad jesz-
cze - nieistniejgcych, ze wymienie budowe turbin
parowych, wytwérczosé lozysk kulkowych i inne.

i zyczliwodcig i

Nie "bede tu wyliczal wielu innych tematéw,
ktére bezpoSrednio z tem tworzeniem drogowska-
z6w bylyby sie laczyly. Szereg referatéw uwypukli
nam je w dniach naszych zebran.

Pragne jeno podkresli¢, ze w ustalamu owych
drogowskazéw widzimy nasza misje zawodowa,
a w pracy nad ich realizacja — obok prac czesto
technicznych — nasz obowiazek spoleczny.

To odnajdywanie wazniejszych  potrzeb tech-
niczno - przemysfowych, budzenie zainteresowania
niemi, koordynowanie wysitkéw ku ich zaspokojeniu,
wznoszenie wzroku od codziennych, ciasniejszych
zadan kazdego z nas ku szerszym horyzontom za-
gadnien o znaczeniu panstwowem, stanowi jeden
z gléwnych punktéw ideologji naszego Stowarzy-
szenia, wykraczajqcej‘-moie nieco poza zwykle ra-

my zrzeszen zawodowych i dlatego — byé moze *
niedo$é jeszcze rozumianej przez szersze kola na-
szych kolegéw.

Wierzymy jednak, ze haslo nasze — ciaglego wy-
silku, haslo czynu — znajdzie réwnie szeroki od-
dzwiek, jak wiele z naszych uchwal zjazdowych,
i w tej mysli rozpoczynamy nasze obrady.

Otwierajac. 4-ty Zjazd IMP, pragne powita¢ Pa-
néw w imieniéw. SIMP oraz Redakcji Przegladu
Technicznego oraz wyrazié wladzom Politechniki,
a przedewszystkiem panu Rektorowi, serdeczne
podziekowanie organizatoréw Zjazdu za przyjecie
nas do goscinnych muréw téj uczelni i zarazem
proponuje, w imieniu Komitetu Organizacyjnego,
wybér p. prof. E. Geislera na przewodniczacego
Zjazdu. :

Po ob]e;cxu przewodmctwa Z]azdu przez p. prof.
E. Geislera i przyjeciu przez zebranych propono-

~wanego skladu Prezydjum Zjazdu w osobach pp.:

prez. inz. P. Drzewieckiego, prof. dr. inz. I. Fesz-
czenko- Czopiwskiego, ptk. inz. K. Kieszniewskiego,
red. inz. Cz. Mikulskiego, red. inz. E. Oski, dyr. inz.
J. Piotrowskiego, dyr. inz. Z. Rytla, prof. dr. B. Ste-
fanowskiego, prof. inz. W. Suchowiaka i dyr. inZ.
W. Wierzejskiego. Z]azd wysluchal z wielkiem za-
interesowaniem przeméwienia p. Ministra E. Kwiat-
kowskiego, tresci nastgpujace;.

Przemowienie p. Ministra PrzemySlu i Handlu.

Szanowni Panowie!

Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich powi-
nien byé dzi§ jednem z najbardziej waznych i"do-
nioslych ziaw1sk w naszem- zyciu panstwowem. Po-
winien on- cieszyé sie najwieksza popularnoscia
winien skoncentrowaé na sobie
uwage Calego spoleczefistwa.

Zdaje sie, ze coraz bardziej jest poglqblana
my$l, coraz bardziej przenika ona w dusze i mézgi
ludzi, ze tylko dwie dziedziny nauki i pracy dzi§
wazg o caloksztalcie organizacji postepu. Jest to

‘mechanika i chemja.

Jest tutaj ta dusza chemlczna, ktéra rzqdzx
prawami cial, i mechamka, to jest jej zewn(—;trzny\
wyraz.

Na ]aquolwmk dzxedzme; zycia zwrécié uwage,
czy to w dziedzinie czysto gospodarczej, czy w dzie-
dzinie kultury, sztuki, czy bezpieczefistwa, wszedzie
spotykamy te dwie dziedziny nauki, skojarzone
i zwigzane ze soba.
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Gdyby$my chcieli- $ledzi¢ rozwéj zgtaszanych
‘patentéw, gdyby$my chcieli zwrécié uwage na to,
jak rozwijaja sie cyfry ludzi ksztalcacych sie w dzie~
dzinie mechaniki i chemji, to zauwazymy, ze te dwie
dziedziny absorbuja coraz to wieksza ilosé ludzi

i pracy, gdyz w nich lezy sama podstawa bytu-

ludzkiego i jego rozwoju.

Oczywista jest rzecza, ze te wszystkie kwestje,

interesujace dla fachowcéw, sg znacznie lepiej znane
Panom niz mnie. Dla mnie jednak Zjazd Inzynieréw
Mechanikéw posiada glebsze, ogélniejsze znaczenie;
‘mnie chodzi o_mechanizm Zycia zbiorowego.
Mechanik opracowuje elementy, ktére sg bardzo

proste, i stwarza z nich jednostki — maszyny, nad-

zwyczaj skomplikowane. Ale ciekawy jest ten fakt,
ze te skomplikowane maszyny potrafia harmonijnie
dziatac.

Jezeli uwzglednimy nasze zycie zbiorowe, to
zauwazymy, ze o ile potraflmy tworzy¢ pojedyn-
czo nadzwycza) udatnie i indywidualnie jestesmy
lepszymi inzynierami niz inni, to dopiero w tym
momencie, kiedy te pojedyriczo znakomite elemen-
ty musimy ze$rodkowaé razem, zeby daé wielka
maszyne spoleczna, funkcjonujaca wedlug praw
mechaniki, to wtedy dopiero obserwujemy w na-
szej maszynie jakie$ tarcia, opory i niedokladnosci,
jakich nie bylo w poszczegélnych elementach tak,
ze ta zbiorowa praca daje rezultat mniejszy, niz
gdyby zsumowaé wartodci poszczegélnych ele-
mentéw.

To jest zagadmeme wielkie, i tu umysl mecha-
nika jest przyzwyczajony do tego, zeby z poszcze-
gélnych malych rzeczy tworzyé
zdolne do jednego wielkxego celu.

Ta my$l mechanika powinna przepaja¢ cale spo-
Yeczeristwo polskie.

Oby wiec ]akna]w1¢ce] mechamkow przybywa-

o, aby mysl, nauka i praca mogly przeniknaé caly
mechanizm pafistwowy. Wtedy ze zdumieniem
ogladalibysmy, ze rezultaty naszej pracy moga by¢
nadzwyczaj wielkie.
- Calos¢ wyohod21 ]eszcze dzi$ slabo i opornie,
i dlatego ja skladam najserdeczniejsze- zyczenia
Zjazdowi pomy$lnosci nietylko z punktu widzenia
fachowych zagadniefi i projektéw i rozwoju tych
dziedzin, ktére sa nieodzowne i na ktérych buduje
sie cala praca, ale skladam jeszcze Zjazdowi zy-
«czenia osiggniecia’ tego, co réwniez si¢ zawiera
w dewizie Stowarzyszenia Inz. Mech. Polskich kt6-
ra brzmi: ,Dewiza Stdwarzyszem‘a jest wytezona
praca na polu techniki i wytwérczosci,” majaca na
celu wyzyskanie hogactw przyrody ku zapewnieniu
najwigkszego rozwoju gospodarczego i bezpieczen-
stwa Rzeczypospolitej“.

‘Teka dewiza be;dme mogla byé os:qgmeta, kxe-,k

dy ja -zrozumie i 0dczu1e cale spoleczenstwo pol-
skie.

Pomedzeme plenarne zakoriczyl obszerny refe-
rat p. dyr. inz. J. Plotrowsklego w ktérym prele-
gent zobrazowal drogi- rozwom polskiego przemy-
slu maszynowego . od czaséw najdawniejszych az
do chwili obecnej, podajac. charakterystyke po-
szczegblnych okreséw jego ksztaltowania sie i uwy-
puklajac role tej gatezi wytwérczosci w -caloksztal-
cie produkcji krajowej. . Obraz podany ' przez pre-
legenta wskazywal na wielkie jeszcze pola pracy

- starczalno$ci

_dzianéw (pp. Moszynskiego,

rzeczy wielkie,

w tej dziedzinie, dzielace nas od stanu samowy-
produkcji krajowej w rozwazanym
zakresie. Wskazywal zarazem na konieczno$é roz-
winiecia samodzielnych prac  konstrukcyjnych, kté-
re w ostatnich czasach lezaly niemal zupelnie od-
togiem; . gdy dawniej kazda powazniejsza fabryka
miala dobrze obsadzone biuro konstrukcyjne, obec-
nie duzy wysilek zostal skierowany na samg tech-
nike produkcji, na warsztat, za$ biura konstrukcyj-
ne prawie zanikly. Ujemne skutki takiej zmiany
sa zrozumiale.

Dalsze obrady odbywaly si¢ we wspomnianych
juz wyzej . sekcjach: warsztatowej, energetycznej,
konstrukcyjnej, metaloznawczej i ogélnej. Azeby
nie przediuzaé nadmiernie niniejszego sprawozda-
nia, musimy sie ograniczyé do wymienienia tu
tylko tych referatéw, ktére wywolaly wieksze za-
interesowanie. Takiemi byly m. in. w sekcji war-
sztatowej: .referaty w sprawie tolerancyj spraw-
Przybylowicza, Brze-
zinskiego), w sprawie normalizacii narzedzi (prof.
Pluzariskiego), przyrzadéw obrébkowych, obrébki
termicznej i in.; w sekcji energetycznej — o mie-
szankach spirytusowych do silnikéw szybkobieznych
(pp. prof. Swietostawskiego i Stefanowskiego),

0 zasobnikach energji (prof. Stefanowskiego), spa-

laniu najdrobniejszych gatunkéw wegla (dyr. Ob-
rapalskiego), badaniu opalania kotléw pylem weg- "
lowym (inz. Fickiego), podgrzewamu regeneracyj-
nem skroplin (inz. Uklanskiego) i in:; w seksji kon--
strukcyjnej wywolaly duze zamteresowame prze-
dewszystkiem referaty o konstrukcjach spawanych
(prof. Lukasiewicz, dyr. Jablonski, inz. Tulacz)
oraz o zérawiach portowych (prof. Suchowiak), —
ze juz nie wymienimy innych. ciekawych prac;
w sekcji metaloznawczej zebralo sie tez sporo prac,
zastugujacych na wieksze zainteresowanie, jak prof.
Feszczenko - Czopiwskiego — o niektérych zjawi-
skach przy glebokiem tloczeniu cienkich blach,
o rozm. stalach specjalnych (inz. Pilarski, inz.
Kornfeld i in.), o obrébce termicznej rozm. rodza-
jéw stali weglistej i t. p. Duze zainteresowanie
wzbudzil tu wygloszony nadprogramowo odczyt
prof. Czochralskiego, ktéry szczegélowo zobrazo-
wal wytwarzanie, badanie i wlasnosci pojedyriczych
krysztaléw metali, przyczem nadmienil, ze w obec-
nym stanie techniki nalezy oczekiwaé juz mozli-
wosci wyzyskania szczegblnie wysokich wlasnodci
kierunkowych poszczegélnych krysztaléw metali,
przez stosowanie w praktyce wielkich krysztaléw,
poddawanych obcigzeniom, . dzialajagcym w kierun-
ku najwyzszych wlasno$ci mechanicznych tworzywa
monokrystalicznego.

Z posréed referat(’)w,. ktére wywolaly zywsza

~ dyskusje, wymienié nalezy prace pp. inz. A. Paw-

fowskiego — o wyborze typu hamulca  kolejowego
do taboru towarowego oraz inz. St. Kruszewskie-.
go — o niedomaganiach naszego szkolnictwa tech-
nicznego. Donioslg sprawe koniecznodci stworze-
nia prZemyslu aluminjowego w Polsce przedstawil
referat d-ra inz. 'W. Loskiewicza.

Koficowe posiedzenie Zjazdu poswiecone bylo
przyjeciu proponowanych uchwal, ktére streszczaja
sie w kilku punktach nastepu;qcych

1) IV Zjazd I. M. P. uwaza, ze stworzenie
przemystu aluminjowego jest d.la_ Polski koniecz-
no$ciag panstwowa.
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2) Wobec braku systematycznych badari nad
sprezystemi wlasnodciami stali szlachetnych w tem-
peraturach zwyklych i podwyzszonych, i wobec
tego, ze materjaly te sa nieodzownie potrzebne dla
celéw. obrony kraju i jego
gospodarczej, IV Zjazd 1. M. P. uwaza, iz jest ko-
nieczne rozpoczecie w kraju odpowiednich badan
we wspélnem porozumieniu wszystkich placéwek
badawczych, naukowych i przemyslowych. Podjecie
inicjatywy w tym kierunku poleca sie zarzgdowi
SIMP.

3)- IV Zjazd I. M. P. uwaza ze jest konieczne
poparcie rozwoju wytwarzania i przerébki wspél-
czesnych stopéw metali ze wzgledu na ich donio-
sle znaczenie dla zycia gospodarczego kraju.

4) IV Zjazd 1. M. P. stoi na stanowisku, ze
opracowanie norm sprawdzianowych, bedace za-
mknieciem polskiego ukladu pasowan, jest sprawa
niezwykle pilng i wazng, wobec czego Zjazd ape-
luje do instytucyj, majacych te sprawe w swem
reku, by natychmiast przystapily do koniecznych
prac i doprowadzily do uchwalenia odno$nych norm
w jaknajblizszym czasie.

*5) Ma]qc na wzgledzie zywotne interesy obro-

‘ny kraju i samodzielnosdci gospodarczej Polski oraz
biorgc pod uwage doniostosé sprawy wyboru sy-
stemu hamulcéw dla kolei parstwowych, IV Zjdzd
1. M. P. poleca zarzadowi S. I. M. P. podjecie od-
powiednich krokéw, celem umozliwienia szerszemu
ogétowi inzynier6w mechanikéw polskich wsp6l-
pracy w tej sprawie.

- 6) IV Zjazd I. M. P. zwraca uwage na koniecz-
no$é¢ o wiele szerszego rozwiniecia w przemysle
polskim prac konstrukcyjnych, jako doniostego czyn-
nika postepu i samodzielnosci techniki polskiej.
W tym celu uwaza Z]'azd za konieczne podjecie
wysilkéw ku pomnozeniu liczby konstruktoréw przez

ich odpowiednie przygotowanie zawodowe, nelezyta -

ocene ich prac i systematyczne dazenie przemyslu
do samodzielnego rozwigzywania. zagadnieri kon-
strukcyjnych.

7) IV Zjazd I M. P. uwaza, ze konstrukC]e
spawania- w budowie maszyn osiagnely juz tak wy-
soki poziom, ze nalézy je stosowaé w duzo szer-
szej skali niz obecnie, majac na wzgledme pota-
nienie konstrukcyj.

8) IV Zjazd 1. M. P. zwraca uwage, ze zywsze
popieranie wynalazczosci polskiej przyczyni sie
do zwickszenia samodzielno$ci przemystowej kraju.

P6 - odczytaniu i przyjeciu uchwal Zjazdu, prze-
wodniczacy prof. E. Geisler pozegnal uczestnikéw
obrad, wyrazajac zyczenie zebrania sie wszystkich
obecnych na Zjezdzie nastepnym, za§ przewodni-
czacy . Komitetu organizacyjnego wyrazil podzigko-
‘wanie w_imieniu Zjazdu wszystkim, ktérzy wzieli
czynny udzial w jego pracach a przedewszystkiem
przewodniczacym plenum i sekcyj, prelegentom,
sekretarzom oraz tym licznym "uczestnikom obrad,
ktérzy swa wspélpraca przyczynili sie do powo-
dzenia Z]azdu

Tegoz wieczoru odbyl sie bankiet uczestmkow
Zjazdu.

~ czacy prof. E. Qeisler przeméwienie poswiecone
$. p. prof. H. Mierzejewskiemu, ujete w slowa na-
stepujace:

samowystarczalnosci,

Przed jego rozpoczqmem wyglosﬂ przeWodm-

Szanowne Panie! Szanowni Koledzy!

" Prosze pozwolié' mi na poczatku naszego. tak

‘mllego zebrania towarzyskiego skierowaé mysl ku

pamieci. twércy naszego Stowarzyszenia, ktéry byt
zawsze w naszem gronie, a ktérego po raz pierw-
szy niema miedzy nami. Byl on nietylko twérca,
ale i dusza Stowarzyszenia, ktére stalo sie Jego
terenem i narzedziem pracy. Nie zamierzam moéwic
tu o Nim, jako o profesorze-wychowawcy, ani jako
o czlowieku nauki; w tej chwili mysle o Nim prze-
dewszystkiem jako o techniku-obywatelu najwyz-
szej miary, ktéry bezprzykladna wprost bezintere-
sowno$cig i bezgranicznem poswieceniem shuzyl-
krajowi w mys$l naszych wznioslych hasel, ze do-
brobyt i bezpieczenstwo Rzeczypospolitej sa dla
nas najwyzszym nakazem. Z tego wzgledu niepo-
wetowang strate ponids! nietylko nasz $wiat tech-
niczny, ale i kraj caly. ‘
Pozwélcie, ze przez powstanie i chwile skup1en1a

- uczcCimy raz jeszcze pamigé tego Czlowieka o duszy

jak Iza czystej i jak plomien ofiarnej.

"~ Nie odszed! On jednak od nas zupelme' Spa-
lajagc sie sam, promieniowal nazewnatrz i szerzyl
to wielkie umilowanie sprawy, w ten wlasnie gérny
sposéb, jak sam to pojmowal, wéréd szerokich
warstw naszego mlodego $wiata techmcznego, na
przychylne wiatry rzucal siew obfity; te ziarna kiel-
kuja dzi§ w oczach naszych; glqboko wierzymy,
ze plon bedzie obfity.

Sadze, ze bede wyrazicielem mysli wszystkich -
tu zebranych poddajac, by grono nasze przyslato
Wdowie po $. p. Profesorze Mierzejewskim depe-
sze tresci nastepujacej:

»Zebrani w $cistem gronie towarzysze pracy
§. p. prof. Mierzejewskiego pragniemy powiadomié
Wielce Szanowna Panig, ze pierwsza mysl nasza
poswiecilismy Jej Maltzonkowi, Wielkiemu Tech-
nikowi- Obywatelow1, sklada]qc hold Jego $wietla-
nej pamieci”.

‘Nastepnie odczytano szereg otrzymanych przez
Zjazd listéw i depesz,”a m. in. od p. Ministra Ro-
b6t Publicznych prof. M. Matakiewicza, od Rektora
Politechniki Lwowskiej prof. E. Hauswalda ze Lwowsa,
od prezeséw dyrekcyj PKP z Radomia inz. Laguny
i z Gdanska inz. A. Dobrzyckiego, od prezydenta
m. Warszawy inz. Z. Slominskiego, od prezesa
Stow. Technikéw w Warszawie inz. St. Rodowiczaiin.

Zarazem uchwalono wyslaé telegram do p. Pre-
zydenta Rzeczypospolitej tresci nastgpujacej:

WAty Z]azd Inz. Mechanikéw Polskich, zebranych
pod haslem twdrczej pracy techmczne] dla dobra
techniki i wytwérczosci polskle], sklada Panu Pre-
zydentowi wyrazy czci i holdu, jako Pierwszemu
Obywatelow1 Paristwa,- stojagcemu na strazy rozwo1u
i samodzielnoéci technicznej i przemystowej kraju”.

Nastepny dziefi (5 maja) byl przeznaczony na
wycieczki uczestniké6w Zjazdu do miejscowych wy-
twérni, mianowicie do zakl. Skody, Fabryki Kara-
binéw, Fabryki Sprawdzxanow oraz Centr, Labora-

torjum P. W. U. i Fabrykl Parowozéw.

Plony. Zjazdu w postaci referatéw ukazywac
sie b@dq w ,Przegladzie Technicznym” i ,,]V[echa-.
niku”, a nastepnie wyjda jako -odbitki z tych pism,
uzupelmone streszczeniem dyskusji.
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Maszyny problercze do sprawdzama ostros$ci
‘wyrobéw nozowniczych.’

Napisal kpt. inz. Z. Radgowski.

Tresc:

— Instytut Badaii Inzynierji M. S. Wojsk.

Badania ostrosci Aoyama Ishyda.-Maszyna lzoda. Maszyna Kataro Hondra i Kinnoske Takahasi. Badania prof.

Iwoaka. Maszyna konstrukcji Knappa i Kurka.

o niedawna nie zajmowano sie kwestja nauko-
‘wego badania jakosci zaostrzenia nozy i wyro-

-~ béw nozowniczych, poniewaz nie znano odpo-
wiednich maszyn probierczych, a wrazie potrzeby ba-
danie zaostrzenia uskuteczniano zazwyczaj ,na oko”.
Dopiero niedawno skonstruowano odpowiednie

maszyny do sprawdzenia ostroéci i trwalosci czyli-

zdolnogci - krajania ostrzy i na tych to maszynach
przeprowadzono caly szereg préb i doswiadczen,

stanowiagcy bogaty materjal do prac badawczych.

Do takich maszyn zaliczyé mozna maszyne wy-
nalazku Izoda, na ktérej Aoyama Ishyda zmie-
rzyli jako$¢ naostrzenia szabel japoriskich uzywajac
jako materjalu, na ktérym te préby byly robione,
mieszaniny oliwy z wapnem.

Rys. 1. Schemat maszyny Kataro Hondra i Kinnoske Takahasi.

a - ostrze badanego brzeszczotu, umieszczone w 2-ch uchwy-
tach, b-rama, ¢-rama w formie litery U; rama ta $lizga sie
wzdluz ramy b, d-dZwignia do posuwania ramy ¢, e-tasma
papierowa (stos papieru 1X20X2,5 cm),‘ f-ciezarki do obcia-
zania, g-kolumienki, po ktérych §lizga sie ciezarek f, m - walki
do przenoszema obquem;f Posuw ostrza ogramczony jest
. o 2 cm.

Do badania tegoz prof Iwaoka zbudowal spe-
o]alny przyrzqd uzywajac jednak zamiast wspom-
nianej mieszaniny oliwy z wapnem drutu Zelaznego
rozciggnietego pomiedzy dwoma punktami. Na dru-
cie tym opierane bylo ostrze badanego brzeszczotu
i poddawane stopniowo wzrastajacemu obcigzeniu,
az do chwili zupelnego zerwania si¢ drutu. Zerwanie
sie drutu bylo wskaznikiem, okreslajacym warto$é
ostro$ci w zaleznosci od obcigzenia. Wartoéé ta
byla odwrotnie proporcjonalng do maksymalnej wy-
trzymalosci drutu. Obserwujac proces krajania za-
uwazyé mozna, ze, jezeli nachylimy lekko. ostrze
pod pewnym katem do poziomu to ostrze zaglebi
sig, -czyli, Ze powstaje pewien posuw ostrza wzgle-
dem przecinanego materjatu, powodujacy krajanie
tegoz. .

Opierajac .sie na tej zasadzie Kataro Honda
i Kinnoske Takahasi wynalezll maszyne, na ktérej
przeprowadzili szereg préb, zastugujacych na przy-
‘toczenie.

Maszyna ich skonstruowana jest w ten sposéb,
ze badane ostrze, znajdujac sie pod pewnym okres-
lonym obcigzeniem pozostaje w zetknieciu z tasma

papierowa, a wlasciwie ze stosem o grubosci 25 mm, -

ktéry sklada sie z wielu arkusikéw papieru. W ten
sposéb umieszczone ostrze ma mozno$é poruszenia
sie po tych arkusikach papieru tam i z powrotem za-
pomoca specjalnej dzwigni. Wskaznikiem, albo miara
ostroéci danego ostrza stanowi¢ bedzie ilod¢ prze-
cietych paskéw papieru przy jednym posuwie ostrza

Ostros¢

120

100
80 /

60

20 // /
» v

Qg / 2 3

4 Obcigiense

Rys. 2. Wyniki doswiadczeh nad trwaloscig ostrza brzytwy.

(ostro$é poczatkowa), za$ ilos¢ posuwéw, przy kté-
rych ostro$é spadnie do polowy swej pierwotnej
ostroéci daje nam trwalo$é naostrzenia.

Wartoéé ostrosci- N i iloé¢ préb n sa zwiazane
stosunkiem logarytmicznym i da sie wyrazi¢ wzorem:

‘ N = Noo — kn

gdzie: N — wartoéé ostrosci, N, — ostro$é poczat-
kowa, ¢ — podstawa logarytméw, n — iloé¢ préb,
k — wspélczynnik.

Zachowanie jednakowych warunkéw badarn wy-
maga uzycia tego samego gatunku papieru.

Schemat maszyny podaje rys. 1. Préby na ma-
szynie tej prowadzone byly w ten sposob ze naj-
pierw okreslano poczatkowa ostro$é danego ostrza,
nastepnie wykonywano zapomoca dzwigni (d) sze-

reg posuwéw naprzéd i wtyl i ponownie okreslano war-

to$é ostrosci. Doswiadczenie to prowadzono dalej,
powtarzajgc to samo przy ustalonej ilosci posuwéw.
10, 20, 30, 40, az do 100. W rezultacie otrzymano
krzywa - charakteryzujaca przebieg doswiadczen
i prace, a wladciwie trwaloéé naostrzenia danego

1) Revue de Metallurgle Nr 12 — 1928
Stahl und Eisen Nr. 3. 19290, St. u. Eisen Nr. 48. 1928
Z. V. Techn. Solingen- 8. 1928.
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ostrza. Krzywa ta daje liczby szybko malejace i ma
postaé. logarytmiczna. llo§é posuwéw wystarczajgca
do stepienia ostrza do polowy jego. wartodci pier-
wotnej, nazwano zyciem ostrza, lub trwalodcia
ostrza. Trwalo$¢ ta jednak zalezna jest od zasto-
sowanego obciazenia i dlatego tez koniecznem jest
ustalenie stosunku. pomiedzy wartoscia ostrza, a ob-
ciazeniem.

Na rys. 2 przedstawione sa wyniki z doswiad-
czeri nad brzytwa. Ciecie ostrza teoretycznie po-
réwnaé sie daje do mechanicznego dzialania, ja-

Rys. 5. Przecinanie klinem.
Upodobnienie dzialania
przecinania do dziatania pily.

Rys. 3. ‘Schemat cigcia

w przecinane cialo. Dzialanie to .wyobrazone jest
schematycznie na rys. 4. ‘
" Kataro Honda i Kinnoskie Takahasi wyprébo-
wali doswiadczalnie rézne gatunki stali weglistej
o zawartosci wegla 0,9%, przy réznych wielkosciach
kata klina poczawszy od 12 az do 45°
Rezultat tych dos$wiadczenn ilustruje wykres
rys. 6. Na wykresie tym punkty oznaczone krzyzy-
kami daja_nam warto$¢ ostrodci, za$ linja pelna
przedstawia krzywg teoretyczna.
P .
2 sin®
2

Jezeli oprzemy ostrze, znajdujace sie pod pew-
nem, stalem lub chwilowem obcigzeniem, na jakims
materjale, to ostrze to zaglebi sie w tym materjale
do pewnej glebokosci, poczem nastgpi r6wnowaga.
Jednoczesne posuniecie ostrza przy tych samych
warunkach obciagzenia powoduje glebsze przéciecie
materjatu, poczem znéw ustala sie réwnowage. Je-
zeli znéw wykonane bedzie posuniecie, to naciecie’
znéw sie poglebi i t. d., co tlomaczy sie tem, ze
jakkolwiek ostrze napozér wyglada jako linja prosta,
w rzeczywistoéci jednak przedstawia si¢ na podo-

40=14

klinem.
Ojirualz.l
44 }i
24— r\ /20 \
20 /00 \
) ' \3 :
. 80
\\ \\2
72
. &0 \
8
' ’ ¢ , %0 ‘ 2N ‘

Rys. 4, Przy uderzeniu brzeszczo- \ \ -
tem prostym, klin dzialaé bedzie e o\l. ,
w kierunku PQ. Przy uderzeniu 4 a0
brzeszczotem-krzywym, klin dzia- - ‘
Yaé bedzie w kierunku P'Q’' i kat
klina A’ CB' bedzie mniejszy od . A
klina ACB przy brzeszczocie pro- % ” 5 o 5
stym, KL -brzeszczot szabli krzy- 70 20 3 0 ‘ Q ‘ /0 20 Jo 490 50
wej, NM-brzeszczot szabli prostej. Rys. 6. Wykres doswiadczefi Kataro Rys. 7. Krzywa ostrosci dla brzytwy

Zalezno$é obopdlna: im kat a jest
wigkszy, tem kat A'C'B' jest
. mniejszy.

kie poWsta]’e przy zaglebianiu sie tegoz w jakims
‘matarjale (patrz rys. 3). Z rysunku tego wida¢, ze
jezeli sita.” P dziala na klin o kacie a to sila

Q wywiera . nacisk na materjal przecinany, co da -

sig¢ wyrazi¢ nastgpujagcym wzorem:

P
Q=
2sin %
9 .
Z powyzszego wynika, ze im bardziej ostry be-
dzie kat zaglebiajacego sie klina, tem latwiej klin

ten zaglebi sie w przecinane cialo. Z' tej tez przy-

czyny zastosowano zakrzywienie do szabel, przez co
zmniejsza sig kat zaglebiajgcego sie klina, a tem-
samem powoduje lepsze zaglebienie  si¢ ostrza

Hondra i Kinnoskie Takahasi nad cieciem
réznemi gatunkami stali przy réznych
" katach klina.

(A) i noza kuchennego (B).

bieAstwo pily, co pod mikroskopem daje sie latwo
zauwazyé. Wyjasdnia to schemat wykonany na rys. 5,
gdzie ADB jest odcinkiem ostrza, za§ DC posunie-
cie tegoz ostrza, a kat ADB bedzie odpowiadal
katowi rzeczywistego naciecia, ktéry zawsze bedzie
mniejszy od kata ACB. '
Twierdzenie to jest sprzeczne z rzeczywistoscia,
jak utrzymujé p. Galibourg w Revue de Metallurgie
(Ne 12/28), albowiem w wypadku przecinania ;pod
obciagzeniem autorowie studjowali tylko egzystujacy

- stosunek przeciecia pod obcigzeniem z posunie-

ciem i kgtem przeciecia, -a co wyobrazone jest

"na rys. 7, gdzie krzywa A otrzymuje sie przez za-’

stosowanie brzytwy, zas krzywa B od noza kuchen~
nego. Na wykresie tym widaé réznice otrzymanych.
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krzywych od tych jakie otrzymuje sie przy zwyktych 1) proces krajania skilada sie z nacisku klina
nacieciach. Poniewaz w doswiadczeniach tych wielka i pitowania,

wage przypisywano katowi ostrza klina, przeto 2) ostro$é¢ jest w znacznym stopniu zalezng od
podano sposoby obliczenia tego kata. Aby okresli¢ kata klina danego ostrza (patrz tabele 1),

kat zaostrzenia danego ostrza opierano lekko to 3) ostro$¢ wzrasta wraz z naciskiem lecz nie
ostatnie na kawatku otowiu, otrzymujac w ten spo- wprost proporcjonalnie, a znacznie silniej,

s6b odcisk badanego ostrza w poprzek ktérego do- 4) najwiasciwszg temperatura hartowania dla
konywano przeciecia ostrym nozem. Otrzymany stali weglistej jest temp. 740° (rys. 14).

w ten sposob profil ostrza poddawano badaniu mi- Odpuszczenie stali dziwnym sposobem podnosi

kroskopijnemu (o 400-krotnym powigkszeniu). Dla ostro$¢ w stosunku do stanu nieodpuszczonego,

TABLICA 1
Stosunek kata klina do ostrosci
Kat Klina OSTROSIC
Brzytwa N6z kuchen.
12 127 110
17 99 88
20 95 73
27 65 48
30 56 44
38 39 29
45 .32 25
Rys. 8. Odcinek przecigcia szabli Rys. 9. Odcinek przeciecia brzytwy
~Masamume”. »~Hanke!”,

otrzymania catkowitego profilu ostrza oblewano je trwatos¢ za$ obniza. Czesciowo tlumaczy sie to
metalem Wood’'a i postepowano dalej jak wyzej przemiang pozostatego austenitu, co jednak nie jest
t. j. uskuteczniajgc poprzeczne ciecie z otrzyma- prawdopodobne ze wzgledu na niska temperature
nego odlewu i poddajac je badaniu mikroskopijnemu. hartowania.

TABLICA Il 5) najodpowiedniejsza zayvgr_toéé wgg!a dajaca
Wptyw sktadnikéw stopowych na zdolno$é krajania, najdc_)godnlejsze potaczenia ostrosci i t_rwa}osu osig-
stali o zawartosci \3% C ga sie przy C 1,3%, pozatem wptyw innych skiad-
‘s nikéw stopowych wykazuje, ze juz przy zawartosci
iKi - Ostrosc¢ po . S o
Sktadniki Tempe P ‘¢ 0,5$ chromu, znacznie podnosi sie trwato$é (patrz
Trwatos¢
stopowe ratura 1 50 100 N tabele I1)
% o wach krajania e Ih.
w w posuwac Dodanie 1$ chromu lub wolframu, albo 0,5% mo-
) 0 libdenu zwieksza znacznie wartos¢ i trwatos¢ ostrza.
13C - 11 37 27 18 Inng podobnego rodzaju maszyne, lecz o od-
13C 150 127 35 20 12 wrotnem ustosunkowaniu sie ostrza do tasmy papie-
1,3C+ 05Cr 200 112 39 29 20 rowej skonstruowali Knapp i Kurekl). Maszyna ta
1,3C+ 10Cr — 115 40 30 24
1,3C.+ 0,5Mo — 114 40 30 24
1,3C+. 1,0Cr 200 130 36 22 17 Rys. 12 (lewy)
1,3C+ 05Mo 200 131 35 22 18
Ostros¢ brzytwy
przed uzyciem
Rys. 13 (prawy)
Ostros$¢ brzytwy
po 100 posuw.
Rys. 10. Ostros¢ szabli japonskiej Rys. 11.
przed uzyciem (pow. 400-krotne). po 100 posuwach  gwojego czasu wystawiona byta na niemieckiej wy-

stawie surowcow. Réznica miedzy tg maszyng, a ma-
szyna japoniska polega na tern, ze badane ostrze
umocowane jest nieruchomo, za$ stos papieru po-
suwa sie po ostrzu noza. Maszyna ta, jak i po-

co dostatecznie ilustrujg zataczone fotografje (rys. 8,
9, 10, 11, 12. 13).

Z catoksztattu tych badan wyciggna¢ mozna na-
stepujace wnioski, ktére F. Rapatz) tak skonkre-
tyzowat: 0 St. u. Eisen Nr. 3/29.
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przednia, stuzy do okreslania zdolnosci krajania
i trwatosci naostrzenia. Zdolno$¢ krajania, czyli mia-
re ostrosci, okresla sie przez ilos¢ posuwoéw, nie-
zbednych do przeciecia jednego paska papieru —
co odpowiada pojeciu ostrosci wedtug Honda i Ta-

Rys. 16. Wptyw, na-
cisku na zdolnos$¢
krajania Rzedna —
ilos¢ niezbednych
skokéw do przecie-
cia jednego patka
papieru. Odcieta —

Rys. 14. Wplyw temperatury hartowa-
ciSnienie w gr.

nie na ostro$¢ brzeszczotu.

kahasi. Trwatos¢ za$ okresla sie przez ilos¢ wyko-
nanych przecie¢ w zaleznosci od ilosci skokéw po-
trzebnych do przeciecia jednego paska. Na rys. 15
przedstawiona jest ta maszyna w widoku ogoélnym.

Autorowie Knapp i Kurek w badaniach swoich
nie brali pod uwage dziatania klina, a co zatem
idzie i parcia na boczng powierzchnie noza, a zwro-
cili specjalng uwage na samo zuzycie ostrza.

Z posrod wielu badan przeprowadzonych na
wyrobach masowej produkcji (noze do jarzyn) F. Ra-
patz podaje wnioski wynikajgce z tych doswiadczen,
a mianowicie:

1) Zdolnos$¢ krajania zwiekszy sie z naciskiem
lecz nie w tym stosunku jak nacisk, a nieco sta-
biej (patrz wykres rys. 16),

2) Zdolnos¢ krajania zwiekszy sie ze wzrostem
szybkosci krajania,

a
Rys. 18. Odcinki
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powiekszeniu, wyglad trzech rodzajow zaostrzenia
klina: na kamieniu, na maszynie do ostrzenia, oraz
na specjalnie zbudowanym aparacie,

Na rys. 18 te same odcinki ostrzy zdjete z boku
daja wyobrazenie o ksztatcie podtuznym ostrza od-

Rys. 15. Maszyna probiercza Knappa i Kurka.

powiednio do podanych wyzej sposobéw naostrzenia.
Jak utrzymuje F. Rapatz, dotad nie udato sie
ustali¢ z zupetng pewnoscig, czy pod wzgledem

Rys. 17. Wplyw rodzaju zaostrzenia na zdolno$¢ Kkrajania
a — zaostrzenie na kamieniu, b — zaostrzenie na maszynie
do ostrzenia i ¢ — zaostrzenie na specjalnym aparacie.

wartosci krajania lepszy bedzie ksztatt ostrza pi-
towaty, czy tez mozliwie prosty i przypuszcza, ze
odpowiedniejszym bedzie ten ostatni.

ostrzy zdjete z boku o — zaostrzenie na kamieniu, b — zaostrzenie na maszynie do ostrzenia i c

zaostrzenie na specjalnym aparacie.

3) Zdolno$¢ krajania i trwato$¢ zaleznag jest od Wykres rys.

ksztattu ostrzy, oraz sposobdéw zaostrzenia.

O wielkosci wplywu rodzaju zaostrzenia Swiad-
czg zalgczone zdjecia, wyobrazajace kliny ostrzy
i ksztatlt podtuzny w powiekszeniu 100-krotnym. Na
zdjeciach tych (rys. 17) pokazany jest w znacznem

19 wskazuje zaleznos$¢ trwatosci
krajania od ksztattu, ostrza. Dalej przy badaniach ze
stalami niestopowemi okazato sie, ze wzrost trwa-
tosci wzrasta ze zwiekszeniem sie zawartosci we-
gla. Zalezno$¢ te pokazuje wykres rys. 20. Przy
poréwnaniu ostrzy z t. zw. stalami nierdzewiejgce-
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mi o zawartoéci C 0,45% i Cr 13% — trwalo$é¢ kra-
jania. mozna przyréwnaé do trwalo$ci krajania stali
niestopowei o zawartoéci  C '0,8%. Z tego wynika,
ze zdolnosé

$
§34
¢d
b3
i) [Osirze e
X
£ 30 Nnal kakn iehi -~
? bt
™ ”
3520 L~
o
&
L3 A |
;g g // na prasey /e .
2 7 —— ey e s
D § ol N speq). agargcie

9

5 70 15 20 25 30 35 40 45/ 50
Jlos¢ wykonanych cige

Rys. 19. Wplyw ostrzeniafina trwalosé Rrajania.

zdolnoé¢ krajania ostrzy zwyklych ze stali o zawar-
tosci -C 0,5%, jednak z tem zastrzezeniem, aby przy
.produkgji ostrzy zastosowano dostatecznie wyso-
“kie temperatury hartowania i niezbyt gwaltowne
_ostrzenie.

Reasumujgc wyniki badan na obu rodzajach ma-
szyn dochodzimy do wniosku, ze rezultaty, otrzy-
mane w obu wypadkach sa do siebie zblizone, gdyz

krajania przewyzsza w danym wypadku -

obie metody badari w ostatecznym wyniku zmie-

rzaja do jednego celu.

Na zakonczenie dodac nalezy, ze obie metody
badari ‘moga odda¢ cenne uslugi przy sprawdzaniu
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Rys. 20. ;Wply‘w zawarto$ci wegla na trwalosé krajania.

jakosci zaostrzenia ostrzy tak przy samym odbiorze
tych materjaléw, jako tez sluzy¢, jako kontrola za-
bezpieczajagca nalezyte wykonanie podczas samej
produkcii.

| Konstrukcja frezo6w normalnych w zwiazku
-z wymogami wspolczesnej obrobki mechamcznej

Nap. inz. J. Karwecki —

Tresé: Frezy tarczowe.

Frezy tarczowe o zgbach spiralnych, i z nozami skladanemi.

Pozna# — Patrz ,,Mecbamk" Nr. 4 str. 102,

Frezy czolowo - walcowe,

trzonowe i nasadzane. Zabieracze do frezéw, Glowice frezowe. Oprawki do frezéw. Stozek chwytu oprawki.

rezy tarczowe, nazywane w Ameryce bocznemi
(Side Milling Cutters), stuzg do frezowania row-
kéw i dlatego posiadaja uze;bxeme tak na po-
‘wierzchni walcowej, jak réwniez i na sztorcowych,
-przez co w swym dzialaniu sa, jak gdyby polaczeniem

.Rys,"16.- Frez tarczowy konstrukcji starszej.

frezé6w walcowych z czolowemi. Wykonywane bywaja
wspélczesne frezy tarczowe.tylko o zebach frezo-
wanych ksztaltu analoglcznego do -ksztaltu zebéw
u frezow walcowych i wielkiej podzialce zgbdw.

Frezy tarczowe o zebach zataczanych z malo
zrozumlalych powodéw znalazly szerokie zastoso-
wanie w naszych warsztatach, pomimo Ze sg droz-
sze i ustepujg frezom o ngach frezowanych pod
wzgledem swej wydajnoéci.

Opré6cz. powyzszego,

|

Rys. 17. Fx'ez przeznaczony do cigzkiej pracy.

frezy zataczane powinny byé czesme] ostrzone gdyz
w przeciwnym razie latwo moze nastagpié u stepio-
nego zeba wykruszenie- sie krawedzi tnacej, co
pociaga za sobg konieczno$é, pochlaniajgcego duzo
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czasu, szlifowania wszystkich zebéw na znaczng gle- |

boko$é, a wskutek tego taki frez szybciej sie zuzy-
wa. W katalogach amerykanskich frezy tarczowe
o zebach zataczanych wcale nie figuruja. -

Na rys. 16 pokazany jest frez tarczowy o zebach
frezowanych starszej konstrukcji o malej podzialce
zebéw. Ze wzgledu na plaskx grzbiet zeba kat na-
tarcia u tego freza wynosi najwyzej 5°. U freza
w/g rys. 17, zeby posiadajg grzbiet zalamany, przez
co mozllwe jest powigkszenie kata natarcia do

v

Rys‘. 18.

Rys. 18. Frez o dodatnich i ujemnych katach natarcia.
Rys. 20 Frez rozsuwany. do wykonania rowkéw o dokladnej
szerokosci. :

Rys. 20,

10— 15° bez oslabiania zbytniego zeba, co, w zwigzku

z wielka podzialtka zeb6w, przyczynia sie do wiek-
szej wydajnosci tego narze,dzxa dobrze nadajgcego

. sie do wykonywania ciezkiej pracy. Frezy tego typu
wykonywane bywajg zwykle o $rednicy od 60 do

200 mm przy szerokosci, w zaleznoéci od $rednicy,
od 10 do 35—40 mm. :

Rys. 19, Frez do wykonywania glebokich rowkéw.

Szerokie rozpowszechnienie w ostatnich czasach

otrzymaly frezy tarczowe, w ktérych zastosowana’

zostala zasada zeb6w -spiralnych. W takich frezach
zeby na powierzchni ¢ylindrycznej frezowane sa
pod pewnym katem do linji.réwnoleglej do osi
freza naprzemian w obie- strony, przez co. zeby
w plaszczyznach bocznych posiadaja naprzemian
dodatnie 'i ujemne katy natarcia. Celem wyelimi-
nowania z pracy zebéw o ujemnych katach natar-
cia krawedzie takowych nie stykajg si¢ z materja-
lem obrabianym (rys. 18).

" nie frezy tarczowe z nozami wkladanemi.

Do wykonywania glebokich rowkéw lepiej sie
nadaja z powodu spokojnej pracy frezy w/g rys. 19,
u ktérych takze zeby w plaszczyznach bocznych
pracuja naprzemian co drugi zab, lecz zeby na-
ciete sg réwnolegle do osi. Zeby na obwodzie ze-
szlifowane sa na !/3; swej dlugosci pod katem
5—17° ‘co zabezpiecza odrzucania freza na boki.

W wypadku, gdy zalezy na zachowaniu doklad-
nej szeroko$eci rowka, stosuja frezy rozsuwalne,
stanowigce komplet, skladajacy sie z 2-ch frezéw tar-
czowych osadzonych na walku obok siebie (rys..20),
tworzqcych w “zetknieciu linje lamana. Szerokosé
reguluje sie zapomoca krazkéw z cienkiej blachy,
zakladanych pomiedzy piasty frezéw.

Przy $rednicach wiekszych niz 200 mm, ze
wzgledéw oszczednosciowych znalazly zastosowa-
W row-
kach korpusu ze stali chromo - niklowej albo
cementowanej osadzane bywaja noze ze stali szyb-
kotnacej: Na rys. 21 pokazana jest kons‘rrukcla za~

‘mocowania nozy zapomoca klinéw i érubek przy-

ciskowych. Frez taki jest odpowiedni do frezowania
glebokich i waskich rowkéw. Frez, przedstawiony
na rys. 22 (konstrukcja amerykanskiej firmy The
Ingersoll Mllhng Machine Co) ze wzgledu na solidne
umocowanie i pochylenie nozy, bardzo dobrze sie
nadaje do pracy ciezkiej przy wykonaniu rowkéw
szerszych i niezbyt glqbokich. Ujemna strone tych
frez6w stanowi to, Ze rozsuwanie nozy zajmuje
duzo czasu, gdy frez po kilkakrotnem szlifowaniu
utraci swa szeroko$é poczatkows. Wykonywane by-
waja takie frezy o szerokosci do 125 mm i $red-
nicy ponad 150 mm.

Frezy czolowe, jak wiadomo, pracuja w pozycji

gdy 0§ ich prostopadla jest do powierzchni obrabia-

" Rys. 21. Konstrukcja zamocowania nozy we frezach.

vne] Pomimo- tego wne;ksiq czes$¢ pracy wykonywuja

krawe;dme tnagce DE na obwodzie freza (rys. 23),
za$ na krawedzie AB od strony czolowej przypada
tylko minimalna . praca, odpowiadajaca posuwowi
na jeden zab tak, ze rola tych krawedzi tnacych
sprowadza sie raczej-tylko do wygladzania powierz-
chni obrablane) Wobec tego, dlugos¢ krawedzi AB
moze byé nie wieksza od 3—4 mm, co w zupel-
noéci wystarcza nawet przy najwiekszych posuwach.
Czes¢ krawedzi noza BC wcale nie .bierze
udzialu 'w skrawaniu i dla unikniecia tarcia o po-
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wierzchnie obrabiana nalezy te krawedz zeszlifo-
waé pod katem 2—4° do plaszczyzny obrabianej.
Zaleca sie takze zalamywanie szpiczastej krawe-
dzi noza przez zaszlifowanie jej pod katem 45°
(A——D) co wplywa dodatnio na trwalo$é samego
~ ostrza i zbliza naogél ksztalt noza do ksztaltu
zdzieraka tokarskiego. -

Gdy krawedz DE jest dostatecznie wielka tak,
ze frez moze jednoczesnie obrabiaé dwie plaszczyzny
_prostopadle, nazywamy taki frez czolowo-walcowym.

Frezy czolowe maja bardzo szerokie zastosowa-
nie do obrébki plaszczyzn w odlewach i czedciach
kutych, szczegélnie w wypadkach obrébki zgrubnej;
gdy trudno jest podej$é frezem walcowym. Budo-
wane obecnie frezarki ciezkiego typu umozliwiajg

Rys. 22. Frez z wstawxaneml nozami przeznaczony do
pracy ciezkiej.

\\\\\
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lecz zapomoca klinéw poprzecznych wzglednie za-
bieraczy wykonanych, jako jedna calo$é z oprawks
freza. Rowki do takich klinéw wzglednie zabieraczy,
umieszczane bywaja na powierzchni sztorcowej freza
(rys. 25). Jak praktyka wykazala, podluzne rowki
na klin w- otworach do czopa oprawki, oslabiaja
w znacznym stopniu korpus freza, co szczegélnie
odczuwa sie' w wypadku stosowanych obecnie fre-
z6w wysokosprawnych, posiadajacych zeby o gle-
bokich wycinkach, wskutek czego nie jest mozliwe
wykorzystanie calkowitej zdolnosci roboczej tych
frezéw. Przez stosowanie zabieraczy, czop oprawki
zabezpleczony jest od squcama sig, a przez to
$rednica czopa moze byé odpowiednio mniejsza.
Naogél, zadanie czopa przy stosowaniu zabiera-

Rys. 25. Frez czolowy wykonany jako

1
(=

B A
Rys. 23. Schemat pracy ostrza freza.

stosowanie . bardzo wielkich posuwéw przy znacz-
nej glebokoéci skrawania. Odpowiednio do tego
i konstrukcja frezéw sluzgcych do obrébki zgrubnej
na ciezkich maszynach powinna by¢ bardzo mocna,
co umozliwia nalezyte wykorzystanie dysponowanej
mocy maszyny. Przy $rednicach mniejszych frezy
czolowe wykonywane bywaja calkowicie ze stali
szybkotnacej, przyczem przy sredmcy do 40 mm
‘jako' frezy trzonowe (rys. 24), za$ przy $rednicach
od 30 do 120 mm jako frezy nasadzane (rys. 25).
Uzebienie podobnie ]ak i u frezéw walcowych wy-
sokosprawnych robi sie o wielkiej podzialce i mocnym
ksztalcie zebéw.  Kata spirali w celu nieoslabiania

zeb6w od strony czolowej nie robi sig wu;kszego ;

niz 15 — 20°.
We wszystklch nowych konstrukC]ach frezéw

nasadzonych obrét frezom nadaje si¢ nie zapomoca -

klinéw - podluznych w otworach do czopa oprawki

; f

Rys. 26. Konstrukcja zapedu frezéw walcowych.

czy sprowadza sie tylko do centrowania freza.
Stosowanie zabieraczy w’' miejsce klina podiuz-
nego znajduje w ostatnich czasach coraz to szer-
sze zastosowanie takze i w wypadku frezéw wal-
cowych Ze wzgledu na znaczny moment skreca-
nia, walki frez6w walcowych, przeznaczonych do
cigzkiej pracy, musza posiadaé wigksza $rednice,
co z koniecznosci pociaga za soba odpowiednie
zwiekszenie $rednicy freza. Zastosowanie klinéw
poprzecznych, umieszczanych w rowkach na po-
wierzchni czolowej freza widzimy na rys. 11 freza
walcowego amerykarnskiej konstrukecji, przeznaczo-
nego do bardzo ciezkiej pracy. Kliny te lacza bez-
posrednio wrzeciono maszyny z korpusem freza
o wielkim momencie wytrzymalosci wobec czego
walek nie pracuje na skrecanie. Rowek podluzny
w otworze sluzy tylko do zamocowania freza pod-
czas szlifowania zeb6w.

Inne rozwiazanie zapedu frezéw walcowych wi~

dzimy takze w konstrukcji rys. 26. W tej konstrukcji

D) Stock— Zeitschrift H. 3. 1929.
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przez usuniecie rowka podluznego we frezie stalo
sie mozliwe znaczne powigkszenie przekroju walka

bez powiekszania $rednicy freza. Zabieracze stosuje .

sie takze i u frezéw trzonowych o wiekszej $redni-
cy, przez co mniej sie wyrabia gniazdo chwytowe.

Frezy czolowe o $rednicy wigkszej od 120 — -

150 mm wykonywane bywaja w postaci glowic.

Korpus glowicy. ze stali cementowanej wzglednie

chromo-niklowej, noze.zas ze stali szybkotnacej.
Konstrukcje glowic wykonywanych obecnie tak przez
wytwérnie amerykanskie jak réwniez i europejskie
naog6l réznia sie pomiedzy soba tylko szczegéltami,
dotyczacemi ksztattu korpusu, sposobu umocowania
glowicy na wrzecionie maszyny oraz ksztaltu nozy
i sposobu osadzenia.tychze w korpusie. Jednak

‘Rys. 27. Glowica frezowa przeznaczona do wykonywania
S ~ cigzkiej pracy.

szczegély te decydujg w znacznym stopniu o spraw-
nodci freza oraz przydatnosci jego do danych wa-
runkéw pracy. Korpus glowicy przeznaczonej do
.ciezkiej pracy na maszynach ciezkiego typu musi
byé odpowiednio mocny, przekr6j noza zblizony
do przekroju zdzieraka tokarskiego, umocowanie
nozy bardzo solidne, zapewniajace stosowanie wiel-
kich.posuwéw przy glebokiem skrawaniu. Takim wa-
runkom odpowiada glowica, uwidoczniona na rys. 27
firmy The Ingersoll Mil. Mach. Co:, dostosowana
do" wykonywanych przez teze firme, ciezkich ty-
péw frezarek. Korpus glowicy o bardzo mocnej bu-
dowie, noze o przekroju prostokatnym 19 X 32 mm

umucowane w-korpusie zapomoca hartowanych kli-

néw  stalowych i takichze $rubek przyciskowych.
Na powierzchni gérnej korpusu wyfrezowany jest ro-
wek:do klinéw zabierajgcych o przekroju 70 X 12 mm.
Woglebienia wykonane w dolnej czeéci na obwodzie

korpusu przed nozami, jak wykazala praktyka, usu-
waja tamowanie gromadzacych sie-w wielkiej ilosci:
przed nozami wiéréw, gdy tymczasem. tylny grzbiet -

noza posiada dostateczne oparcie o korpus. -

Przyciaga sie taka glowica do wrzeciona ma-
szyny zapomoca $ruby z okragla gléwka, wkrecang -
w czop oprawki. Przy $rednicy 300 mm. i wiekszych
do tego celu stuzg $ruby, przechodzace przez od-
powiednie otwory w glowicy niepokazane na ry-
sunku ($rednica freza 250 mm) i wkrecane bez-
posrednio we wrzeciono maszyny. Frez taki moze
pracowaé przy posuwie okolo 250 mm na minute
i glebokosci skrawania 23 mm przy obrébce odle-
wéw stalowych i czedci ze stali konstrukcyjnej.

Frezy do lzejszej pracy posiadaja noze o gru-
bosci od 8 do 12 mm w zaleznosci od $rednicy
i przeznaczenia freza. Frez czolowo walcowy kon-
strukcji analogicznej do poprzedniej, lecz typu

lzejszego, pokazany jest na rys. 28.

Rys. 28. Frez czolowo — walcowy typu lzejszego.

. Konstrukcja glowicy z nozami okraglemi rys. 29. .
(stowica firmy Huré Cie Paris) umozliwia latwe
regulowanie dlugosci wystajacej czesci nozy zara>
zem tez otrzymanie zapomoca szlifowania zgdanych
katéw natarcia. Wykonywa firma powyzsza takie
frezy o $rednicach od 90 do 160 mm. Inne kon-
strukcje tego radzaju frezéw.z nozami- okraglemi
r6znig sie od powyzszej sposobem umocowania
nozy. Naog6l do frezéw typu ciezkiego, noze okrg-
gle nie sa odpowiednie. S

"~ Ze stosowanych najczesciej sposobéw zamoco- -
wania nozy w korpusie, sposéb pokazany na rys. 27
i 28— t..zn. zapomoca klinéw i srub przyciskowych, -
jako” najpewniejszy nalezy uzywaé za najbardziej
odpowiedni do ciezkich typéw frezéw. Szerokie za- -
stosowanie w gléwnej mierze w Niemczech i Anglji
otrzymal sposéb zamocowania nozy. firmy Brown

Sharpe, zapomoca tulejek okraglych posiadajacych

plaszczyzny przylegajace do noza, oraz umieszczo-
ne wewnatrz $rubki przyciskowe. Umocowanie nozy -
plaskich zapemoca kotkéw stozkowych jako mniej -
pewne znajduje zastosowanie tylko do lzejszych ty-

péw frezéw. o
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Katy natarcia i przylozenia dostosowane odpo-
~ wiednio do wlasnosci mechanicznych materjatu obra-
 bianego przyczyniajg sie 'w . niemniejszym stopniu,
niz inne czynniki do sprawnosci i spokojnej. pracy
. freza, jak zreszta i kazdego innego narzedzia tng-
cego. W wypadku frezé6w walcowych i tarczowych,
stuzacych do obrébki materjaléw miekkich, kat na-
tarcia réwny 15° uwazaé nalezy jako najodpo-
wiedniejszy i praktycznie wykonalny bez zbytniego
ostdbienia zeba. Do obrébki materjaléw twardych
i zeliwa odpowiedniejszy bedzie 8°. W wypadku
stosowania tego samego freza tak do obrébki miek-
kich jak réwniez i twardych materjaléw, kat natar-
cia przecigetnie przyjmuje sie jako réwny 10° Kat
przylozenia zalezny jest w gléwnej mierze od $red-

sza wielko$é sily skladowej, dazacej do zginania
wystepujacej z korpusu czeéci noza.

Wobec wypuszczania ‘na rynek coraz to moc-
niejszych typéw frezarek pozwalajacych, przy sto-
sowaniu odpowiednio mocnych typéw frezéw, na
wykonywanie ciezkiej pracy, sprawa nalezytego roz-
wigzania konstrukcji umocowania narzedzia w ma-
szynie nabiera obecnie szczegélnego znaczenia.

Naogél konstrukcja frezéw tak scisle jest zwia-
zana z konstrukcjg oprawek Irezarskich oraz kon-
céwek wrzecion maszyny, ze nalezy je traktowad
wspélnie. Pomimo, Ze normalizacja i w tej dziedzinie
poczynila znaczne postepy, jednak nawet w krajach
przodujgcych pod wzgledem rozwoju techniki, spra-.
wa ta nie jest jeszcze ostatecznie zalatwiona.

Rys. 29. Glowica frezowa
z nozami okraglemi.

"~ Rys. 30. Koncéwka wrze-
ciona i oprawki frezarskie
"~ w/g DIN 2200.

Rys. 31. Konstrukcja 7
gniazda chwytowego
w/g PN/N—516.

Rys. 32. Oprawka - freza
czolowego 1 koncéwka
wrzeciona maszyny f. The
Ingersoll Mil. Mach. Co,

Rys. 30.

nicy freza i przy s$rednicach do 80 mm wynosi
zwykle 6° przy wiekszych $rednicach — 4° Zbyt
wielki kat przylozenia powoduje drganie freza pod-
‘czas pracy. Przed frezowaniem, wzglednie szlifo-
waniem grzbietu zeba dla otrzymania kata przylo-
zenia, pozostawia sie skrawki powierzchni cylin-
drycznej na dlugosci 0,5 — 1 mm od krawedzi
tnacej zeba. Przy wielkich ‘katach spirali, jak to
juz wyzej bylo zaznaczone, efektywny kat natarcia
moze byé znacznie wiekszy od kata mierzonego
w plaszczyznie prostopadtej do linji spirali, kat przy-
lozenia odwrotnie’ w tym wypadku zmniejsza sie.
W wypadku frezé6w czolowych z nozami wstawia-~
nemi- w postaci plytek o przekroju prostokatnym,
katy natarcia (krawedz tngca na obwodzie cylindra)
otrzymuje sie. zapomoca -osadzenia nozy w plasz-
czyznach, tworzacych katy z plaszczyznami pro-
mieniowemi. korpusu glowicy, co-zarazem zmniej-
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Rys. 32,

Pokazane narys. 30, koricéwka wrzeciona i opraw-
ki frezarskie w/g norm niemieckich DIN 2200, kon-
strukcjg swoja prawie, ze w niczem nie réinig sie
od starych typéw oprawek firmy Brown Sharpe Co,
zastepowanych obecnie przez inne, uznane za nor-
malne. W normach niemieckich zewnetrzna po-
wierzchnia koric6wki wrzeciona wykonana jest w po- -
staci stozka o zbieznosdci 1:3,33; gniazda do za-
bieraczy oprawki wpuszczone. Konstrukcja  taka

‘umozliwia osadzanie frezéw czolowych albo bezpo-

$érednio na wrzecionie, albo tez zapomoca oprawki
przediuzajacej (b). Dzieki wielkiej zbieznosci stozka,
frez czolowy moze byé tatwo zdejmowany bez po-
trzeby poslugiwania si¢ mlotkiem. Ci$nienie osiowe
w wypadku frezéw czolowych przenosi sie calko-
wicie na $cianki boczne otworu stozkowego w kor-
pusie freza, co powinno przyczyniaé sie do szyb-
szego wypracowywania si¢ tego otworu. Wykonanie
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wpuszczonych gniazd do zabieraczy utrudnia nale-

- zyte dopasowanie plaszczyzn bocznych zabieraczy
do $cianek samych gniazd,
leganie tych powierzchni, jak praktyka wykazuje
przyczynia sie do szybszego wyrabiania sig otwo-
ré6w do czopa we frezie. Konstrukcja gniazd wpusz-
czonych ogranicza dlugo$é plaszczyzn przylgowych
zabieraczy, koniecznych przy frezach ciezkich ty-
péw o wigkszej $rednicy. Naogél normy te trakto-
wane sg przez Niemcy jako tylko normy przejéciowe.

Podana w projekcie polskich norm PN/N-516
(rys. 31) konstrukcja gniazda chwytowego do fre-
zarek naogél r6zni sie od niemieckiej dostosowanej
do chwytéw w/g DIN 2207 tylko tem, ze szerokosé
gniazda b w konstrukciji polskxe] przyjeta jest jako

niedokladne za$ przy-
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kie frezy wykonywuja jednakowg prace, a nawet
niektére frezy moga wcale nie pracowadé.

Na rys. 32 pokazana jest oprawka freza czofo-
wego oraz koricéwka wrzeciona maszyny flrmy The
Ingersoll Mil. Mach. Co, sluzaca réwniez i do fre-
z6w walcowych. Osadzony na cylindrycznym czopie
frez przylega swojg gorna plaszczyzng do plasz-
czyzny czolowej wrzeciona. Obrét frezowi nadaje
sie zapomoca klinéw umieszczonych w odpowied-
nich rowkach w korpusie glowicy, oraz wrzecionie
maszyny. Poniewaz rola czopa polega tylko na cen-
trowaniu freza, przy nalezytem dopasowaniu plasz-

czyzn bocznych klina do $cianek rowkéw, otwoér

cylindryczny w korpusie freza zabezpieczony jest

- dostatecznie. od szybkiego wypracowania sie. Przy

|
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Ry’s. 33. Normalne amerykahskie konstrukcje wrzecion i opréwek frezarskich do maszyn o mocy od 2 do 25 KM.

mniejsza od D, jak to jest w normach niemieckich,
co utrudma obrébke bocznych plaszczyzn zabxera-
czy. Zmiane taka trudno uwazaé za celowsg.

W najnowszych konstrukcjach amerykanskich
przewidziane jest przyleganie tylnej plaszczyzny
ciezkich typéw frezéw czolowych do plaszczyzny
czolowej wrzeciona maszyny, c¢o zapewnia spokoj-
niejszq prace freza zarazem tez zabezpiecza od
wypracowywania sie tak p0w1erzchn1 stozkowych
gniazd chwytowych, jak réwniez i samych chwytéw.

* Firma amerykanska The Ingersoll MM. Co, bu-
dujaca -frezarki ciezkich typéw o mocy 60 — 75 HP,
osadza i frezy walcowe na walku w ten sposéb, ze
cale cisnienie osiowe przenosi sie na plaszczyzne
czolowa wrzeciona albo bezposrednio, albo zapo-
moca pier$cieni. W tym wypadku, przy osadzeniu
kilku frezé6w na jednym walku obok siebie, powinny
one .posiadaé spirale o jednym i tym samym kie-
runku. Wyklucza to ewentualno$¢ powstawania osio-
wego ci$nienia w kierunku przeciwnym od wrze-
ciona maszyny, co jest mozliwe przy osadzeniu
obok frezéw o przeciwnych kierunkach spirali, gdyz
w praktyce moze sie zdarzyé czesto, Ze nie wszyst-

glowmach o srednlcy 300 mm i wiekszych kor-
pus przyciaga sie do wrzeciona za pomoca 4-ch
$rub wkrecanych we wrzeciono (na rys. nie poka-
zane). Ten sposéb zamocowania frezéw czolowych
na wrzecionie maszyny nalezy uwazaé¢ za odpo-
wiedni do najcigzszych nawet typéw frezéw.
Dziewieé najpowazniejszych wytwérni amerykan-
skich jak Brown Sharpe Co, Cincinnati Mill. Mach.
Co, Le Blond Mach. Tool Co i inne przyjely jako -

‘normalne konstrukcje wrzeciona i oprawek frezar-

skich do maszyn, o mocy od 2 do 25 HP. poka-
zane na rys. 33.') Zanim konstrukcje te zostaly
przyjete, jako normalne, przeszly one 2-letnig prébe

~ w warsztatach tych wytwérni.,StoZek chwytu oprawki

posiada zbieznos$¢ 3!/," na'1 stope, gdyz préby.
wykazaly, ze tylko przy tak w1e1k1e) zbieznosci
chwyt nie zazera sie w gnieZzdzie wrzeciona jedno-
czeénie za$ zapewnione jest dostateczne przylega-
nie powierzchni stozka. W wypadku frezéw. walco-
wych jak réwniez mniejszych ¢zolowych (szczegély
a i c¢) ci$nienie osiowe - przenosi si¢ na boczne

) American Michinist. 1927. 7. V.
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pow1erzchme gniazda chwytowego, przy wxgkszych

za$ frezach czolowych (glowicach) (szczegél b) na -

powierzchnie czolowa wrzeciona. W obu tych wy-

padkach chwyty stozkowe nie pracuja na skrecanie

wobec zastosowania klinéw zabierajacych, umiesz-
czanych na $rubach w rowkach poprzecznych wrze-
ciona. .

Przy odpowiedniem wykorzystaniu, jako mater-
jalu podstawowego norm amerykariskich oprawek

do frezéw i koncéwek wrzeciona, dostosowanych
do maszyn typéw lekkich i §rednich, oraz konstrukcyj
amerykarnskich odpowiedniejszych do ciezkich typéw
frezarek, mozliwe byloby stworzenie Polskich Norm

. calkowicie czynigcych zadosé wspélczesnym wy-

maganiom obrébki, gdyz normy te bylyby oparte
0 bogate doswiadczenie wytwé6rni amerykanskich,
zawsze jeszcze przodujacych w dziedzinie budowy
frezarek i narzedzi do nich.

Prowadzenie zeliwiaka.

Napisat inz. I. Dgbrowski.

Treéé: Znaczenie umiejetnego prowadzenia zeliwiaka.

Wplyw zwiekszenia ilodci koksu topnego na prace zeliwiaka.
Dane teoretyczne, dotyczace wlasciwej procentowosci koksu.-

Badama Buzka, Piwowarskiego, Meyera i Rapatz’a.

Rozpalanie. Ladowanie pieca. Materjaly wsadowe. Koks.

artykule niniejszym zajmiemy sie kwestja
W prowadzenia zeliwiaka, poniewaz dziedzina

ta wykazuje w- praktyce duze braki.

wystarczy daé dobre materjaly wsadowe; drogie
surowce ida nieraz na marne wskutek nieprawidlo-
wej pracy zeliwiaka. Trzeba przyznaé, ze kierow-
nicy odlewni pos$wiecaja czesto zbyt malo uwagi
tej sprawie.

Od zeliwiaka wymagamy dostarczenia gorgcego
zeliwa. Jest to zupelnie zrozumiale, poniewaz go-
race zeliwo, zachowujac dluzszy czas swa plynnosé,
zapelnia dobrze nawet cienkie $cianki; nastepnie,
" poniewaz rozpuszczalno$é gazéw w zeliwie. maleje
ze wzrostem temperatury, gazy, wydobywajgc sie
nazewnatrz, porywaja za soba czasteczki zanie-
czyszczen, co powoduje polepszenie jakosci zeliwa;
wreszcie nie bez znaczenia jest, ze, jak wykazaly
badania paru ostatnich lat, gorace zeliwo odznacza
sie, naskutek idacego ze wzrostem temperatury
rozdrobnienia krysztaléw grafitu, wyzszemi wlas-
no$ciami mechanicznemi.

Blednem jest mniemanie, ze zwiekszenie ilo$-

ci koksu topnego da nam w rezultacie gorgce ze-

liwo, bo po przekroczeniu. najkorzystniejszych wa-
runkéw nastapi naskutek niecatkowitego spalania
sie niewyzyskanie paliwa;  dalszy wzrost ilosci
koksu pociagnie za sobag jedynie nieznaczne pod-
‘wyzszenie temperatury zeliwa, zupelnie niepropor-
cjonalne do zwiekszonych wydatkéw i nie pokry-
wajace strat, spowodowanych spadkiem wspélczyn-
nika sprawnosci zeliwiaka. Wlasciwa droga polega
na umiejetnem prowadzemu pracy zeliwiaka.

Po kolei oméwimy poszczegdlne etapy pracy.

zeliwiaka.
Rozpalanie. Koks,
suchych ‘wiérkéw drzewnych, od ktérych zajmuje
sie drzewo, a od drzewa — koks. :
Drzewo winno byé dobrze wysuszone i porgbane
na niezbyt grube szczapy; ustawia sie je réwno-
miernie na spodzie pieca na sztorc; nastgpnie za-

rzuca 70 — 80% ilosci koksu rozpalowego, przyczem

" trzeba uwazaé, zeby nie bylo miedzy drzewem
i koksem duzych pustych przestrzeni i zeby poziom
koksu zostal nalezycie wyréwnany, bo pézniej koks
nieréwnomiernie opada.

Nie

_jak wiadomo, rozpala sie
dosyé trudno; w tym celu uzywa sie najczesciej -

Koks rozpalowy ma za cel ogrzanie $cianek ze-
liwiaka, celem  ustalenia stanu réwnowagi cieplnej
miedzy zelazem i piecem, oraz dZwiganie na sobie
stupa zelaza. llo$é koksu rozpalowego gra doniosla
role w pracy zeliwiaka, zalezy od wysokosci pasa
dysz nad spodem z nastepujgcego powodu sfera
catkowitego spalama, w ktérej panuje najwyzsza

" temperatura i w ktérej zelazo zosta]e przeprowa~

dzone w stan plynny, rozposciera sie do 600 —
700 mm powyzej gérnego kantu dysz. Warstwa

"koksu rozpalowego musi wiec siegaé tej wysokosci,

aby topienie sie zelaza mialo miejsce w sferze cal-
kowitego spalania, nie wyzej i nie nizej; jezeli
koksu jest za duzo, to zelazo topi sie w wyzszych

'sferach pieca, nad warstwag calkowitego:spalania,

w postaci cieklej przechodzi zbyt szybko przez te
sfere, nie zdazy sie odpowiednio nagrza¢ i wycho-
dzi z pieca chlodne; gdy za$ koksu rozpalowego
mamy za malo, zelazo topi sie ponizej sfery cal-
kowitego spalania.i otrzymujemy wtedy zeliwo ma-
towe, majace skfonno$é do zamarzmc;cm i zamro-
Zenia spustu.

Poniewaz w S$cistlym zwigzku. z wysokoscia
warstwy koksu rozpalowego, stoi czas ukazania sie
pierwszej kropli zeliwa od chwili puszczenia w ruch
wentylatora, na drodze wiec obserwacji czasu mozna
ustali¢ wlasciwg ilos¢ koksu; przy dobrze prowa-
dzonych piecach pierwsze krople zeliwa powinny
ukazaé¢ sie ' w 6 — minut po puszczeniu wentylatora.
Jak wida¢ z tego, o ilosci koksu rozpalowego de-
cyduje budowa zeliwiaka; w kazdym wypadku nalezy
drogg préb ustali¢ te wysokosé warstwy koksu, przy-
ktérej plerwsze krople zeliwa ukaza sie'w podanym
czasie.

W praktyce, musimy to podkreslié, grzeszy sie
silnie przéciw wymienionej zasadzie  stosowania
ilosci rozpalki. Koks winien rozpalié¢ sie tylko przy

‘pomocy ciggu naturalnego, bez uzycia wentylatora;

kiedy koks dobrze juz rozpalil sie i przez dysze
widaé jasno-czerwony kolor, a z platformy zasila-
jacej widaé przedzierajacy sie zar, dosypuje sie
reszte koksu, starannie wyréwnywujac przytem po-
ziom; zlekcewazenie tego warunku powoduje péZniej
wadliwg prace pieca, przedewszystkiem za§ waha-

‘nia temperatury zeliwa wskutek nieréwnomiernego

opadania slupa zelaza.



144

MECHANIK

 £adowanie pieca warstwami naprzemian zelaza,
wapniaka i koksu topnego zaczyna si¢ dopiero po
przepaleniu sie tej-reszty koksu; jest to réwniez
wazny warunek pracy pieca, . czesto niedoceniany.

Po zaladowaniu zeliwiaka do poziomu okna
wsadowego na platformie zasilajacej, nalezy go zo-

stawi¢ na 2—3 godziny w spokoju; wypalania sie

" koksu mozna sie nie obawiaé, o ile tylko dysze
i zasuwa w kominie beda przymkniete i o ile koks
byl dobrze rozpalony; w ciagu tego czasu dolny
nabéj ogrzewa sie¢ i w pare minut po opuszczeniu
w ruch wentylatora otrzymujemy gorace  zeliwo.
Jezeli wentylator zacznie pracowaé wczesniej, niz
powiedzielismy, to kilka szarz moze zej$¢ zimnych,
nie nadajacych sie do uzytku, bo usilowania skré-
cenia tego czasu korzysci nie przyniosg; Scianki
zeliwiaka musza mieé dostateczny czas doskupie-~
nia, zmagazynowania w sobie ciepla.

Mater]alaml wsadowemi sa, jak wiadomo, koks,
wapmak i zelazo w postaci suréwki, wlasnych lei
i odpadkéw, oraz obcego druzgu suréwki stosuje
“sie przecietnie kolo 60%; uzycie druzgu jest uzasad-
nione jego nizsza ceng w poréwnaniu z suréwka;
w Polsce jednak korzysci, wynikajace ze stosowa-

nia druzgu, sq bardzo problematyczne wobec nie~

znacznej réznicy w cenie jego od suréwki, oraz
- wyraznych minuséw, ktére ze soba sprowadza, jak:
obecno$é rdzy, zwiekszona ilo$é siarki ze wszyst-
kiemi ujemnemi jej stronami, obecno$¢ piasku.

Obawy, pokutujgce w warsztatach, ze bez do-
datku: druzgu zeliwo bedzie zbyt miegkkie, sq oczy-
wiscie niczem nieuzasadnione. Zelazo nalezy wpro-
wadzaé do pieca, o ile mozna, w stanie rozdrob-
nionym, bo w takiej postaci przedstawia wigksza
powierzchnie dla pobrania ciepla od gazéw; grube
,gesi® ‘moga nawet spowodowaé zamrozenie pieca.
Wapniak ma na celu zwiazanie siarki i koksu i na-~
danie zuzlowi plynnosci; najlepsze wyniki otrzymuje
sie przy 30% ilosci w stosunku do koksu; dobry
wapniak ma- kolor ‘bialy, bez rdzawych zyl.

Koks ma jasna, twardg powierzchnig, powinien

zawieraé malo siarki i popiolu; pewna, nieduza

iloé¢ wilgoci jest nawet pozadana; obecnie kokso-
wnie wskutek zwrécenia wiekszej uwagi w kierunku
otrzymania drogocennych, ubocznych produktéw
destylacji wégla, dostarczaja odlewniom gorszych,
w stosunku do przedwojennych, gatunkéw koksu;
koks taki ma ciemno-szary kolor, wygladem swym
przypomina gabke.

. Nabéj koksu topnego pow1men byé tak dobrany,
aby po stopieniu sie pierwszej szarzy nastepna zna-
lazla - sie na poprzedniei wysokosci; co gwarantuje
utrzymania -topienia sie zelaza w sferze catkowitego
spalama w tym celu warstwa koksu topnego winna
wynosi¢ 150 —180 mm, poniewaz, jak zaobser-
wowano w praktyce przy takiej wysokosci powie-
trze, przechodzace z szybkosciag 25— 35 m/sek,
zdazy wegiel koksu spalié calkowicie, tylko na CO,.

Ustaliwszy zaleznie od blizszych warunkéw pro- -

centowo$¢ koksu topnego t. j. stosunek ilosci koksu
do naboju zelaza, majac nab6j koksu ustalony, jak wy-
zej, znajdujemy wxelkosc naboju zelaza; czesto sto-
suje si¢ niczem nieuzasadniona metode, polegajaca
na tem, ze nabéj zelaza wynosi tyle k]logramow,
ile milimetr6w ma $rednica wewnetrzna pieca; na~
béj koksu dobiera sie wtedy zaleznie od procen-
towosci.
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Poniewaz kwestja procentowosci koksu -

topnego )est zasadniczej wagi dla racjonalnego pro-
wadzenia zeliwiaka, zajmiemy sie nig blizej.
Teoretycznie dla stopienia 100 kg zeliwa i prze-
grzania go do 1400° potrzeba 30000 — 35000 cal.,
czyli przy zupelnym spalaniu sie¢ wegla wystarczy-
toby w. tym celu 5 kg koksu o zawartosci wegla
85%; jednak sporo -ciepla traci sie na wytworzenie
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Rys. 1. Badania wydajnosci zeliwiaka i wzrostu temperatury

w zalezno$ci od wzrostu procentowosci koksu, przéprowa-

dzone przez leowarsklego i Meyera. llo$¢ powietrza stala
1 réwna 60 m3/min.

7

zuzla, wskutek promieniowania i wreszcie najwaz-
niejsza pozycja w bilansie strat: cieplo gazéw wy-
lotowych tak, ze sprawno$é cieplna zeliwiaka wy-
nosi 50——607’ wskutek tego cyfra 5 kg wzrasta.
do 8 —10 kg koksu

Biorac teoretycznie, procentowo$é koksu zalezy

1) od temperatury zeliwa, ktéra chcemy otrzy-
maé; im temperatura ma byé wyzsza, tem wiecej
nalezy da¢ koksu,

400 1600°C
Temperalura

200 - 400, 600 800 /000 /200

Rys. 2. Wzrost wydajnosci zeliwiaka i temperatury zeliwa

ze zwiekszeniem ilo§ci powietrza (prof. Diepschlag).

2) od jakoéci koksu; przy marnych gatunkach
koksu pomimo zwiekszania procentowo$ci nie mo-
zna -otrzymaé garacego- zeliwa,

3) .od gatunku surowca’ i stopnia jego rozdrob-
nienia, surowiec bialy, topigcy si¢ w nizszych tem-~
peraturach, niz szary, wymaga mniej koksu; zupel-
nie odwrotnie, stosowanie odcinkéw -stali, toplqce]
sie w wyzszych temperaturach, wymaga wiecej

“koksu; im ‘surowiec, czy druzg jest bardziej roz-

drobniony, tem mniej wymaga koksu,
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4) od budowy pieca; piec Schiirmannowski,
stosujgcy podgrzewanie powietrza, daje lepsze wy-
- korzystanie paliwa, niz zwykly zeliwiak; zastoso-
wanie, jako paliwa, pylu weglowego, da réwniez
lepsze wyniki,

- 5) od temperatury spalm przy wyjsciu; dia
zmme]szema strat cieplnych dazymy do obnizenia
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Rys. 3. Wzrost wydajnodci zeliwiaka i temperatury zeliwa

przy zwiekszeniu ilodci powietrza przy stalej procentowosci
koksu (leowarskl Meyer).

temperatury spalin przez budowe wysoklch piecéw,
z zastrzezeniem, Ze jesteSmy ograniczeni tem, aby
przeciwcisnienie w piecu nie wzrosto zbyt silnie;
przecietnie wysoko$é pieca wynosi (4,5 — 6,5) éred-

nic wewnetrznych; stosowany jest réwniez wzér
=18)YD w mm.
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Rys. 4. Dane przecigtne dla seliwiaka stosowane przez
~ kilka odlewni zagranicznych.

Przecietnie procentowos$é¢ koksu topnego wynosi
kolo 10% nie powinna . przekraczaé 12%. Dalszy
wzrost. iloéci “koksu nie podwyzsza temperatury,

poniewaz nadmiar ciepla, wytworzonego ze spale--

nia koksu, po stopieniu naboju zelaza doprowadza
do stanu zarzenia wyzej lezace warstwy koksu;

otéz, tylko zarzacy sie koks jest w stanie przepro--

wadzié redukcje dwutlenku wegla na tlenek, zwig-
zang ze strata ciepla, przy reakcji 2C0O, =2 CO+
\';i’ AOz — 39000 cal.

Wieksze ilosci koksu korzysci wiec nie przyno--
szg, nalezy dawaé¢ tylko tyle koksu, ile potrzeba,
aby nie mégl powstaé nadmiar ciepla.

Prace ' Piwowarskiego i Meyera nad piecem
o $rednicy wewngtrznej 700 mm potwierdzily po-
dang Zasade; i jak wida¢ z rys. 1,  wzrost procen-
towosci nie sprowadzil wcale podwyi‘szenia tem-
peratury,. widoczny za$ jest wyrazny spadek wy-
dajnodci zeliwiaka.

Procentowosci koksu nie mozna rozpatrywaé
oddzielnie od ilosci powietrza, doprowadzonego do
zeliwiaka; obie te kwestje sa ze soba nierozdziel-
nie zlaczone.

Kwestja ilogci powietrza zostala podniesiona po
raz pierwszy w 1909 r. przez prof. Buzka; jego
metody obliczenia iloSci powietrza sg do dzis§ wazne
i stanowia podstawe wyjSciowg do prac nad ta
kwestjg. Prof. Buzek uznal za sluszne wprowa-
dzi¢ pojecie ,,wlaéciwej ilodci powietrza”, podajac
80 — 100 m*/1 m? przekroju pieca X 1 min. za naj-
korzystme}szq przy procentowosci 8 — 10. Dzis stosu-
jemy, coprawda, wyzsze ilo$ci powietrza, wychodzac
z zalozenia, ze dla otrzymania wysokich tempera-
tur nalezy daé, ile tylko mozna powietrza; dzi$ sto-
suje sie 150 m?#/1 m? X 1 min,, a nawet przeszto -

200 m*/1 m? X 1 min.

Prof. Diepschlag, badajac piec o O 250 mm,
stwierdzil, ze ze zwieckszeniem ilosci powietrza
temperatura zeliwa i wydajnosé pieca wzrastaja
(rys. 2). , '

 Piwowarski — Meyer podczas badan zeliwiaka
o érednicy 700 mm w Sulzerowskiej odlewni w Win-
terthur stwierdzili te sama zalezno$é: przy stalej -
procentowosci koksu ze wzrostem ilo$¢i powietrza
temperatura i wydajno$é zeliwiaka wzrastaja (rys. 3);
przy stalej za$ iloSci powietrza, wzrost procen-
towosci koksu nie pocigga za soba podwyzszenia
temperatury, nastepuje za$ spadek wydajnosci-ze-
liwiaka (rys. 1) i obnizenie si¢ wspétczynnika spraw-
noéci pieca. To ostatnie jest zupelnie zrozumialem,
jesli zwiekszymy procentowo$é koksu, nie zmienia-~

"jac ilosci powietrza, to spaleniu ulegnie w tym sa- .

mym czasie ta sama ilosé koksu, ale rozlozona na
mniejsza ilo$¢ szarz, czyli wydajnosé zeliwiaka spad-
nie. I z tego wiec wzgledu szkodliwe jest zwicksze-
nie procentowosci koksu. Zaznaczyé naleiy, ze jedna
z wiekszych polskich odlewni pracuje przy 1losc1_ ,
powietrza z géra 200 m?/1 m? X 1 min. .

Rys. 4 podaje dane, przecietnie stosowane przez
kilka zagranicznych, wzorowo prowadzonych odiew-
ni; zgruba wykres ten moze stuzyé za miernik przy
ocenie pracy zeliwiaka.

Z kwestja powietrza laczy sie écisle kwestja na-

lezytego zwymiarowania dysz; sumaryczny ich prze-

kréj winien wynosié (0,2—0,3) - przekroju pieca.
Dodanie drugiego rzedu dysz, majacych na celu
przeprowad7eme dodatkowego spalenia CO na CO,,
a wiec podwyzszenie temperatury, naogé! zawodzi
i przynosi jedynie podwyzszenie sfery calkowitego
spalania. Stosowane czesto w praktyce zwezanie
dysz przy wylocie, korzyéci zadnej nie . przynosi,
a dziala szkodliwie, poniewaz zwieksza zapotrze-
bowanie mocy motoru, napedzajacego wentylator,
i sprzyja zalepieniu dyszy przez zuzel.

Praca zeliwiaka, jak widaé zalezy ‘od sumien-
nosci obslugi pieca; nalezy specjalnie wymagaé
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rozdrabniania gesi, rownomiernego rozrzucania ma-
terjatdw wsadowych po catym przekroju, starannego
ich wazenia, utrzymywanie stupa zelaza na pozio-
mie okna zasilajgcego, ciagte] obserwacji pracy
zeliwiaka, a specjalnie stanu dysz; nie mozna do-
pusci¢ do zalepienia ich przez zuzel. Kierownik
odlewni powinien czesto sprawdzaé, czy piecowi

trzymaja sie podanych przepiséw, powinien ustali¢
warunki najlepszej pracy zeliwiaka i prace pieca
czesto kontrolowaé: temperature — przy pomocy pi-
rometru, ilos¢ powietrza — przy pomocy przepony
(Stauscheibe), jako najprostszego urzadzenia; ko-
rzystne jest réwniez, chociaz sporadyczne, dokona-
nie analizy gazéw wylotowych.

Frezowanie gwintow.

Napisat inz.

Tres¢: Wykonywanie gwintéw na tokarce i frezarce.

Zasadnicze typy frezow i

E. Pietraszkiewicz.

frezarek do gwintowania. Frezowanie

gwintéw dlugich. Warunki mozliwosci uksztattowania freza krgzkowego. Frezarka do gwintéw diugich. Frezowanie gwintéw
krotkich. Szybkosci robocze.

1 Wykonanie gwintéw na tokarce niezawszeny, jakiej wymaga toczenie. Zazwyczaj kilka freza-

odpowiada warunkowi ekonomicznosci. Jest rzeczg
powszechnie znana, ze frez wyrdznia sie wiekszg
wydajnoscia od noza tokarskiego, na co skitadajg
sie nastepujace warunki. Frez, jako narzedzie wie-

Rys. 1. Frez krazkowy do gwintow dtugich.

lokrawedziowe, nie tepi sie tak szybko, jak noéz
tokarski. Zeby freza pracujg okresowo, przeto maja
moznos$¢ chtodzenia sie. Postoje frezarki, zwigzane

Rys. 2. Frez zespotowy do gwintéw krotkich.

z ostrzeniem narzedzia sg o wiele rzadsze od po-.
stojow tokarki. Frez daje pelny gwint za jednem
przejsciem, co rzadko kiedy wykona¢ mozna przy
pomocy noza tokarskiego. Wykonanie gwintu na
frezarce nie wymaga tak wielkiej zrecznosci i wpra-

rek bywa obstugiwanych przez jednego operatora.
W przecietnych liczbach czas zuzyty na frezowa-
nie gwintu wynosi 20% tego czasu, ktéry potrzebny
jest na wykonanie tegoz gwintu na tokarce.

Frezowanie gwintéw” posiada jednak pewne wady.
Frez nie daje tak gtadkiej powierzchni, jaka dac¢
moze néz tokarski. Frezowanie gwintu daje zupet-
nie zadawalajace rezultaty przy S$rubach zilacznych
ttocznych i pewnych odmianach $rub pociggowych.
Ustgpi¢ musi gwint frezowany — toczonemu, gdy
chodzi o wysoka dokiadnos¢ i lekkie obracanie,
czego wymagajg $ruby pociggowe przyrzadéw mier-.
niczych lub precyzyjnych obrabiarek, jak réwniez
frezy S$limakowe. Tego rodzaju gwinty zaleca sie
po uprzedniem nafrezowaniu wykonczy¢ na tokarce,
by uzyska¢ zadang dokitadnos¢. Przy pomocy freza
nie mozna nacina¢ rowkéw o przekroju prosto-
katnym. Wskutek obrotowego ruchu roboczego, ostrza
freza, wychodzac z rowka S$rubowego, podcinatyby
jego brzeg, gdyby przekréj rowka nie zwez:at sie
ku dotowi. Z tego wzgledu mozliwe jest frezowanie
tylko gwintéw ostrych i trapezowych.

Istnieja dwa typy frezow do gwintowania: frez
krazkowy (rys. T) i zespolowy (rys. 2). Pierwszy

Rys. 3. Uniwersalna frezarka do gwintéw dtugich.

z nich uzywany jest do nacinania ditugich gwintéw,
drugi do gwintéw krotkich: obydwa mogg by¢ uzyte
do gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych. Odpo-
wiednio do tego istniejg dwa typy frezarek: do,
gwintéw dtugich (rys. 3, 4, 5, 6) i krétkich (rys. 7, 10).
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2. Frezowanie diugich gwintéw odbywa sie zaPrzy nacinaniu gwintéw o duzym skoku, korzyst-

pémoca freza krazkowego, pokazanego na rys. 1. niej jest ustawié pier$ narzedzia skosnie t. j. w ten
Pracuje on na zasadzie skos$nie ustawionej krawe- sposéb, by ptaszczyzna piersi byta prostopadta do
linji Srubowej (rys. 4).
Z natury rzeczy wy-
nika, ze zarys skosnie
m ustawionej piersi na-
rzedzia musi mie¢ taki
sam ksztatt, jaki be-
dzie posiadat rowek
sSrubowy, przekrojony
ptaszczyzng XxXi (rys.
12). Trudnos$¢ pewna
stanowi prawidtowe
zarysowanie profilu
skos$nie ustawionej
piersi. Jezeli nacinamy
rowek trapezowy (rys.
12) lub kwadratowy
(rys. 14) zadna czes$é
profilu nie bedzie za-
rysowana po prostej
linji. Krawedz czotowa
A (rys. 18) przylega
dzi. Ptaszczyzna jego piersi lezy prostopadle do do rdzenia $ruby po elipsie, jaka sie otrzyma
rowka $rubowego rys. 4. W tym celu o$ freza A— A w przecieciu walca ptaszczyzng. Krawedzie boczne
musi tworzy¢é z osig gwintu kat a, stanowigcy kat réwniez nie beda linjami prostemi. Aby okresli¢
pochylenia linji srubowej. Zazwyczaj frez
krgzkowy stosowany bywa do wykonania
gwintéw o duzym skoku, do ktérych na-
leza gwinty wielozwojne. Obracajac sie
naokoto swej osi, frez otrzymuje posuw
w kierunku osi gwintu. Bieg roboczy
otrzymuje gwintowany przedmiot, obra-
cajac sie naokoto, swej osi O— O. Usto-
sunkowanie jest takie, ze petnemu obro-
towi przedmiotu odpowiada przesuniecie
narzedzia na dilugosé¢ skoku gwintu, jak
to ma miejsce w tokarce pociggowej.
Szybkos¢ robocza freza wynosi od 12
do 20 m/min. Obwodowa szybko$¢ po-
suwu roboczego, jaki otrzymuje gwinto-
wany przedmiot wynosi od 80 do 120
mm/min.

Oznaczajgc: Z mm — diugos¢ gwintu,
d mm — $rednica gwintu, n mm/min —
szybko$¢ obwodowa gwintowanego przed-
miotu, s — skok gwintu, otrzymamy czas t
wykonania petnego rowka sSrubowego ze

wWzoru: '
_ kedeL

n-s

AVNAAAAAAAAANMMAAXANNMNW WNAAAAAAAAAAAATRAANVVNNAAAAAIVA

Rys. 4. Schemat frezarki do gwintéw dtugich.

Przyktad. Obliczy¢ czas wykona-
nia gwintu o Srednicy 30 mm, dtugosci
200 mm i 5 mm skoku przy szybkosci
n= 120 mm/min.

=30 =200 .
=31 min;
120-5
3. Ksztalt freza krgzkowego poka-
zany jest na rys. 1. Boczne krawedzie Rys. 5. Nacinanie gwintu na frezarce.

sa zsuniete wzgledem siebie. Sprzyja to

uzyskaniu gtadszej powierzchni bocznej, ktora sta- zarys krawedzi bocznych, obliczamy szeroko$¢ rowka
nowi najistotniejsza cze$S¢ gwintu. Peiny zarys po- w przekroju skosnym na kilku wysokosciach. Dla
siada jeden tylko zab A, zwany kontrolnym, Ktory celéw praktyki wystarcza zwykle okreslenie szero-
stuzy do sprawdzania ksztattu zeba. kosci w trzech miejscach u rdzenia $ruby, na linji
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srodkowej i na linji zewnetrznej. Majac na wzgle-
dzie, ze trzy. linje $rubowe: rdzeniowa S$rodkowa
i zewnetrzna pochylone sg pod réznemi katami do
podstawy, rozwazy¢ musimy przedewszystkiem, do
ktérej, z tych linji odnosimy nasz zarys. W’ dalszych
rozwazaniach rozpatrywaé¢ bedziemy profile narze-
dzi, ustawionych prostopadle do linji srodkowej lub
zewnetrznej, jakie najwiecej stosuje sie w praktyce.
Oznaczymy: a— kat pochylenia zewnetrznej linji
Srubowej, Y— kat pochylenia s$rodkowej linji Sru-
bowej, 3— kat pochylenia rdzeniowej linji
Srubowej.
Majac trzy szerokosci rowka Srubowego
AB, CD,-EF u podstawy, $rodka i wierz-
chotka w przekroju poosiowym, obliczymy
szeroko$¢ tegoz rowka w przekroju prosto-
padtym do srodkowej linji sSrubowej (rys. 19).

Ze wzoru. 2~ N A

EtFi= EF cosy;
szerokos$¢ rowka u rdzenia w plaszczyznie
prostopadtej do rdzeniowej linji $rubowej
bedzie: c D,= CD cosp

Zwazywszy jednak, ze ptaszczyzna piersi
narzedzia powinna by¢ prostopadta nie do
rdzeniowej linji, lecz do $rodkowej, ktéra
tworzy z rdzeniowa kat B— Yy, otrzymamy
rzeczywistg szeroko$¢ narzedzia u rdzenia:

o Do — Ci D1
cos (B3—vy)

C D ecos @
cos ([3— y)*

Szeroko$¢ rowka A2B2 u wierzchotka
okreslimy na podstawie identycznych roz-
wazan. Jezeli szerokos$¢ ta AiBX prostopadle do ze-
wnetrznej linji Srubowej wynosi:
AxBi = A B cos a;

to w ptlaszczyznie prostopadiej do sSrodkowej linji
Srubowej tworzacej z zewnetrzng kat Y — a bedzie:

A B,
cos (y—a)

A B cos a
Ao Bo

cos (y— @)

Rys. 6. Aparat do nacinania gwintéw wewnetrznych.

Jezeli ptaszczyzna zarysu lezy prostopadle do
zewnetrznej linji Srubowej, czyli tworzy z osig gwin-

tu kat a, to takiez rozwazania, doprowadzg nas do
nastepujgcych wynikow:

Ai Bl= A B cos a;
CD
Co Do cos @ E>Fo EF cosy
cos (B3— a)’ cos (y —a)
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Jezeli rowek ma przekréj kwadratowy, to przy-
toczone wzory upraszczajg sie, gdyz: AB = EF=

= CD, wobec czego, dla zarysu prostopadtego do
Srodkowej linji Srubowej, otrzymamy:

Ei = AB codY;
A B cos B A B cos a
Co Do o Bo —
cos B— y)* cos (y—a)
Rys. 7. Nacinanie gwintéw Kkrdtkich.

dla zarysu prostopadtego do zewnetrznej linji Sru-
bowej (rys. 18) bedzie:

Ai Bi = A B C¢os a;
Co Do A B cos B A B cosy
cos ((3— a)' cos (y— a)

Na rys. 12, 13, 14, 15 pokazany jest graficzny
spos6b okreslenia zaryséw narzedzia dla Sruby
i nakretki w roéznych wypadkach skosnego usta-
wiania.

Zarys dla rowka Srubowego o przekroju trape-
zowym pokazany jest na rys. 12 przy ustawieniu
narzedzia prostopadle do Srodkowej linji Srubowe;j.

Przeprowadzamy dwie pary prostopadtych wspoét-
rzednych X—X i y—y oraz Xx—Xi i ™ —Yi,
pochylonych wzgledem siebie pod kagtem Y-

Roéwnolegle do osi 1 przeprowadzimy
trzy linje: X2— X2, X$— X2y XA— Xit znajdujace

sig od siebie na odlegtosciach

Trzy szerokosci rowka: AB, CD, EF przeno-
simy na 0§ X— X Przez punkty E i F przeprowa-
dzamy dwie linje E i F Fx prostopadle do osi
Xi — Xu ktére odetng na osi Xx— X$ odcinek
Ei — Fu stanowiacy szukang szeroko$¢ zarysu row-
ka Srubowego na $rodkowej $rednicy gwintu. Aby
okresli¢ szerokos¢ zarysu zewnetrznego A2Bs, prze-
prowadzamy przez punkty A i B linje A — A2
i B— B2 pochylone do osi y2— y2 pod katem a
Przez punkty A2i B2 przeciecia linij A-— A2i B— B2
z osig Xi — Xi przeprowadzamy linje A2— A2
i B2— B2 réwnolegle do osi yi — yt, ktére na osi
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X2— X2 odetng zadany odcinek A2B2 Szerokos¢
zarysu rdzeniowego C2D2 okreslamy w spos6b ana-
logiczny. Przez punkty C i D prowadziny linje C C2
i DD2 pochylone do osi Y2— Y2 pod katem i3
a nastepnie przez punkty C2 i D2 prowadzimy linje
C2— C2 i D2— D2 réwnolegle do osi Yl— Y1
Odcinek C2— D2 da nam zadang szeroko$é.

Na rys. 13 pokazany jest sposéb okreslenia za-
rysu dla nakretki, czyli gwintu wewnetrznego. Na
rys. 14 i 15 podane sg te same dwa zabiegi dla

Rys. 9.

Sposoby mocowania narzedzi i przedmiotéw.

gwintu ptaskiego, gdy piers narzedzia jest prosto-
padta do zewnetrznej linji Srubowe;j.

Przypatrujac sie zarysom, otrzymanym na rys. 15,
tatwo przekonamy sig, ze wykonanie ptaskiego gwintu
wewnetrznego droga frezowania jest niemozliwe,
gdyz zab freza musiatby miec
szeroko$¢ wieksza u wierzchotka
niz u podstawy. Niezawsze da sie
uksztattowaé¢ frez dla wewnetrz-
nego gwintu trapezowego, 0 czem
tatwo sie przekonac¢ z rys. 13.

4. Warunki mozliwosci uksztat-
towania freza krazkowego. Wa-
runkiem prawidtowego uksztatto-
wania freza jest taki zarys zeba,
w ktédrym szeroko$é u podstawy
jest wieksza niz u wierzchotka.
W ponizszych rozwazaniach po-
staramy sie wysnu¢ zalezno$¢ po-
miedzy katem profilowym freza § (rys. 16 i 17)
i elementami gwintu, ktéremi sa:

KL — szerokos$¢ wystepu, AB — szeroko$¢ wrebu,
5 — skok gwintu, t — gteboko$¢ gwintu, a — kat
pochylenia zewnetrznej linji $rubowej, (3— kat po-
chylenia rdzeniowej linji $rubowej.

Rozwazymy przedewszystkiem warunkrdla gwintu
ptaskiego o trzech zwojach (rys. 16). Piers freza
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ustawiona jest po linji a-—a prostopadle do ze-
wnetrznej linji Srubowej. W dalszych rozwazaniach
przypuszczaé¢ bedziemy, ze boki narzedzia zaryso-
wane sg prostemi linjami, aczkolwiek przypuszcze-
nie to nie jest zupetnie stuszne* gdyz, jak wiadomo,
zarys narzedzia sklada sie z linij krzywych, jednak
wprowadzone uproszczenie nie wplynie na przebieg
rozumowania, gdyz w danym wypadku nie chodzi
0 wyszukanie samego”zarysu zeba, lecz o skrajne
jego punkty.

Rys. 10 Frezarka do nacinania gwintéw krotkich.

Narzedzie dla rowka prostokatnego nie bedzie,
posiadato ksztaltu prostokata, lecz boki jego bedg

tworzyly pewien kat §, ktérego wielkos¢ obliczymy
w sposéb nastepujacy:

. . AB
sin a sin a

AB
tg@®—a)= Y

y= *tg(R—a)=m sina =tg (BR— a);
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-sina-tg (B —a) =

= /2!1? -+ sin o+ tg (B — o) ;
‘Przy nacinaniu nakretki pier$ noza posiada kie-
runek Z — Z. Szeroko$é narzedzia u. géry wynosi
K, Ly, u dolu G, H,. Boki zarysu sg pochylone
"~ wzgledem siebie odwrotnie, niz to mialo miejsce
w narzedziu do gwintu zewnetrznego. Nacinanie
takiego ksztaltu jest naturalnie niemozliwe.
Ostatecznie moze byé naciety pewien gwint we-
wnetrzny, dla ktérego zarys piersi narzedzia bedzie
- stanowil prostokat K; L; R T. Gwint taki przedsta-
wiony jest na rys. 16 linja kreskowana. Nie jest to
jednak gwint plaski, lecz trapezowy. Szerokos¢ noza
dla takiego gwintu bedzie KL, =KL cosa, a boki
leza prostopadle do krawedzi K L,.

Rys. 12.
Zarys narzedzia do gwintu zewnetrznego
prostopadle do $rodkowej linji Srubowe;j.

Odpowiadajacy mu gwint zewnetrzny bedzie wy-
magal narzedzia nie prostokatnego, lecz trapezo-
wego, boki ktérego beda pochylone wzglgdem siebie
pod kqtem e, dla ktorego

e 2y AB
tg— = -——=-——sinat —0);
g =" . g(B—a);

Szerokos¢ C; D, C, D,

oblicza sie ze wzoru:

+y
IV B
. 2
Cg Dz‘—_—'ABCOSd«F——'Qy =
—=ABcoso—ABsina-tg B—a)=

:AB‘[cosot—‘—sind--tg(@éa)v]———— cos (G—1)
S os B—

Znieksztalcenie zarysu zeba
przez sko$ne ustawienie.

ABcosB

Podobniez, jak w gwincie plaskim, ma sie rzecz

i w gwincie trapezowym rys. 17. Kat profilowy na-

rzedzia dla gwintu zewnetrznego. ¢ jest wiekszy od
kata profilowego rowka ¢, zas kat profilowy ¢ dla
nakretki jest mniejszy, czyli: 0> ¢ > .
Wyznaczamy kat 9, jako funkcje elementéw
gwintu trapezowego -

) ,
tg—z———w”; y=xtg(B—a);

2 t

L W . x "
cosSt*=aAB—CD’ cp T Mm%
2 2
AB—CD cD

W =t ————————— C0S 0 ; X — sin o

Rys. 13.
Zarys narzedzia do gwintu wewnetrznego
prostopadle do srodkowej linji Srubowej.

D .
,L,: tg ([3 — (*/,); y = ———sin o tg (B _ g_‘);
X B R -
Méosa'_;_CD'sina,tg (B —a)=
¢ 3 2 o
¢ 2 t
(AB—CD) cosot—i—CDsma tg (@——a)
2t
Dla narzedzia do gwintu nakretki otrzymamy
€ W—Y1 N AB"—'CD
tg—=——""; W= COs;
T2 't 2
Vi =xtg (B — ); '\GX1H = sin @
2



MECHANIK 151

Xl':GHsinfL; Y,:'GH

sin @ tg (B —9);

Wobec czego:

AB — CD
———————— CO

Hsinatg(ﬁ-—-d)

13
tg — == —
g9 - t

:(AB——CD)"cost—CiHsinU-tg(B_“)
2t - '

Na podstawie przytoczonych wzoréw mozemy

wyszukaé wielkosci katéw profilowych dla zarysu

zebéw freza. Katy te w zaden sposéb nie moga
by¢ ujemne, gdyz w tych wypadkach szerokos¢ ze;z
ba bylaby wieksza u wierzcholka, niz u podstawy.

.»:‘\/“
o ‘s
\ \\\\\BDYQL J’x

18
|
|

Rys. 14.
Zarys narzedzia do gwintu zewnetrznego
prostopadle do zewnetrznej linji $rubowe;j.

Wielkoéci @ i & nie moga byé¢ réwne zeru, czyli

zarysy zebéw nie moga mieé ksztaltu prostokata,
gdyz, jak wiadomo, frezom o prostokatnym zarysie
quow nie mozna nadaé bocznych zatoczen Katy
¢ i ¢ winny byé nie miejsze od 4°.

Ksztalt zeba, pokazany na rys. 12 i 14, posia-~
dajacy szeroko$é u podstawy wieksza niz u wierz-
cholka, nadajac sie w zupelnodci do frezowania
rowkéw prostych, nie zawsze jednak moze byé uzy-
ty do rowkéw srubowych. Frezowanie srubowych
rowkéw nastrecza obawe podcinania brzegéw przez
wychodzacy zab, ktéra w jednakowym stopniu do-
tyczy frezéw krazkowych, jak i zespolowych. Wsku-
tek obrotowego ruchu przedmiotu gwintowanego,
wychodzacy zab moze skrawaé materjal poza gra-

nicami rowka $rubowego. Mozno$é podcinania wzra-’

sta ze wzrostem kata chwytowego freza ¢ (rys. 21)

Znieksztalcenie zarysu zeba
przez skosne ustawienie.

i ze zmniejszeniem kata profi]owego rowka ¢. Nie
trudno sobie wyobrazié¢, ze cze$é skoku gwintu S

rys. 22, jaka: przypada na wielkos$é kqta chwyto~
“wego ¢, nie moze by¢ wigksza od -
AB—-CD.
2 ’
~czyli: '
AB—CD _¢-S§
2 360°

Przy frezowaniu gwintéw wéwnqtrznych kat chwy-
towy ¢ jest wiekszy niz przy gwmme zewnetrznym
(rys. 23), wobec czego moznos$é podcinania jest
réwniez wieksza.

5. Frezarka do gwintéw dlugich w wykonaniu
fabrykl »Wanderer” pokazana jest na rys. 3, 4, 5, 6.

s

Rys. 15.
Zarys narzedzia do gwintu wewnetrznego
prostopadle do zewnetrznej linji Srubowej.

Gwintowany przedmiot, umocowany miedzy klami,
otrzymuje wolny ruch obrotowy. Skoénie ustawiony
frez obok obrotowego ruchu roboczego otrzymuje
i przesuw na ruchomym suporcie, ktéry posiada po-
kretny sté! w celu ustawienia osi narzedzia pod za-
danym katem. Przesuwanie suportu odbywa sie przy
pomocy $ruby pociagowej, otrzymujacej obrét od
walka wrzeciona za posrednictwem przekladni zmia-
nowych két (1) — (2), (3) — (4) osadzonych na gi-
tarze. Naped uskutecznia sie od jednostopniowego
kola pasowego, ktére, za posrednictwem skrzynki
biegéw z przesuwnym klinem, oraz przektadni $li-
makowej, wprawia w ruch obrotowy walek wrze-
ciona.” Od waltka W otrzymuje frez ruch obrotowy
w te, lub druga strone dzieki nawrotnicy trybowe;j.

Przesuwanie suportu’ w kierunku poprzecznym
celem -dosuniecia narzedzia do przedmiotu obra-
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Rys. 17. Gwint trapezowy.
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blanego i zaglgblema ostrza w materjal odbywa
sie recznie zapomoca kolka.

Przelozenie (i) k6t zmianowych (1) —(2), (3) —(4)
oblicza sie wedlug wzoru:

2y Zy . _ S

Zy-Z, Sy -
w ktérym S; oznacza skok $ruby pociagowej i S;—
skok gwintu nacinanego. Aby- umozliwi¢ nacinanie
gwintéw wielozwojnych walek wrzeciona posmda
tarczke podzialowa.

6. Frezowanie gwintow krotklch Frezy zespo-
towe, jak pokazane na rys. 2, nacinaja gwint na
kilku skokach jednocze$nie. Frez posiada szereg
réwnoleglych rowkéw. O$ jego lezy réwnolegle do
osi gwintu, czyli frez ten pracuje na zasadzie osio-
wego ustawienia ostrza, to tez ksztalt zeba w zu-
pelnosci odpowiada profilowi gwintu. Gwintowany
przedmiot otrzymuje ruch obrotowy, zas frez, obok
roboczego ruchu obrotowego, posiada posuw wzdluz-
osiowy. Ustosunkowanie ruchéw jest takie, ze pel-

Rys. 18.-

Ksztalt krawedzi .
czotowej przylega-
. jacej do rdzenia
Sruby przy skosnie

ustawionej
krawedzi.

szerokodci rowka Srubowego
w- przekroju prostepadiym
do Srodkowej linji Srubowej.

nemu obrotowi gwintowanego przedmiotu odpowia-
da przesuniecie freza o dlugosé skoku. Szerokoéé
freza zazwyczaj réwna si¢ dlugodci gwintu, wobec
czego calkowity zabieg zostaje wykoriczony po prze-
sunigciu freza o jeden skok. Frezy zespolowe na-
daja sie do wykonania gwintéw zewnetrznych i’ we-
wnetrznych, nie mogag byé jednak uzyte do gwin-
téw wielozwojnych. Poréwnujac’ prace freza kraz-
kowego i zespolowego, widzimy, Zze ten ostatni
pracuje wydajniej, gdyz skrawa jednoczeénie na
kilku skokach. Pozatem, réwnolegle ustawienie osi
freza do osi gwintu prowadzi przedewszystkiem do
ulatwienia profilowania narzedzia, a nastepnie do
‘uproszczonej konstrukcji suportu, niosacego frez,
~w przeciwiernistwie do- maszyn pracujacych frezem
‘krgzkowym, ktérego 0§ musi byé ustawiona pod
ré6znemi katami. a zarys zeba podlega poprawce
wskutek skosnego ustawienia. Frez zespolowy mo-
‘ze jednak nacinaé¢ tylko krétkie gwinty. Wysoki
op6r skrawania, spowodowany jednoczesna praca
szeregu zebéw, wywolalby mocne uginanie trzpienia.
Przy pracy frezem zespolowym, baczna uwaga musi
byé zwrécona na sztywne osadzenie narzedzia
i przedmiotu, co w- dostateczne) mierze zapobie-
galoby jakimkolwiek odksztalceniom, spowodowa-
nym ‘naciskiem narzedzia. Zazwyczaj frezy zespo-

Rys. 19. Schemat do obliczenia

lowe sa stosowane do obrébki walkéw, posiadajg-
cych krétki gwint na swym koricu. Aby dlugosé¢ wi-
szgcej czeéci byla jaknajmniejsza, frezarki do gwin-
téw -krétkich posiadaja przewiercone wrzeciono
o duzej $rednicy, w ktérego otworze miesci sie
calkowita, niepodlegajaca gwintowaniu cze$é obra-
blanego przedmiotu (rys. 11). Jezeli frez zespolowy
musi wykonaé gwint dluzszy od szerokoéci freza,
niezbedne jest podparcie wiszgcego korica przed-
miotu, pozadane )est réwniez dwustronne podpar-

- cie freza (rys. 8 i 9).

7. Szybkosci robocze. Dla prawidlowego prze-
biegu pracy jest rzecza konieczng nietylko dobrac
wla$ciwe obroty freza, lecz w odpowiedni sposéb
ustosunkowaé jego szybkos§é obwodowa z posuwem
i liczbg zebéw, aby na kazdy zab przypadal wiér
odpowiedniej grubosci. Gdy frez pracuje przy bar-
dzo malym posuwie, czynna jest niewielka liczba.
zeb6éw, ktéra ma czas zaglebié sie w materjal, po-.
zostale zeby nie zdejmujg materjalu, lecz skrobia
jego powierzchnie a wskutek tego tepia sie. Wszel-

" Rys..20. Schemat do obliczenia szerokos$ci rowka
$rubowego dla zarysu prostopadlego do zewnetrznej
linji $rubowej.

kie mepraw1dlowosm w ruchach  freza i jego
mocowaniu wzmagaja wadliwosci pracy. Im twar-
dszy jest obrabiany materjal, tem wieksze jest
stepienie nieczynnych zebéw przy malych posuwach.

Rys. 21. Wplyw wielkosci kata chwytowego freza na moz-
nosé podcmama brzegéw przy frezowaniu gwmtow wew-
) n(;trznych

Szybkosé obwodowa freza zalezy nietylko od
twardosci. obrabianego materjatu i gatunku stali,
z ktérej frez jest wykonany, lecz w réwnej mierze—
i od rodzaju gwintu (wewnetrzny, czy zewnetrzny),
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sztywnoscx trzplema, na ktérym siedzi narzedzie
i mocy samej maszyny.
Oznaczymy: D — zewnetrzna $rednica freza,
z — liczba zebéw freza, N — liczba obrotéw freza
na minute, d— zewnetrzna $rednica gwintu, n—
liczba obrotéw obrabianego przedmiotu na minute.
Wtedy szybkosé obwodowa freza:

©-D-N .
v = ————— m/min.
1000

szybko$¢ obwodowa obrabianego przedmiotu:

T-d-n .
v — ———— m/min.

1000
przeséw obwodowy przedmiotu obrabianego na je-
den zab freza:

T-d-n

N-z

Doswiadczenie wykazalo, ze wielkosé tego prze-
suwu waha sie w granicach od 0,02 mm do 0,6 mm.
Ponizsza tablica dla szybkosci frezéw i przesuwéw

'PZ _

mm.

przedmiotéw zostala sporzgdzona przez prof. N. Sa-

wina na podstawie doswiadczen, przeprowadzonych
w Zakladach Skody w PilZznie nad frezowaniem
gwintéw ostrych o skoku od 1 do 6 mm i &rednicy
20 — 60 mm, przy uzyciu frezéw o $rednicy
35 — 45 mm i liczbie zebéw od 10 — 12,

8. Frezarka do gwintéw krotkich, “budowana
przez fabryke K. Hasse i Wrede w Berlinie, przed-
stawiona jest na rys. 71 10. Gwintowany przedmiot

mocuje. sie w wydragzonym walku wrzeciona i wpra-

wia sie go w ruch obrotowy. Na walku, mieszcza-
cym si¢ na suporcie, osadza sie frez, ktéry obok

. FREZY ZE STALI SZYBKOTNACEJ
Wytrzy- B i .

malodé Gwint zewnetrzny Gwint wewnetrzny
materjalt | Fhodows |mractuy preed:| obyodowa [Przcsu precd:
W kg/mmz wf:rle/fr?\lin. w_mm ! wf:/ﬁin. w_mm ’
40— 50| 30 0,02—0,03| 25 0,03—0,04
50— 60 | 30—25 | 0,03—0,04 | 25—22 |0,04—0,05
60— 70 | 25—18 |0,04—0,05 | 22—16 | 0,05—0,06
70— 80 | 18—12 0,05 16—10 0,06
80— 90 | 12—10 | 0,05—0,04 | 12—10 |0,06—0,04
90—100 | 10— 8 |0,04—0,03 | 10— 8 /0,04—0,03 ;.
bowyzej100 | 8— 6 |0,03—0,02| 8— 6 |0,03—0,03

obrotowego ruchu roboczego, otrzymuje wraz z su-
portem posuw wzdluz loza maszyny. Gwintowany
przedmiot, jak réwniez frez moga byé oparte z prze-

‘ciwnej strony o kiet (rys. 9). Do podparcia prze-

dmiotu stuzy podtrzymka, przesuwana wzdluz pry-
zmatu, mieszczgcego sie ponad walkiem wrzeciona.

[

—

_#Q;lm
Rys. 22. Gwint trapezowy.

Podtrzymka, przesuwana wzdluz prowadnic loza,
sluzy, do podparcia freza. Naped uskutecznia sie
od motoru elektrycznego, ktéry za pomocg szeregu
przekladni nadaje ruchy obrotowe walkowi wrze-
ciona i freza, jak réwniez wprawia suport, niosgcy
frez, w ruch posuwowy za posrednictwem Sruby
pociagowej. Walek wrzeciona moze otrzymaé za-
pomocg skrzynki biegéw 10 réZnych szybkosci.
Ustosunkowanie obrotéw i posuwéw uskutecznia
sie przy pomocy szeregu przekladni zmianowych.
Glowica maszyny moze mieé niewielki przesuw

Rys. 23. Wply'w wielkosci kata chwytowego freza na moz-
no$é¢ podcinania przy frezowaniu gwintéw zewnetrznych.

poprzeczny, ktéry stuzy do ustawienia osi narzedzia
i przedmiotu na nalezytej odleglosci, stosownie do
ich érednic, jak réwniez glebokosci gwintu.
Poprzeczne przesuwania glowicy uskutecznia sie
recznie, przy pomocy $ruby pociggowej, a do mie-
rzenia tych przesunigé sluzy krazek z podzialka.

PRZYRZADY 1 UCHWYTY.

' Przyrzad do oliwienia.

Na zalagczonym rysunku mamy przedstawiony
bardzo pomyslowy a jednoczeénie prosty przyrzad
sluzacy do oliwienia drobnych mechanizméw takich,
jak np. zegarki.
wyglqdem przypomina oléwek; zostal on skonstru-
owany i wykonany przez jedna z amerykar’\sklch
wytwérni Zegarkéw ‘

Przyrzqd ten zewnetrznym swoim

Zapuszczanie oliwy do malych Yozysk w zegar-
kach uskutecznialo sie dotychczas zapomoca zwy-
klej szmatki, umocowanej w oliwie, z ktérej oliwa
kroplami- éciekala w.odpowiednie miejsce. Sposéb
ten- ma te wielka wade, ze smarowanie odbywa
sie bardzo powoli, gdyz trzeba dlugo czeka¢, az

. kropla oliwy oderwie sie od szmatki i spadnie

a pozatem trzeba te szmatke zanurzaé czesto w na-
czyniu z oliwg. Oliwiénie zapomocg wspomnianego
olé6wka odbywa i o wiele doktadniej i co najwaz-
niejsze, szybciej. A
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Przyrzqd ten sklada sie z mosieznej rurkl na
jednym koncu zwezonej stozkowo. Na drugi koniec
rurki naklada sie pokrywke unieruchomiang przez
maly obrét, jak to przedstawione jest na rysunku.
‘W $rodku tej rurki umieszczony jest drut w ten

sposéb, ze jeden jego koniec przechodzi przez po-

krywke a drugi przez otwér w stozkowym koncu
-tej rurki. Drut ten utrzymywany jest w tem poloze-

niu zapomocy sprezyny.
— ’ _
siamecziza ot on 2o o T AR SRR
Przyrzad do oliwienia drobnych mechanizmdw.

Rys. 1.

Sprezyna nalozona na ten drut utrzymuje go
stale w takim polozeniu, ze jeden jego koniec .za-~
tyka wylot stozkowego korica rurki i dzieki temu
nie pozwala wycieka¢ na zewnatrz oliwie, ktéra
napelniona jest rurka.

Chcac, aby kropla oliwy wyciekla na zadany
przedmiot nalezy dotkngé go wysta]qcym koricem
drutu.

Przez lekkie przycidniecie wystajacy komec drutu

‘wsuwa sie wglab rurki, sciskajacjednoczesnie spre- -

zyne i pozwala wyplyna¢ oliwie. Po odjeciu oléwka
.od przedmiotu, nacisk na koniec drutu ustaje i spre-
zyna wysuwa go znowu nazewnatrz, zamykajgc tem
samem otwér dla wplywu oliwy z rurki.

Z opisu-tego przyrzgdu widaé, ze oliwienie moze
byé uskuteczniane bardzo szybko i dokladnie.

(.lchwyt do zamocowywania drobnych okra-
glych przedmlotow .

~ Czesto zachodzi trudnoéé z umocowaniem drob-
nego okraglego przedmiotu. Trudnoéé ta polega na
tem, ze, z powodu malych wymiaré6w przedmiotu
nie mozna go chwycié palcami w odpowiedni spo-
s6b. Zaradzié temu mozna uzywajac do tego celu
zamiast palcéw uchwytu przedstawionego na zalg-
czonym rysunku:

“Uchwyt do zamocowywania drobnych” oquglych
przedmiotdw.

Rys. 1

Przyrzad ten jest niezmiernie prosty, sklada sie
on z drewnianego preta, do ktérego przymocowa-
ny jest dwiema $rubami pasek skérzany. :

Zaréwno dlugosé jak i grubosé drewmanego
preta, jak i dlugo$é i szeroko$é paska zalezy

od wielkoéci przedmiotéw, do' jakich ten przyrzad

ma shuzyé.

Sposéb, w jaki nalezy zapomoca tego przyrzadu
utrzymywaé badZz tez podnosi¢ dany przedmiot,
przedstawiony jest u dolu na zalgczonym rysunku.

Uchwyt taki moze réwniez stuzyé do podnosze-
nia przedmiotéw duzych i ciezkich a jednoczesénie
takich, ktérych powierzchnia nie moze byé¢ narazona
na zepsucie.

Uzywajac tego przyrzadu jako dZwigni, mozha
podnosi¢ waly, ktérych korice sg szlifowane, kola
pasowe i t. p. przedmioty, bez obawy zniszczenia
ich powierzchni.

Uchwyt uzywany przy wierceniu otworéw
w mice.

Mamy np. kilkanascie plytek z miki, w ktérych
nalezy wywierci¢ po cztery otwory o S$rednicy -
6 mm i po jednym otworze w $rodku, o $rednicy
12 mm. Same plytki musza byé kolowe i posiadac
$rednicg wynoszaca 75 mm. Grubo$é ich wynosi
12 mm.

Otrzymanie samej plytki o zadanym ksztalcie
wraz ze $rodkowym otworem uskutecznia sie przez
sztancowanie.

Pozostale cztery otwory wierci si¢ na wiertarce,
uzywajgc przytem specjalnego uchwytu. Uchwyt
ten sklada sie z podstawy P, plytki B, $ruby A oraz
kotka C. Plyta B posiada odpowiednig ilo§é otwo-
réw, w ktére umieszcza sie tulejki T, sluzace za
prowadnice dla wiertla.

77

Rys. 1. Wiercenie otworéw w mice.

Krazki z miki umieszcza sie¢ na podstawie P
i po nalozeniu plyty B i kolka C, kt(’)ry umozliwia
dokladne ustawienie plyty B oraz nie pozwala 'sig
jej obracaé, ‘$ciska sie te krazki zapomoca $ruby A.
- W tak zmocowanych krazkach mozna wiercié
bardzo dokladne otwory otrzymujac przytem zu-
pelnie gladkie powierzchnie.
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NARZEDZIA.

N6z do nacinania pilnikéw.

Na zalgczonym rysunku mamy przedstawiony
typ noza (lit. X) do nacinania zebéw na pilniku.
Jak wida¢ tylna kraweé noza sklada sie z dwéch
powierzchni A i C, ktére sg umieszczone w ten
sposéb, ze gdy krawedZz A i C wycina normalny

Y

~Rys. 1. N6z do nacinania pilnikdw.

wrab zeba, to krawedZ B nagina koniec zeba juz

~ wykonanego. W ten sposéb otrzymuja zeby piinika
wymagany kat czolowy.

Néz wyzej opisany skltada sie z dwuch czesci
(lit. ¥) D i E polaczonych ze soba w ten sposéb,
ze mozna dowolnie zmienia¢ polozenie czesci E,
zmieniajgc przez to kat czolowy nozy pilnika.

POWLEKANIE METALL
Pobielanie odlewéw zeliwnych. -

Pobielanie zeliwa polegajace na pokrywaniu
powierzchni cyna, przedstawia nieraz wiele trud-
nosci. Najlatwiej daje sie pobielaé surowiec szary.

Im . wiecej stop zawiera wegla i krzemu, tem
trudniejsza jest operacja cynowania.

Przed przystapieniem do wlasciwej czynnosci
pobielania, nalezy przedmiot dokladnie oczyscié
z rdzy i innych zanieczyszczen jego powierzchni.

Czyszczenie to moze by¢ uskutecznione badz za-
pomoca zwyklego piasku, badZ tez w kapieli w spe-
cjalnie do tego celu skonstruowanym kotle stalowym.

*Gdy z jakichkolwiek badZ powodéw. nie mozna
zastosowaé ktéregos z tych dwuch $rodkéw, oczysz-
cza sie przedmiot od rdzy zapomoca rozcieficzo-
nego kwasu fluorowodorowego (rozcieAczenie musi
byé 30 do 40-krotne). Poniewaz jednak po takiej
operacji .powierzchnia przedmiotu nabiera wlasnodci
trujgcych, przeto nalezy ten przedmiot umiescié

na przeciag kilku minut w gotujgcym sie roztworze

sody kaustycznej a nastepnie pusci¢ na niego silny
strumien czystej wody.

"Kotly, uzywane jako naczynia do oczyszczenia
zeliwa z rdzy, sa wykonane z blachy stalowej na
ciénienie kilku atmosfer. Zaopatrzone one sa w za-
wory, bezpleczeﬁstwa tak uregulowane by otwieraly
si¢ pod cisnieniem 3 kg/cm®.

Przedmioty, ktére maijg byé czyszczone, kladzie
sie do takiego kotla i napelnia sie go woda okolo

0,75 objetosci kotla, dodajac pozatem 7 kg kwasu

solnego i 1 kg chlorku amonu' w kawalkach.

Wskutek wywiazywania sie wodoru, ciénienie
w kotle szybko wzrasta, dochodzac do maximalnego.
Zaczyna si¢ wtedy wydobywanie sie wodoru przez
zawor bezpleczenstwa z kotla nazewnatrz.

Wodér mieszajgc sie z powietrzem w pewnym
stosunku tworzy mieszanine wybuchowa, wobec
czego nalezy zaopatrzyé lokal w dobra wentylacje,
oraz wystrzega¢ sie wchodzenia do takiego lokalu
z ogniem.

Przedmioty musza pozos’rawac w tej wannie’

‘w przeciggu okolo 3 do 4 godzin. Gdy stwierdzimy,

ze nastapilo zupelne oczyszczenie powierzchni, na-
lezy oprézni¢ kociol i przedmioty wrzucié natych-
miast do naczynia z woda, gdzie pozostajg juz az
do chwili, kiedy beda poddane cynowaniu.

Powierzchnia naczynia, w. ktérym odbywa sie
pierwsza operacja pobielania musi byé pokryta’
stezonym roztworem chlorku cyny z domieszka
chlorku amonu.

Przedmioty po wyjeciu z wody umieszcza sie
w koszach metalicznych lub nawleka sie na drut
i zanurza na przeciagg jednej minuty do gotujacego
sie roztworu sody kaustycznej. Po wyplukaniu na-
stepnie w strumieniu wody zanurza sie je do wanny
ze slabym roztworem kwasu solnego: (1 czeéé HCI
na 30 do 40 czesci HZO) ‘

Te ostatnia czynno$é powtarza sie kilka razy
Po dokonaniu tego nastepuje wlasciwa operacja

_pobielania. Zanurza sie przedmiot w naczynie I,

gdzie pozostaje od 5 do 30 minut a czasem na-~
wet i diuzej. : ‘

Po zebraniu osadu, ktéry powstaje na powierz-
chni roztworu w tem naczyniu, wyjmuje sie szybko
przedmiot i natychmiast zanurza go sie¢ do naczy-
nia, I, ktérego $cianki pokryte sa lojem. Nalezy
pilnie baczyé, by osad z roztworu w naczymuI
nie byl zabrany wraz z przedmlotem i przeniesiony
do naczynia Il

Kapiel w naczyniu II trwa zaledwie kilka se-

kund, poczem przedmiot wyjmuje SIQ i otrzgsa z nad-

miaru cyny.

Nalezy przedmiot zanurzyé celem ostudzenia
do wanny napelnionej oliwa. Po ostygnieciu zanurza
si¢ przedmiot do wrzacej wody a nastepnie suszy
w trocinach drzewnych.

Lepsze wyniki otrzymuje sie gdy naczynie II
pokryte jest, jak i naczynie I, chlorkiem cyny a‘do-
piero naczynie III pokryte warstwa loju.

KONSTRUKCJE
I OBLICZENIA OGOLNE.

Zatrzaski.

Bardzo czesto pewne cze$ci maszyny maja zu-

"pelnie niepotrzebnie zbyt skomplikowana i kosz-

towng konstrukcje. Jako przyktad tego rodzaju roz-
patrzymy tutaj konstrukcje zatrzasku. Zamieszczone
ponizej rysunki przedstawxa]q pare typéw tyoh me-
chanizméw. 7

Zatrzask przedstawwny na rys. 1 jest zatrza-
skiem do$é skomplikowanej budowy, a zatem wy-
konanie. jego jest kosztowne i trudne. Szczeg6lnag
trudno$é przedstawia w tym wypadku gwintowanie
otworu na pewnej dlugodci, gdyz konieczna jest
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tutaj dokladna wspélosiowosé¢ czesci otworu gwin-
"towanej z czedcig dalszg, niegwintowana co jest
trudne do osiagniecia.

Dokladnosé¢ w tym wypadku jest komeczna, gdyz
-w przeciwnym razie moze nastgpié zatarme sie
trzpienia ‘zatrzasku.

Znacznie prostsze wykonanie zatrzasku przed-

stawione jest na rys. 2. W tej konstrukcji otwér
nie jest wcale gwintowany. Jak widaé z rysunku
wierci sie naprzéd otwér o srednicy réwnej $red-
nicy trzpienia, a nastepnie na dlugosci / rozwierca
‘na $rednice odpowiednig do sprezyny.
Raczka (G jest nasadzona na trzpieniu T
i nieuruchomiona zapomoca stozkowego
kotka K.

W poréwnaniu z konstrukcja przedsta-
wiong na rys. 1, wykonanie tego szcze-
g6lu jest tutaj i tarisze i lepsze, gdyz nie
trzeba kornica trzpienia toczy¢ na mniej-
sza $rednice, ‘przez co nie oslabia sie
jego wytrzymalosci. .
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Z dzialania ‘tego mechanizmu wynika, ze na-
cisk na trzpien powinien byé najwiekszy i mozli- .
wie staly, gdy trzpien ten jest najnizej, oraz maleé,
gdy trzpied podnosi sie. Poniewaz taki przebieg
ciénienia sprezyny jest niemozliwy, przeto .trzeba

‘sie staraé, zeby nacisk sprqzyny byl zawsze jedna- -

kowy, a przynajmniej nie'obnizal sie zbytnio przy
najnizszym polozeniu trzpienia. Osiggnaé to mozna
wtedy, gdy wysoko§é H sprezyny bedzie jaknaj-
wieksza. Podczas, gdy wysoko$é konstrukcji na rys. 3
moze byé dowolna, to w konstrukcjach przedsta-
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Mozna doda¢ praktyczng uwage, ze

ool

lepsze sa w tym wypadku raczki niemo-
letowane, gdyz przy podnoszeniu lub
opuszczaniu trzpienia o te ostatnie mozna
latwo skaleczyé reke. Raczka w formie
krazka przedstawiona na rys. 2 jest zu-
pelnie odpowiednia. Obrzeza krazka sa wystarczajaco

duze, aby mozna je bylo pewnie uchwycié palcami.

Gdy. zatrzask czesto dziala, a w dodatku bocz-
ny nacisk jest duzy, powierzchnia otworu, w ktérym
shzga sie trzpien musi byé hartowana. W ten wla-
$nie sposéb zabezpieczona jest ta powierzchnia
w . konstrukcii przedstawxone] na rys. 1. Znacznie
lepsze i tafisze rozwigzanie jest w konstrukcji przed-
stawionej na rys. 2. Tutaj w odpowiednio rozwier-
cony otwér wstawia sie hartowana tuleje, przez co
unika sie hartowania powierzchni calego otworu.
Ma to jeszcze i te zalete, ze w wypadku, gdy po-
wierzchnia tulei wytrze: sie, mozna tuleje. zuzyta
zamienié nowa, podczas gdy w konstrukcji na rys. 1
cala czedé, w ktérej znajduje sie zatrzask przestaje
byc zdatna do uzytku.

Mozna réwniez wykonaé caly zatrzask oddziel-
nie i przymocowaé go tylko do maszyny, osadza-
jac gb np. w wywierconym’ otworze rys. 3. Robi
sie to wtedy, jesli chcemy zabezpieczyé maszyne
od naprawy w wypadku zepsucia si¢ zatrzasku.
W konstrukcji przadstawionej na rys. 3 zepsucie
sie zatrzasku nie ma takiego znaczenia jak w kon-
strukcjach opisanych poprzednio, gdyz bez duzych

trudno$ci mozna zatrzask zepsuty zamienié nowym..

~Uzywajac tej ostatniej konstrukcji- zatrzaskéw
mozna je znormalizowaé i wykonywaé dzieki temu
‘masowo, co jak wiadomo, w duzym stopniu obniza
koszta produkcji.

Poza wyzej wspomnianemi, posiada ta konstruk-
cja jeszcze jedna, bardzo wazna, zalete, mianowi-
cie, ze w tym wypadku spreiyna moze posiadaé
duzo zwojéw albo duzy skok.

Jesli skok sprezyny jest za maly lub wogo]e jesli
sprezyna jest za krétka, to wywierany przez nig
nacisk -jest najwiekszy, gdy trzpieA ma polozeme
najwyzsze. Przy opuszczaniu sie trzpienia ‘' nacisk
maleje i przy zbyt krétkiej spreiynie nacisk ten
moze spa$é do zera.

AN [\

Rys. 1—4. Zatrzaski.

wionych na rys. 1 i 2 jest ona ograniczona gru-
bodcig L, mianowicie musi by¢ H < L.
Konstrukcja przedstawiona na rys. 3 jest bardzo

.prosta i nie wymaga szczegélowego oméwienia.

Mozna tylko zaznaczyé, ze tuleja T jest zaharto-
wana i wraz z trzpieniem, sprezyna i kélkiem two-
rzy jedna calosé, ktérg mozna przymocowaé do
maszyny w- dowolny spos6b. Zamocowanie w kon-
strukcji przedstawionej na rys. 3 polega na wbiciu
tulei do dopasowanego $cidle otworu. Sposobu
tego - jednak nalezy, o ile mozna unikaé, gdyz przy
wbijaniu tulei w otwér mozna te ostatnig zdefor-
mowaé, przez co sworzefi moze nie méc swobod-
nie sie przesuwad.

Na rys. 4 przedstawiony jest inny sposob za-
mocowania. Biorac pod uwage grubos¢ L mozna
zauwazyé, ze zatrzask musi byé wykonany oddziel-
nie jako calo$é i dopiero przymocowany. Stosowa-
nie konstrukcji takiej jak np. na rys. 1 lub 2 by-
toby tutaj niemozliwe, gdyz zatrzask bylby zakrétki.

Szczelmq S mozna wystrugaé na strugarce lub
tez nacigé z obu stron na frezarce zapomoca pily,
jak jest przedstawione na rys. 5. Oczywiscie wy-
biera sie¢ ten sposéb wycinania, ktéry w danych
warunkach okaze si¢ tariszym.

Przy tym ostatnim sposobie zamocowania za-
trzasku nalezy pamieta¢, aby $ruba $ciagajaca byla
umieszczona jaknajblizej tulei, a nie po $drodku
szczeliny, jak to czesto sie zdarza. Gérny koniec
tuleji obtoczony jest na stozek, a to z tego
wzgledu, zeby bylo wigcej miejsca dla palcéw reki
przy podnoszeniu w gére trzpienia zatrzasku.

Zatrzaski z osobnemi tulejami (rys. 3 i 4) maja
jeszcze i te zalete ze mozna je osadzaé bardzo
blisko powierzchni = posiadajgcej otwér, w ktéry
wchodzi koniec sworznia. W ten sposéb skok sworz-
nia jest mriejszy, a wigc i sworzen na mniejszej
dlugoscl pozbawiony jest prowadzenia.

Trzpien i tuleje najlepiej robi¢ z hartowane;j
stali narzedziowej.
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Mnozenie liczb wielocyfrowych.

Przy mnozeniu przez siebie dwuch liczb mozna
postugiwaé sie tablicami kwadratéw liczb, a ktére
mozna znale$é w kazdym kalendarzu techmcznym
Sposéb stosowania tablic kwadratéw do mnozenia
opiera si¢ na znanych, powszechnie wzorach al-
gebraicznych, mianowicie, wiadomo ze

(a+b)y)=a>+ 2ab + b*
(@a—b)=a*— 2ab + b*
Odejmujac - teraz od kwadratu sumy kwadrat
réznicy i dzielac wynik przez 4, otrzymamy

(a+b)— (@ —b) _

4
_a*+2ab+ b —a* + 2ab— b —ab
4 | '
Mozemy wiec napisaé, ze
2 (g — b)?
PECEL L

Jesli wigc mamy pomnozy¢ przez siebie dwie
hczby a i b, to nalezy znale$¢ sume tych liczb
oraz jej kwadrat znale$é réznice tych liczb i réw-
niez jej kwadrat, od kwadratu sumy odjaé kwadrat
réznicy i wynik podzielié przez 4. Otrzymana liczba
bedzie szukanym iloczynem.

Przyklad 1. Chcemy sie dowiedzie¢ czemu
“sie réwna iloczyn liczb 1080 i 896. W tym celu

dodajemy je 1089 | 806 — 1985.
mZnajdujemy z tablic kwadrat otrzymanej sumy
19852 = 3940225.
Nastepnie znajdujemy réznice tych liczb
1089 — 896 = 193
1932 = 37249.
Odejmujemy teraz kwadrat drugi od pierwszego
- 3940225 — 37249 = 3902976
i wreszcie rezultat dzielimy przez 4
3902976

jej kwadrat z tablic

= 975744.

Liczby wieksze mozna mnozyé w ten sposéb
tylko w wypadku, gdy obie koricza. sie na 5 i suma
ich jest mniejsza od 20000.

X = 16875 - 3095; 16875 —i— 3095 = 19970
10972 = 3988009; 119970 = 398800900
16875 — 3095 = 13780; 1378% = 1898884
137802 = 189888400

P 598800900 —_ 189888400 — 59998195,

4

Wreszcie w ten;sposéb mozna jeszcze mnozy¢ liczby
czterocyfrowe, ktérych suma jest wieksza do 2000
i ktérych dwie ostatnie cyfry daja w sumie 10.

Przyktad 4.

X = 4897 - 3673; 4897 + 3673 — 8570

8570% = 73444900; 4897 — 3673 = 1224
- 1224% — 1498076

73444900 — 1498076 -
4

Oczywiscie, ze nic sie nie zmieni, gdy zamiast
liczb calkowitych: beda ulamki dziesietne. Trzeba
tylko pamietaé, aby w otrzymanym' wyniku postawié
w odpowiednim miejscu przecinek.

Przyktad 5.
X =.1,089 - 0,896 = 0,975744
X = 108,9 - 0,896 — 975744.

X= = 17986706

lub

\

Obliczenie szczegélowe tych liczb zostalo: do-
konane wyzej. . v

A.Zraleinos’,é migdzy modulem a ,diamétral
pitch”.
Oblicz‘anie-kél zebatych w krajach uzywajacych

metrycznego systemu miar, oparte jest na wielkosci
zwanej modulem. W krajach za$ anglosaskich za-

" miast modulu wprowadzona jest wielko$é zwana

,diamétral pitch”.
Modul okresla ilosé zebéw w zaleznosci od

. érednicy kola podzialowego, za$ ,pitch” okre$la

Otrzymali$my w ten sposéb, ze 1089 - 896 — 975744,

Przyklad 2.
997 - 996 = X; 997 + 996 — 1993
- 19932 = 3972049; 997 — 096 = 1
% = 003012,

Oirzymaliémy wige, ze X = 993012.

'Z powyzszych przykladéw wida¢, ie jeste$my

tu ograniczeni tablicami kwadratow, ktére zwykle
posiadaja kwadraty liczb od 1 najwyzej do 2000,
a zatem sposéb ten mozemy stosowaé tylko w wy-
padku, gdy suma mnozonych liczb jest mniejsza
od 2000.

ilo§¢ zebéw w zaleznosci od 1 cala dlugosci tejze
$rednicy.

Ponizej podajemy zaleznosc matematyczng mie-
dzy temi dwoma wielkosciami. Oznaczmy przez:

. p — ,diamétral pitch” lub podzialke $rednicows,

t — podzialke obwodowa, m — modul, D — sred-
nice kola podzialowego, D, — $rednice wierzchol-
kowa kola zebatego, D, — $rednice podstawowa
kota zebatego,_ ! — wysoko$§é zeba s — grubosé
zeba mierzona na kole podzialowym, , — wysokos¢
wierzcholka zeba, [, — wysokos$¢ podstawy qua,
u — luz radjalny, z — ilo§¢ zebéw.

Poniewaz 1 cal = 25,4 mm, mozemy napisac

D=1254-a (1)

gdz1e a jest liczba calkowntq lub ulamkowa, wyra-
zajaca $rednice D w calach.
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System oparty na module System oparty na ,pitch”
D—=z-m D =72 .954
‘ p
t =n-m=23,14m = 79,76
‘ b
s :i=1,57m ‘ s = 39,88
2 P
L —m l = 25,4
w w p
u ="t —0415Tm y — 98
20 P
lp=m-+u=1,15Tm I, = 29’3_9
P, p
=1, +1,=215Tm | = 19
~ P
DW=D+2m= DW_Z+2 '25’4
=(z+2)m p
D,=D —2l,= D,,:Z_Q’314-25,4
= (z—'2,514) m - P

Podobniez, poniewaz p oznacza liczbe zebéw
mieszczacy - sie w 1 calu $rednicy podziatlowej D,
zatem ap bedzie wyrazalo catkowita liczbe zebéw

d
anego kola, czyli z=a-p

albo . :

| L=a .. ... ©®
p .

Pozatem wiemy, ze D =z - m, ‘stad po podstawie-

niu na z wartosci znalezionej poprzednio, otrzymamy

D=z-m=a-p.m

stad za$ m:;D—p . (3)
lub "
mop=2 _24a o5 . (4
a- a : .
25,4
m = —2—,
r

Jest to zasadnicza zalezno§é matematyczna pomie-
dzy modulem, a ,,diamétral pitch”. Na :podstawie
tej zalezno$ci mozna ulozyé podana obok tabele.
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‘WiadomosSci Polskiego Komitetu Normalizacyjnego.

Polski Komitet Normalizacyjny podaje do wiadomosci
czytelnikéw ,Mechanika”, iz urzedowe Wiadomosci P.K.N.

.publikowane dotychczas w ,Przegladzie Technicznym” ) od

dn. 1 czerwca oglaszane beda w specjalnem czasopiSmie
pod nazwa sWiadomosci Polskiego Komitetu Normalizacyj-
nego®“.

Pragnac, w szerszym, niz to mialo dotychczas miejsce,
zakresie, informowaé spoleczefistwo co do szczegdléw
i przebiegu prac normalizacyjnych w kraju, jak i zagranica,
P.K.N. przystapil do utworzenia wlasnego niezaleznego or-
ganu urzedowego.

Précz publikacyj urzedowych, zna]dz1e czytelnik w ,Wia-
domoscich P.K.N.” wszelkie wyczerpujace wiadomosci z za-
kresu normallzacn, centrahzu;qce sie na tamach jedynego
u nas w kraju pisma posSwieconego normalizacji. przemy-
stowej.

Liczac sie z niezmiernie doniosta sprawa wprowadzania
normalizacji w zycie, P. K. N. stwarza'w ,WiadomosSciach” .
specjalny dzial poswiecony temu zagadnieniu. Zamieszczane
w tym dziale artykuly, instrukcje oraz porady i odpow1edZL
na pytania czytelnikow dadza moznos$¢ zaspokajania naj-
bardziej palacych potrzeb.

Celem utrzymania jaknajscislejszej lacznosci miedzy
czlonkami poszczegdélnych Komisji, a Polskim Komitetem
Normalizacyjnym wszyscy bioracy udzial w pracach P K.N.
beda otrzymywaé ,Wiadomosci P. K.N.” bezplatnie.

Celem udostepnienia prenumeratorom ,Mechanika” ]ak
réwniez i cztonkom SIMP’a ,Wiadomosci P. K. N.” przystu-
giwaé im bedzie prenumerata ulgowa.

Prenumerata ulgowa wynosi pélrocznie zl. 4,—, rocz-
‘nie zl. 8—.
. Prenumerata normalna wynosi pélrocznie zl. 8,—, rocz-
nie zl. 16,—.
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