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TLOCZYC CZY SKRAWAC

W czasie ostatniej wojny dat sie zaobser-
wowacé za granica olbrzymi rozwdj metod wy-
robu elementéw maszyn, broni, pojazdow
i tp. przez tloczenie na zimno z blachy. Me-
toda tloczenia na zimno znalazta szerokie za-
stosowanie do wykonywania czesci, ktére
uprzednio wykonywane byly wylgcznie na
drodze skrawania. Ponadto metoda tio-
czenia wywarta powazny wptyw na kon-
strukcje w tym duchu, aby ksztalty przedmio-
téw byty dostosowane do ich wyrobu tlo-
czeniem.

Rys. 1 Korpus karabinu maszynowego kalibru
15 mm wykonany z odkéwki metoda skrawania.

Wyréb czesci za pomoca tloczenia zamiast
skrawania spowodowany byt, szczegolnie
w okresie wojny, nastepujacymi wzgledami:
1) zapotrzebowaniem wielkiej ilosci sprzetu,
2) skréceniem termindéw dostaw, 3) oparciem
produkcji na robotniku niewykwalifikowanym,
4) potanieniem produkcji, 5 o0szczednoscig
materiatu, 6) zaoszczedzeniem kosztownych
narzedzi skrawajacych, 7) zwolnieniem du-
zych ilosci obrabiarek do skrawania i wyko-
rzystaniem ich na miejscach niezbednie po-
trzebnych.

Amerykanie od dawna juz stosujg zasade:

Rys. 2. Korpus karabinu z rys. 1 wykonany meto-

da tltoczenia na zimno z blachy.

~wiecej elementéw tloczonych na zimno,
a mniej obrabianych skrawaniem®.

Wielkie ilosci sprzetu wojennego, taniego,
o wiekszej nawet wytrzymatosci, a mniejszym
ciezarze, otrzymano tylko dzieki temu, ze
konstruowano bron i to nawet automatyczng
w zatozeniu, ze elementy beda ttoczone na
zimno z blachy. Pewne rodzaje broni byty
wytwarzane w ten sposob, ze ponad 90% ich
elementéw wykonywano przez ttoczenie.

Nalezy zaznaczy¢, ze nie mozna we wszyst-
kich wypadkach zastgpi¢ czesci obrabianych
skrawaniem — czesciami ttoczonymi; jednak-
ze w ogromnej ilosci wypadkoéw jest to mo-
zliwe.

Niemcy, ktérym zakiady przemystowe stale
bombardowano, potrafili nawet zwiekszy¢
produkcje broni w ten spos6b, ze przekon-
struowywali niektére gatunki broni automa-
tycznej, wykonywane dotad metodg skrawa-
nia, na ttoczone z blachy. W swych konstruk-

Rys. 3 Armatka samolotowa kal. 30 mm.
w konstrukcji tloczonej.

cjach nie omijali tak waznych czesci, jak
korpusy do ciezkich karabinéw maszynowych
np. kalibru 15 mm (rys. 1i 2).

Wykonywali oni masowo przez ttoczenie na
zimno z blachy przewazajgca Wiekszos¢ ele-
mentéw szybkostrzelnych armatek samolo-
towych (rys. 3) kalibru 30 mm; jedynie nieli-
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czne czesci jak lufa, zamek i kilka innych ob-
rabiane byly przez skrawanie.

Rys. 4. Przebieg wykonania oporopowrotmka armat-
ki przez ttoczenie.

Rys. 5. Przebieg wykonania rurki ze

wycieciem przez tloczenie.

Srubowym

Armatka ta, ktéra posiada 80% czeSci
ttoczonych z blachy, kosztowata w granicach
od 300 do 400 marek. Tak niska cena osiggalna
byta jedynie przy szerokim zastosowaniu tio-
czenia.

Nalezy zaznaczy¢, ze czesci produkowane
metodg skrawania wykona¢ mozemy naog6t
z wiekszg doktadnoscia, niz czesci wykonane
tloczeniem, jednakze, jak to wida¢ chociazby
na przykiadzie broni, tloczenie zapewnia
osiggniecie zupetnie zadowalajgcych doktad-
nosci.

Zaoszczedzenie materiatu  przy wyrobie
czesci ttoczonych jest ogromne i wynosi do
80%, a nawet wiecej w stosunku do kon-
strukcji przystosowanych do obrobki metoda
skrawania.

Grubosci Scianek elementow ttoczonych sg
réwne grubosci blachy. O ile ze wzgledow wy-
trzymatosciowych pewne miegjsca nalezy
wzmocni¢, wykonuje sie to przez wyttoczenie
odpowiednich zeberek lub odsadzen. Poza
tym wildkna materiatlu w $ciankach elemen-
téw ttoczonych nie sg przerywane, jak to za-
chodzi w korpusach obrabianych metoda
skrawania.

Przez przestawienie sie na konstrukcje
Z czesciami tloczonymi, mozemy zmniejszy¢
powaznie ilosci obrabiarek do skrawania.
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Obrébka przez skrawanie wymaga stosowa-
nia duzej ilosci operacyj, nieraz bardzo zio.
zonych, przez co ilos¢ brakéw jest na ogo6t
znaczna.

Stosujac tloczenie zamiast skrawania za-
oszczedzamy rowniez ogromne ilosci koszto.
wnych narzedzi skrawajacych, jak frezy, wier-
ta, rozwiertaki i td. Jako konkretny przy.
ktad oszczednosci, uzyskanej przez wprowa-
dzenie tloczenia, moze stuzy¢ korpus oporo,
powrotnika do armatki (rys. 4). Dla wy.
konania go przez skrawanie stosowano od-
kéwke o ciezarze 45 kg, podczas gdy ciezar
gotowego korpusu wynosit 55 kg. Jak wi-
dzimy, zamieniano na wiéry okoto 39,5 kg
materiatlu. Aby tego dokonaé, nalezato pod-
czas masowej produkcji réwniez w. sposéb
ciggly produkowac narzedzia.

Po przekonstruowaniu tego korpusu w ten
spos6b, aby mozna go byto ttoczyé z blachy,
zuzywano tylko 85 kg materiatu, przy cie-
zarze gotowego korpusu 5,25 kg. Jak widzimy
i tu ciezar ostateczny wypadt na korzy¢ kor-
pusu ttoczonego. Oszczednos¢ na robociznie
wynosita ok. 70%. Prace te wykonywaty 3
prasy, przy niepeinym ich obcigzeniu, oraz
kilka obrabiarek pomocniczych do skrawa-
nia.

Rys. 6. Kotyska armatki. U gory — wykonanie
przez tloczenie z blachy stalowej, u dotu — odlew
elektronowy.

Rys. 7. Cewka do maszyn wibdkienniczych.
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Na skutek tej- zmiany zostato zwolnionych
okoto 200 obrabiarek do skrawania oraz
wieksza ilos¢ sit roboczych.

Rys. 8. Uarnek Widkienniczy.

Do wykonywania przedmiotéw ttoczonych,
nawet przy znacznych ilosciach, potrzebny
jest jeden komplet przyrzadéw oraz co najwy.
zej drugi, traktowany jako zapasowy. Na.
tomiast do -obrébki skrawaniem nalezy prze.
waznie stosowaé po* kilka takich samych
przyrzadéw, chociazby ze wzgledu na zna-
czny czas trwania niektérych' operacyj. Przy-
rzady do ttoczenia moga wykonaé nieraz set-
ki tysiecy przedmiotoéw, czesto bez wiekszych-
napraw.

Podczas wyrobu czesci ttoczonych mozemy
stosowat niewiele sprawdzianéw, gdyz pra-
widtowo wykonany przyrzad i odpowiednio
nastawiona prasa dajg produkty jednakowe.

Rozpatrzmy w dalszym ciggu kilka-konkret,
nych przykiadow elementéw, wykonanych
przez ttoczenie.

Z powodu .trudnosci otrzymania odpowied-
niej rury grubosciennej wykonywano czesé
przedstawiohg na rys. 5 (z prawej strony)
z petnego materiatu, przy czym rowek Srubo-
wy frezowano. Po przekonstuowaniu czesé te
ttoczono z blachy 4 mm, otwdér otrzymywano
gtadki na gotowo, w rowku Srubowym, wy-
cinanym w stanie rozwinietym Wykrojnikiem,
pozostawiono jedynie maly zapas na obrébke.
Ciezar materialu petnego wynosit 5,84 kg? po
przekonstruowaniu tylko 2,05 kg, zaoszcze-
dzono zatem 3,79 kg, czyli 65%.

Rys. 6 przedstawia kotyske armatki wyko-
nywang przez odlewanie z elektronu (u dotu),
a nastepnie z braku tegoz materiatlu wykony-
wano ja przez tloczenie z blachy stalowej
(u géry), przy czym wymiennos¢ W stosunku
do kotysek odlewanych musiala zosta¢ zacho-
wana.

Nalezy tu nadmieni¢, ze pomimo niskiego
ciezaru wilasciwego elektronu, osiggnieto
okoto .10% zmniejszenia ciezaru kotyski na
korzys¢ korpuséw tloczonych z blachy sta-
lowej.

Nastepny przykiad (rys. 7) przedstawia cew-
ke wiodkienniczg o zgrubionych obrzezach,
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ttoczona z krazka aluminiowego w 17 ope-
racjach. Na powierzchni cylindrycznej cewki,
w zaleznosci od jej wielkosci, znajduje sie od
700 do 1400 otwordéw, od wewnatrz i zewnatrz
pogtebianych. Otwory te wykonuje sie na
prasach‘w dwoch operacjach, w czasie okoto
30 sekund. Uzyskanie tak krotkiego czasu
przy zastosowaniu wiercenia jest niemozliwe.

Nastepny przykiad to t. zw. garnek widkien-
niczy (rys. 8), wykonany takze z aluminium.
Garnek ten moze by¢ wykonywany z krgzka
0 215 i grubosci okoto 22 mm, lub z watka
okragtego O 100 i diugosci 82 mm. Garnek
ten z powodu zlozonego ksztattu nalezy do
ciekawszych wypadkoéw w ttocznictwie. Gar-
nek wykonuje sie w 11 operacjach ttoczenia
oraz kilku dodatkowych operacjach obrébki
skrawaniem.

Ttocznictwo znajduje szerokie zastosowa-
nie w produkcji taboru kolejowego.

Rys. 9 przedstawia zesp6t hamulcowy,
sktadajacy sie z cylindra, tloka i pokrywy
cylindra. Wszystkie te czesci sa tloczone
z blachy, na zimno. Cylinder powinien by¢

Rys. 9. Cylinder hamulcowy.

wewnatrz gtadki i nie posiada¢ rys- Uzyskuje
sie doktadnos¢ z tolerancja 0,15 mm na we-
whnetrznej czesci cylindrycznej, a takze do-
ktadnosci ksztaltu bez dodatkowej obrobki
skrawaniem.

Rys. 10. Rowerowe kotko tancuchowe.

Jako dalszy przykiad wymienimy tu ro-
werowe kotko tancuchowe (rys. 10), ktore,
poza nacieciem gwintu, ttoczone jest catkowi-
cie z blachy na zimno.

Nalezy tu jeszcze zwr6cié uwage na szero.
kie mozliwosci stosowania ttoczenia dla po-
trzeb przemystu motoryzacyjnego. Dziedzina
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spawane, zgrzewane i spajane (lutowane),
wciskane, wtlaczane, skurczowe i walcowa-
ne, — klinowe, sworzniowe i kolkowe, —
gwintowe, rurowe i sprezyste (sprezyny) oraz
w wypadku lozyskowania i napeddéw. Nie
sposob tu, dla braku miejsca, przytoczyé
wszystkie te rysunki, ktérych ilosé jest wie.
lokrotnie wyzsza, niz w dawnej normie kre-
$lenia technicznego. Jest to ten dziat normy
rysunkowej, w ktérym zachodzi najwiecej
réznic miedzy normami poszczegdlnych kra.
jow i ktéry pozostawia najwigcej swobody
i najwiecej mozliwosci dalszego rozwinigcia
normy przez rozszerzenie jej i poglebienie.
Caloé¢ wzordéw, objetych o$§mioma- normami
tego dziatu, stwarza pewien okreslony styl,
ktéry nie trudno jest utrzymac nawet i wtedy,
gdy wychodzi sie poza SciSlejsze ramy nor-
my. W poréwnaniu z dawna norma, jedyna
roznicg, jaka wnosi nowa norma, jest ryso-
wanie — w koltach zebatych i élimakach —
k6t stop cienkg ciagla linig, zamiast kresko-
wa, jak o tym byla juz mowa,na poczatku.

Dodatnia strona tych wszystkich uprosz.
czen rysunkowych jest znaczne ulatwienie
pracy rysunkowej; pewne  zmniejszenie sig
pogladowosci rysunku nie ma wigkszego
znaczenia, gdyz korzystajacy z rysunkéw
bardzo predko nabieraja wprawy w ich czy-
taniu. Jedvna ujemna strong uproszczen jest
to, iz nie odiwarzaja one rzeczywistego
ksztattu przedmiotéw, to za§ moze pociag-
na¢ za soba pewne dowolno$ci w ich wyko-
nvwaniu. Zapobiec temu moga jedynie szcze.,
gotowe normy, okreslajagce w sposob Scisty
ksztalt i wymiary rozwazanych elementéw
i mogace wobec tego sta¢ sie istotng podsta-
wa wykonania zardéwno ich samych, jak
i narzedzi, przezmaczonych do ich obrébki.
Upraszczajac wiec rysunek, przerzucamy.
srodek ciezkoéci okreslen wymiarowych na
rézne normy szczegélowe, ktére powinny
by¢ jednocze$nie opracowane i udostepnio.
ne wykonawcy danych czedci maszynowych.
‘W pewnych wypadkach, w braku tych norm,
mozna uproszczony rysunek wykonawczy,

Rok XX

wykonany w drobnej podzialce, uzupelnié¢
dodatkowymi szczegélami, rysowanymi w po-
wiekszeniu. Szczegdlnie wygodne jest po-
wiekszanie kolowych wycinkéw przedmiotu;
pogladowo odtwarzaja jak gdyby dana je-
go czastke, ogladang przez szklo powieksza-
jace; przyklad tego podaje rys. 39, przedsta.
wiajacy ksztaltowy walek wraz z. powigk.
szeniami szczegdléow nakielka, wytoczenia
przy wiencu odsadzenia i pierScienia rozpry-
skowego.

Niezawsze w gre wchodzg az trzy rdzine
stopnie uproszczen; w odniesieniu do przed-
miotéw o prostej budowie uproszczenia mo-
ga by¢ w ogdle niepotrzebne, albo tez ilos¢
ich moze by¢ ograniczona do jednego lub
dwoch.: Wzory, podane w normie, ujete sa
w ten sposdb, iz wszystkie przewidziane
uproszczenia zestawione sa obok siebie. Naj.
dogodniejszy jest uktad tablicowy; przyklad
jego podaje tys. 40, przedstawiajacy systema.
tycznie ujete przedstawienia polgczen Srubo.
wych i kotkowych oraz rys. 41, bedacy prze.
gladem roéznych postaci przekiladni zebatych,
tancuchowych i zapadkowych. *

Rys. 42 i 43 przedstawiaja uproszczone
oznaczenia umowne polgczen nitowych i $ru.
bowych, stosowane na rysunkach konstruk-
cyj stalowych; okreslajg one nie tylko ro-
dzaj lacznikéw i sposob ich =zalozenia, ale
réwniez ich wymiar.

V. DZIAL WYMIAROWANIA

Dzial ten wykazuje do$¢ znaczne réznice
w sposobie ujecia w pordwnaniu z dawna
norma. Jako gzasadniczg posta¢ grotu strzatki
wymiarowej przyjeto zaczerniony trojkat
o kacie wierzchotkowym réwnym okoto 30°,
dopuszczajac jednak strzatki zwykle, utwo-
rzone przez dwie kreski, tworzace kat okolo
300, przy czym linia wymiarowa jest jego
dwusieczna, albo tez rozpowszechnione w ry-
sunkach budowlanych kroétkie kreski skie-
rowane pod katem 45° (rys. 44).

1. Sprawa, ktora stworzyla najwiecej
rozbieznosci przy opiniowaniu normy, bylo

Kz S P S Nity ciasno pa-
sowane, zamy-
Kz S 5 S P kane na zimno

teb przedai Kz P Kz P

-n~ tylnu Kz Kz‘ P P
A )

Oznaczenie 'Q , @ -@ ‘@

B

& G| & &

Srednica otworu

Nity zamykane Otwory wiercone

nitowego <1 | 14 | 17 | 20 | 23 | 26 | 229 || przy montazu |inity zamykane
przy montazu
¢ 1 2| Q; -@j
Oznaczenie @- —’- -Q- ‘@ ‘@' é’ @‘ g

Rys. 42.
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Rys. 43.

zagadnienie, jak nalezy pisaé¢ liczby wymia.
rowe: w przerwie linii wymiarowej, zgodnie
z dotychczasowymi wymaganiami, czy nad
nieprzerwang linia wymiarowa. Ilo§¢ gltoséw
za i przeciw byly niemal réwne, przy czym

Rys. 44.

znaczna iloéé ich wypowiadala sie przeciwko
dopuszczeniu obydwéch sposobéw wymiaro.
wania. Dla wyja$nienia sprawy warto przy-
pomie¢, iz dawniej linii wymiarowych nie
przerywano; przerywanie zalecono w normach
rysunku technicznego od pierwszego ich zja-
wienia sie i
mieckich i wielu spos$réd innych norm na nich
wzorowanych, jak réwniez w normach anglo.-
saskich — amerykanskiej i brytyjskiej.

Ze znanych nam norm odmienny sposéb
wymiarowania, t. j. pisanie liczb wymiaro-
wych ponad nieprzerwang lini¢ wymiarowa,

{1 e #3 q

reT et

**'/51--55——1; 50 ] L

20
1

2 :
f—esbeter

5 65 L 501 120 ool
» 20

40

Rys. 45.

przyjelty jedynie normy szwajcarskie i so-
wieckie. U nas sposéb ten byl bardzo roz.
powszechniony, wbrew obowigzujacej nor-
mie, to tez w pierwszym projekcie od razu
zamierzono dopusci¢ go obok wlasciwego

t6 zaré6wno w normach nie- -

sposobu pisania w przerwie; jednak juz przy
pierwszym przyjeciu projektu przez Komisje
Rysunku Technicznego role tych dwoéch spo-
sobow zmienily sie i na plan pierwszy wy-
raznie wysunelo si¢ pisanie nad linig: dalsi
opiniodawcy wypowiedzieli sie do$¢ licznie
za pisaniem w przerwie i wreszcie w konco-
wej, zamykajacej debate ankiecie znéw
pewng przewage uzyskalo pisanie nad linia.
Ostatecznie nalezalo obydwa te sposoby pi-
sania liczb wymiarowych dopusci¢, jako réw.
norzedne, przy czym wybor pozostawia s'e
czynnikom kierujgcym dana instytucig. Nie
powinno sie bowiem dopuszczaé mieszania
tych dwéch sposobdw nietylko na tym sa-
mym rysunku lub zespole rysunkdéw, ale i na
ré6znych rysunkach, wychodzacych z jednej
instytucji. :

Ta niezwykla rozbieznos¢ zdan wynika
stad, iz kazdy ze sposobéw ma swoje dodat-
nie i ujemne strony: pisanie wymiaréw nad
linig utatwia w sposdb widoczny prace ry.
sownikowi, pisanie w przerwie — ulatwia
prace korzystajgcemu z rysunku; kazda ze
stron ma wiec czesSciowo stuszno$é. Niewat-

)

I 4
!
a2
RN 15

O ]

| \|
Y o
60 =10
Rys. 46. Rys. 47.

pliwie rozstrzyga¢ powinien wzglad na wy-
gode korzystajacych z rysunku, co przema-
wialoby za przyjeciem pisania w przerwie;
z doswiadczenia jednak wiemy, jak czesto
zdecydowane zalecenie naszej dawnej nor.
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my nie bylo zachowywane. Uznajgc wiec,
iz sprawa ta nie jest zasadniczg i nie moze
wywolywaé nieporozumien 'w rozumieniu ry-
sunku, Komisja zdecydowala sie na réwno.
legte przyjecie obydwédch rozwigzan.

2. Wymienmy tu te wszystkie porzadko-
we zalecenia wymiarowania, zawarte w no-
wej normie, ktére rdézZnig sie od dawnych,
lub ktérych w dawnej normie nie bytlo.

Jezeli wymiary, tworzace tancuch, sa tak
mate, iz nie mozna byloby pomiesci¢ strza-
tek, zastapi¢ je nalezy ukosnymi kreskami,
a nie krzyzykami lub kropkami, jak to zale.
‘cala dawna norma; liczby wymiarowe po-
winno pisa¢ sie w tym wypadku w dwdch
poziomach na przemian — wyzej i nizej, je-
zeli pisanie ich w jednym poziomie byloby
utrudnione (rys. 45).

Przy wymiarowaniu promieni tukéw i za-
okraglen pomija sie strzatke od strony $rod.
ka, ktory wtedy tylko nalezy wyznaczy¢
przez 'punkt przecigcia osi lub linij pomocni-
czych, gdy jego polozenie ma byé wymia-
rowane. Przy drobnych zaokrggleniach strzal-
ke rysuje sie na zewnatrz zarysu przedmiotu
(rys. 46); przy duzych promieniach tukéw
o ile polozenia ich $rodka nie wyznacza sig,
nalezyt skrocié¢ linie ‘wymiarows, poprzedza-
jgc liczbe wymiarowa literg r (bez znaku
rownosci); jezeli ‘potozenie Srodka musi by¢
zwymiarowane, prowadzi si¢ lamana linie
wymiarowa (rys. 47).

35
25

la— M 16 o

chodzi przez o ukladu oraz przy gwintach,
przy ktérych stawia sie ich oznaczenia
umowne (rys. 48 i 49).

Wymiar mierzony miedzy przeciwleglymi
$cianami cztero- szescio. lub oémiokatnego
graniastostupa lub ostrostupa poprzedza sig
na rzutach wzdluznych znakami i 1, 6 kt lub
8 kt, niezaleznie od ilosci ‘widocznych §cian
(rys. 50).

A |

s
1

~_ |

[ sad 00

[+
e

|
b ;a Jl Ld;a'l J:_g(,;:j-

Rys. 51.

W razie konieczno$ci zaznacza sie pla.
sko$¢ $cian cienkimi przekgtnymi.

3. Wymiarowanie powinno by¢ mozliwie
przejrzyste; nalezy wiec unikaé¢ przecinania
sie¢ linii wymiarowych i pomocniczych, za-
chowujac nalezyte odstepy miedzy nimi
i rozrzucajac réwnomiernie liczby wymiaro.
we, by nie skupialy sie jedne nad drugimi.
Wymiarowac¢ nalezy te rzuty przedmiotu, na
ktérych wymiarowane zarysy wystepujg naj-
wyrazniej, wymiarujgc raczej przekroje, niz
widoki, unikajac bezwzglednie wymiarowa.
nia powierzchni przedstawionych liniami
kreskowymi. WazZng rzeczg jest rdowniez
umiejetne skupianie wymiardw wzajemnie
zwiagzanych, jak np. szerokosci i glebokosci
rowka klinowego oraz rodzielanie wymia-
ré6w, odnoszacych sie do zewnetrznej i do
wewneirznej powierzchni dragzonego toczo.
nego przedmiotu. '

Rys. 49.
a > c 5-60°
W wypadku powierzchni kulistych przy T ll I
znaku s$rednicy lub promienia dodaje sig B ) :
wskaznik k, piszac Q k lub ri, jezeli jest to —-f‘,—- .
konieczne dla unikniecie nieporozumienia. S 5 ﬁ'ﬁ_
Znak érednic () pomija sie, jezeli dana po-
wierzchnia rzutuje sig jako pelne koto, albo Rys. 52
jako czesé kota, jesli linia wymiarowa prze-
I
i 3 1 i 2 | 5 i s ]
ST 14 ¢ SsF—— S o = 2 o {13
o S O '9- a h: 3 —_ &-
bl ol i Pl o b 30 b oo TS
- 35— - 35— 35 S
. 45 - 45 45 45
Rys. 50.
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Rys. 51 przedstawia cztery rdézne sposoby
wymiarowania stozka; sposobéw tych nie na.
lezy taczy¢, lecz oprze¢ sie na jednym z nich,
w danym wypadku najodpowiedniejszym
Pochylenie tworzgcej

a—>b
A= —>= =
57 tg «
oraz zbieznos$¢
a—b
[_\ ==
l

okreéli¢ mozna przy pomocy ulamka zwyczaj.
nego o liczniku rownym jednosci, ulamkiem
dziésietnym lub w procentach; np. 1:10; 0,1
Iub 10%o.

=2tga

17-60°x13

N,

A

|
|

Rys. 53.
Rys. 52 przedstawia zwykle i umowne wy-

miarowanie $cie¢ krawedzi, a rys. 53 —
stozkowych nawiercenn otworow.

. 4 + x10
>
O
N ooy Q'
Qo .
R +\¢14
N QO x +
oY
<+ /
+ ¢
S +
ot © ¢
M) |
|
24 | 52, 60
24 1400
Rys. 54.

Szereg jednakowych, powtarzajacych sie
wymiarow lub grup wymiarowych mozna
zwymiarowac¢ tak, jak to pokazuje rys. 54
(przy czym pierwsza liczba zawsze okresla
ilo§¢ powtarzajacych sie wymiaréw), albo jak
na rys. 55 i 56.

4, Norma obejmuje ponadto liczny szereg
dalszych przyktadéw wymiarowania, zacho-
dzgcych w roznych wypadkach szczegolnych,
o ktérych, dla braku miejsca, mowi¢ nie be.
dziemy. Poza tym wymienia ona wszystkie
najwazniejsze porzadkowe zasady wymiaro.
wania, kitorych ogotem wylicza dwanascie.
Nie wszystkie one sa jednakowo wazne, nie
wszystkie sg obowiazujace, przeciwnie -

tek i
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niektore sg przeciwstawne i nie moga by¢
spetnione  jednoczesnie; zwracaja jednak
uwage na te lub inne czynniki, rozstrzyga-
jace o poprawnosci wymiarowania i ulatwia-
ja wyboér najwlasciwszego z nasuwajacych
sie mozliwych rozwigzan.

4620
60 30%150 - 4150 —
150
22,39,
o B I
o+ |+ + |+
o~y _—1’_ +
Rys. 55.

Pierwsza grupe zasad, bezwarunkowo obo.
wigzujgcych, stanowig cztery:

1) Zasada wymiaréw koniecznych, glosza.
ca, iz na rysunku nalezy podawaé¢ wszystkie
konieczne i tylko konieczne ‘wymiary;
z niej bezposrednio wyplywaja trzy dalsze;

2) zasada niepowtarzania wymiaréw;

3) zasada niezamykania fancuchéw wymia
rowych i

4) zasada pomijania wymiaréw oczywistych.

W mys$l drugiej zasady — kazdy wymiar
powinien by¢ podany tylko raz jeden i to
tam, gdzie jest on najbardziej zrozumialy
i potrzebny; powtarzanie wymiaru na tym sa-

-mym lub na innych rzutach, lub nawet na in-

nych rysunkach lub arkuszach jest dlatego
niedopuszczalne, iz prowadzi latwo do po-
mytek, zwlaszcza w razie wnoszenia zmian
i poprawek, gdy przeoczenie i pominigcie
poprawienia niektérych wymiaréw byloby
nieuniknione. .

W mysl trzeciej zasady — nie nalezy two-
rzy¢ zamknietych tancuchéw wymiarowych,
gdyz wtedy kazdy Z wymiaréw lancucha
bytby  jednoczesnie wynikat z pozostatych
wymiaréow tegoz lancucha istad tatwos¢ pomy-
niejasno$¢, ktore wymiary sa. waz-
niejsze i jako takie powinny by¢ utrzymane
z duza dokladnoécig, a ktidre sa mniej wazne.
Przyjecie tej zasady jest przystosowaniem
do wymiarowania tolerancyjnego, przy ktérym
zamykanie lancuchéw prowadzitoby do po-
waznych niepprozumieﬁ.

A8 ° N
2|
77 //
51'0,4.1
12 412 112 110 [

Rys. 56.

Czwarta wreszcie zasada stwierdza, iz wy-
miary oczywiste nalezy pomija¢; mozna by-
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loby podzieli¢ je na dwie grupy wymia.
réow oczywistych, jako wynikajacych z obra«
nego ukladu np. w rysunku prostopadlo$cianu
majacego wszystkie Sciany lub krawedzie badz
rownolegle badz prostopadte, nie ma potrzeby
tego tak lub inaczej zaznaczy¢ albo — jako
wynikajgcych z oczywistej symetrii ukladu.

Dalsze zasady sa na.-
o stepujace:
" 5) Zasada wymiaro-
wania od  podstaw
obrébkowych, t. j. od
tych powierzchni, kté-
rymi przedmiot styka
sig z uchwytem Ilub
Zz powierzchniami »spo.

‘krawedzie

feoretyczne rowymi obrabiarki.
i b W wielu wypadkach
\ | podstawy obrébkowe
moga byé obrane rcz-
N maicie i wéwczas nale.
§ zy obraé je tak, jak
B0 AN tego wymagaija warun.
N \\\\\\\ ki pracy da1‘1eJ C.Z(-;‘SC.I.
6) Czasami moze sig
Rys. 57. zdarzy¢, iz podstawe

obrébkowa przedmlotu
musimy obra¢ inaczej,
niz Wynlkaloby to z wymagan konstrukcyj
nych i wowczas moze wyjatkowo zaj$¢ ko.
nieczno$¢ zwymiarowania przedmiotu wg
podstaw pomiarowych, na ktérych opiera sie
sprawdzanie wymiarowe przedmiotu; stano.
wiloby to szdstg z kolei zasade wymiarowa-
nia od podstaw pomiarowych stosowang
w rzadkich wypadkach na odrebnych kon.
trolnych rysunkach przedmiotu.

7) Jak gdyby na marginesie dwdch po.
przednich zasad nasuwa sie¢ zasada sidodma,
gloszaca, iz wymiaruje si¢ powierzchnie,
a nie krawedzie przedmiotu, zawsze bardziej
lub mniej zaokraglone — zasada wymiarowania
powierzchni; jezeli ]ednak w wypadkach
szczegblnych ‘wymiaruje sie krawqdme do.
tyczy to krawedzi teoretycznych, a nie rze.
czywistych (rys. 57)

X y __ b4
: X=70-50=20
| - Y= 50+36-66
50 36 , Z=140‘36=104
70 100 itd
125
9. 140
Rys. 58.

8) Sprawa podstaw wymiarowych nie jest
jeszcze wyczerpana i nastepna, 6sma z kolei
zasada jedynej podstawy wymiarowej, glosi,
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iz najkorzystniejszym rozwigzaniem jest, je.
zell wszystkie wymiary réwnoleglte sa poda.
ne od jednej tylko wspdlnej podstawy wy.
miarowej, gdyz wowczas wszelkie inne, nie
podane na rysunku wymiary beda wypad-
kowymi co najwyzej dwoch tylko podanych
na rysunku i sprawdzanych wymiaréw skla.
dowych, jak to wida¢ z rys. 58.

Obrébka wstepna (ramion korbowych)

— ———
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»¥)

Obrébka wykanczajaca (czopow i ich wiencow).
YWymiar podstawowy.

Rys. 59.

9) Nieraz jednak odstepujemy od tej za.
sady i wymiary szczegolnie wazne wymiaru-
jemy niezaleznie, aby zapewni¢ im najwyz-
sza w danych warunkach dokladnosé. Przy-
kladem tego moze by¢ rys. 59, zwymiaro-
wany zgodnie z dziewiagta z kolei zasadq wy;
miaré6w waznych, na ktérym bezposrednio
zwymiarowano dlugoéci poszczegdlnych czo.
pow korbowych, gdy polozenie ich odniesio-
ne jest do jednej tylko wspolnej podstawy
wymiarowej.

10) Dziesigta wreszcie zasada wspdlnych
podstaw wymiarowych, zwraca uwage, iz jest
rzeczg Kkorzystna, gdy dwa przedmioty, po-
zostajagce w zlozeniu maja wspodlng podstawe
wymiarowa, bedaca powierzchnia ich wza-
jemnego zetkniecia; jest to rozszerzeniem
osmej zasady na zespoly czesci.

Ostatnie dwie zasady dotycza szczegol-
nych wypadkow wym1arowan1a

11) zasada wymiarowania w ziozeniu, kto.
ra glosi, iz w wypadku, gdy przy skladaniu
cze$ci wspdlpracujacych zachodza w nich
znaczniejsze odksztalcenia, nalezy mnaryso-
waé je i zwymiarowaé w stanie zlozonym
i ostatecznie wykonczonym, niezaleznie od
rysunkdw wykonawczych czesci w stanie
poprzedzajacym ich zlozenie oraz

12) zasada wymiarowania wg narzedzi,
stwierdzajaca, iz wymiarowanie powierzch-
ni, obrabianych przy pomocy narzedzi ksztal
towych, powinno by¢ tak ujete, aby umozli.
wialo bezposrednie sprawdzenie narzadzia ro.
boczego; przyklad tego widzimy na rys. 60,
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na ktorym strzatki wskazuja kierunek posu.
wu narzedzia.

Catos¢ powyzszych zasad wymiarowania
ujaé moznaby krétko jak nastepuje: na ry-
sunkach wykonawczych podawaé nalezy
wszystkie wymiary konieczne i tylko ko.
nieczne, nie powtarzajac wymiarow i nie za.
mykajgc lancuchéw wymiarowych oraz po-
mijajagc wymiary oczywiste, Wymiarowaé
powinno sig¢ od podstaw obrédbkowych i tyl.
ko wyjatkowo na rysunkach kontrolnych do.
puszcza sie wymiarowanie od podstaw po-
miarowych, nie bedacych podstawami obrdb-
kowymi, przy czym wymiaruje sig po-
wierzchnie lub teoretyczne krawedzie przed-
miotow. Jest rzecza ze wszech miar wskaza.-
ng, by wymiary réwnolegle odniesione byly
. do jednej tylko podstawy wymiarowej oraz,
by podstawa ta byla powierzchnia zetknie-
cia sie cze$ci wspdlpracujacych; dopuszcza
si¢ jednak bezposrednie podanie wymiaréw
szczegdlnie ‘waznych. Czedci maszynowe, ule.-
gajace w zlozeniu odksztalceniom i wykan.
czane w zlozeniu powinny by¢ tez w zloze-
niu zwymiarowane, a powierzchnie obrabia.
ne narzedziami ksztaltowymi powinny od-
twarza¢ wymiarowanie narzedzi.

5. Ostatnia z norm dotyczy tolerowania
wymiaréw rysunkowych, ktére moze by¢
normalne Jub swobodne zaleznie od tego, czy
opiera sie na okre$lonym ukladzie toleran.
cyjnym, czy tez nie; pierwsze moze by¢ licz.
bowe lub symbolowe, zaleznie od tego, czy
odchylki wymiarowe lub wymiary graniczne
sa wprost podane na rysunku, czy tez za-
“miast nich podane sa na nim umowne sym.
bole; tolerowanie moze byé¢ wreszcie mie.
szane, jezeli podaje sie na rysunku zaréwno
symbole, jak i odchylki liczbowe; w tych
trzech wypadkach napisalibvémy np. jeden

i ten sam wymiar: () 80 X gq; lub @ 80 n 7,
albo @ 80 n 7 (L 063 Te trzy sposoby
tolerowania stosuje sie wtedv, gdy spraw.
dzenie wymiarowe przedmiotéw dokonywa
sie mikrometrami, gdy .dokonywa sie spraw.
dzianami réznicowymi oraz, gdy na razie do-

RS T
I ;) K
Byls - &
? 6,5
s \s
Ry. 60.

konywa sie mikromierzami, w niedalekim
czasie przewiduje sie jednak wprowadzenie
sprawdzianéw roéznicowych. Odchylek zero.

wych zasadniczo nie pisze sie, jednak ﬁrzy
tolerowaniu mieszanym nie pomija sie ich,
piszac np. @ 80-012, @ 80n 101ub @ 60 n 10

(Z8) -

Zasadniczo wymiary na rysunkach wyko-
nawczych toleruje si¢ w glagb materiatu, gdy
liczhba wymiarowa odpowiada wymiarowi
granicznemu max mat (wymiar maximum
materiatu); jest to gérny wymiar graniczny
wymiaréw zewnetrznych, np. $rednicy watka,
lub dolny wymiar graniczny wymiarow we.
wnetrznych np. érednicy otworu. Jedynie
suréwki t. j. przedmioty podlegajace dalszej
obréobce i majace naddatki obrébkowe wy.
miaruje sig na zewnatrz materialuy, przy
czym dla zwrécenia na to uwagi odchyltke
tolerancyjna podkresla sie, piszgc np. sred.
nice otworu @ 50_o: lub $rednice walka
@ 50+°2. Stosujac zasade tolerowania w
glgb materialu nalezaloby wymiar Q) 80 n 7
napisa¢ @ 80,05_aes . Czasem na rysun.
ku podaje sie obydwa wymiary graniczne
Q 80,05 i @ 80,02, pierwszy nad linia wy-
miarowa, drugi nieco mniejszymi i cienszy.
mi cyframi, pod nig (rys. 61).

R Wvmiary mieszane,
] a wiec np. glebokosé
rowka, zwykle toleruje
sie symetrycznie, tak
samo, jak wymiary po-
Srednie, ktére moga
5 bvé sprawdzane tylko
1195 10 poérednio, jak np. od:

: leglosci osi otwordw
itp. Czesto jednak i te
wymiary toleruje sie
asymetrycznie, jezeli
wzgledy szczegdlne kazg zwrécié baczniej.
szg uwage na jeden z wymiaréw granicz.
nych; przykladem tego moze byé¢ np. tolero.
wanie na plus odleglo$ci otwordéw panewki
dwoch wspélpracujacych ko6t zebatych oraz
tolerowanie na minus glebokosci rowka kli- .
nowego, na plus za$ glebokosci rowka wpu.
stowego (w piascie kola).

Zasade tolerowania w glgb materiatu prze,
nosi sie réwniez na wymiarowanie beztole
rancyjne. Znaczy to, iz wymiary podane na
rysunkach beztoleracyjnych sg wymiaramj,
max mat przedmiotu, dzieki czemu najmniej.
sze luzy, zachodzace w zlozeniach, uzyskujg
si¢ bezposrednio, jako réznice wymiaréow ot
woru i Wwalka. Wymiary mieszane i posred.
nie nalezaloby rozumieé¢ inaczej, i tu liczba
wymiarowa bylaby wymiarem $rednim, do-
puszczajagcym obustronne odchylki, ktérych
wielko$¢ zalezalaby od dokladnosci wyko.
nania, przyjetej w danych warunkach obréb-
ki. Jezeli wymiary mieszane lub posrednie
miatyby by¢ rozumiane jako wymiary gra-
niczne, nalezaloby je zopatrzy¢ w znak gor-

40,05

40

o
o
at%

N

Rys. 61.
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ny + lub dolny —. Dla podkreslenia, iz wy.
miarowanie rysunku beztolerancyjnego tak
wlasnie nalezy rozumie¢ (jako zgodne z za-
sadg wymiarowania
mat), nalezy w tabliczce wymiarowej pod po
dziatka napisa¢ max mat.

Oto pokrétce streszczone podstawowe za-
tozenia nowej normy iysunkowej. W pierw.
szym projekcie byla ona ujeta obszerniej
i bardziej wyczerpujaco, niz w redakcji osta-
tecznej, na skutek zarzutu, iZ czynitoby tq
ja nadmiernie ciezka. Material rysunkowy;
normy zostal ograniczony do koniecznego
minimum, podobnie jak i ilo§¢ tablic cyfro.
wych i rysunkowych; ogdlem normy rysun-
ku technicznego, kitérych laczna ilosé¢ wyno.
si 31, obejmujg 199 rysunkow (wsrdd nich

Mrg ROMAN STANISEAW INGARDEN

wg wymiaréw max

wiele obejmuje pare do kilkunastu rysunkéw
czgstkowych), oraz 19 tablic.

Byloby rzecza ze wszech miar wskazanq.
aby wszyscy, ktorzy zetkna sie z nowa nor
mg rysunku techmicznego, zaréwmno w szkol,

Jnictwie, jak w przemysle, zechcieli wszelkie

uwagi krytyczne, jakie sie im nasung, skrzet-
nie notowa¢ i podawaé¢ do wiadomosci Ko.
misji Rysunku Technicznego PKN w Warsza.
wie, ul. Miodziezy Jugostowianskiej 2.

Sprawy bardziej istotne, zwlaszcza nadajg-
ce sie do dyskusii, mogltyby by¢ przekazywa-
ne do Redakcji ,,Mechanika” dla ogloszenia
ich drukiem, celem wymiany mysli. Wszyst-
ko to bedzie mogto by¢ wyzyskane w chwili
przygotowywania drugiego powojennego wy-
danfa normy rysunkowej.

PODSTAWOWE WIADOMOSCI Z OPTYKI

{dokonazenie)

Podstawowe prawa optyki geometryczne

Podstawowe prawa optyki falowej sprowa-
dzaja si¢ do rownan pola elektromagnetycz.
nego (rownan Maxwella), ktérymi nie bedzie.
my sie¢ zajmowal ze wzgledu na trudnosci
matematyczne oraz dlatego, ze dla teorii przy-
rzaddéw optycznych prawie w zupelnosci wy-
starcza przyblizenie, ktore daje optyka geo.
metryczna.

Optyka geometryczna op1era sie na nastepu.
jacych czterech prawach:

1. Prawo prostoliniowoéci: w prozni i w os.
rodkach jednorodnych $wiatlo rozchodzi sig
po prostych.

2. Prawo niezalezinosci: w wigzce promieni
poszczegolne czesci wigzki rozchodza sie nie-
zaleznie od innych czesci.

3. Prawo odbicia: kat odbicia rowna sie ka.
towi padania z przeciwnym znakiem i oba
katy leza w tej samej plaszczyznie (rys. 2a).

Rys.

2a, Prawo odbicia

4, Prawo zatamania: stosunek sinusa kata
padania z osrodka a do sinusa kata zalamania
w oérodku b jest staly i réwna sie wspdtczyn-

sina ¢,
= —_=n (gdzie c,1 ¢b
smf cp”

nikowi zatamania, -

‘Czwarte prawo, natomiast,

sg predkosciami rozchodzenia sie $wiatta
w osrodku ‘a i b). Wspdlczynnik zalamania
zalezy od diugosci fal (barwy $wiatta). Katy
padania i zalamania lezg w jednej plaszczyznie
(rys. 2b).

[

_kat padania

338467-226

Rys. 2b. Prawo zalamania.

Pierwsze trzy prawa znane byly juz w sta-
rozytnoéci i to nawet przedgreckiej (w Babi-
lonii i prawdopodobnie Egipcie); samo sformu-
lowanie praw jest, - oczywiscie, nowoczesne.
zostalo wykryte
dopiero w w. XVII (Willebrod Suell 1621 i nie-
zaleznie René Descartes 1637) mimo usilowan
wielu §wietnych eksperymentatoréw i teorety-
kéw, ponawianych wielokrotnie przez dlugi
szereg wiekow. Jest to bardzo ciekawy przy-
klad, pokazujacy, jak trudno wykry¢ jest cza-
sem prawo fizyczne, wydajgce sie po jego
sformutowaniu nadzwyczaj proste.

Soczewki i ich historia; rzemiosto optyczne

Gdzie i kiedy pojawily sie po raz pierwszy
soczewki trudno powiedzie¢. Faktem jest, ze
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szklo nauczono si¢ wytapia¢ w czasach przed-
historycznych, a umiejetnoé¢ szlifowania i po.
lerowania klejnotéw jest tez bardzo stara,
starsza, niz dokumenty pisane. W r. 1852
angielski archeolog John Layard odkryl w cza-
sie robot wykopaliskowych w Babilonii na
gruzach Niniwy plasko.wypukla soczewke
z krysztalu gérskiego Srednicy ok. 4 cm
i o ogniskowej ok. 10 cm. Wykopalisko to
odnosi sie do VIII w. przed Chr. Do jakich
celow soczewka ta byla uzywana i czy nie
tylko do ozdoby, niewiadomo. Filozof rzymski
Lucius Anneus Seneca {(um. 65 po Chr.) pisze
o kulach szklanych napelnianych wodg, ktére
spomagaja w widzeniu tych trudno widzial-
nych przedmiotow, ktdre czesto mecza oczy™.
Pliniusz Starszy (um. 79 po Chr)) pisze o ,za-
palajacych wlasnosciach soczewek zrobionych
ze szkla" (stowo leuticula = soczewka pow-
stalo w tym czasie i pochodzi, jak i u nas, od
nazwy rosliny soczewicy o nasionach ksztalttu
.soczewkowatego”). Podobno cesarz Neron,
ktéry byl krotkowidzem, uzywal czesto w Co-
losseum do obserwacji walk gladiatoréw so-
czewkowatych szmaragdéw jako okularéw.
Byly to jednak wypadki sporadyczne. Okulary
pojawily sig¢ dopiero w w. XIII prawie réwno-
czesnie w Anglii i Wloszech i rozpowszech-
nity sie bardzo szybko w Europie. Dla zaspo.
kojenia zapotrzebowania szkiel okularowych
powstalo wiele warsztatow optycznych z po-
czatku bardzo prymitywnych. Wedle opisu
neapolitariczyka  Baptisty Porty z 1591 —
w jego znanej ,Naturalnej magii”, encyklo.
pedii technicznej, poruszajacej wszelkie wow-
czas aktualne tematy, poczawszy od alchemii,
magnetyzmu, optyki, farmacji i t. d., a skon.
czywszy na kosmetyce, sztuce kucharskiej
i praktycznych grach — wyréb szkiet okula-
- rowych w w. XVI wygladat mniej wigcej tak:
Z ptynnego szkla wydymano duza kule o sre.
dnicy ok. stopy, nastepnie rozcinano ja dia-
mentem na male kawalki i z nich wycinano
krazki. Krazki te przyklejano kalafonig do
raczek. Powierzchnie wypukle szlifowano na
mokro twardym drobnym piaskiem z Vincentii
na wklestych talerzach zeliwnych o odpo-
wiedniej krzywiznie. Powierzchnie wkleste
szlifowano analogicznie na wielkich zelaznych
kulach podobnych do éwczesnych kul dziato-
wych. Po wyszlifowaniu soczewek z obydwu
stron, polerowano w podobny sposob, tylko,
7e zamiast zeliwnego podkladu uzywano
drewnianych czasz wyklejonych grubym su-
knem, a zamiast piasku (szmerglu) ,proszku
trypolitanskiego”, obecnie =zwanego rozem
polerskim, czerwonego tlenku Zzelaza. Polero-
wanie odbywato sig takze na mokro. Na koniec
oszlifowywano brzegi soczewki na kamieniu.
Stynne byly pracownie optyczne w Wenecji
(lustra weneckie) i w Holandii {rys. 3).
Uzywano takze jako podklad przy polero.
rowaniu skory i papieru. Newton, ktory wiele

Rys. 3. Skiep optyka holenderskiego J. van Lukena
z r. 1695.

swoich przyrzadéw optycznych wykonywat
w’iasnorqcznie (jak i wigkszo$¢ innych opty-
kow) wprowadzil pierwszy warstwe smoty
zmieszanej z kalafonig jako podklad przy po-
lerowaniu. Sposobu tego uzywa sie do dzi$
do t. zw. precyzyjnego polerowania, podczas,
gdy mniej precyzyjne wyroby optyczne przede
wszystkim okulary poleruje sie dzi$ na twar-
dym filcu. Zamiast talerzy i kul zeliwnych
wprowadzono z czasem wypukle i wklesle
»szale optyczne” z zeliwa lub mosigdzu, osa-
dzone za posrednictwem gwintu na pionowej
osi wprawianej w ruch obrotowy przy pomocy
napedu noznego lub mechanicznego. Po tej
szali porusza sie ruchem wahadlowym druga
o przeciwnej krzywiznie, na ktérej przykle-
jone_sq szlifowane lub polerowane soczewki
(od jednej do kilkudziesigciu, zaleznie od
wielko$ci promienia i Srednicy soczewki).
Ruch wahadlowy goérnej szali wykonywany
jest albo recznie, albo — co dzi§ przewaza —
automatycznie przy pomocy ,wahacza’, umo.
cowanego na mimosrodzie. , Automaty” takie
sg dzi§ przewaznie laczone w agregaty wielo-
wrzecionowe. Przewaznie soczewki zamoco.

4, Obrébka soczewek na automacie.

Rys.
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mocowuje sie przy obrobce automatycznej
na dolnej szali (rys. 4), nie jest to jednak
sztywna regula. ~

Praca optyka ogranicza sie do nakladania
szmerglu, lub innego $rodka polerujgcego przy
pomocy pedzelkdéw na powierzchnig szkla, do
kontroli i regulacji ruchu maszyny.

Szlifowanie sklada sie z kilku operacyj po-
czawszy od t. zw. ,zdzierania” — szlifowania
wstepnego grubym szmerglem na specjalnych
uproszczonych szlifierkach zwanych ,zdzie-
raczkami’, poprzez szlifowanie coraz drobniej-
szymi szmerglami do najdrobniejszego. Do
cyklu technologicznego nalezy jeszcze cigcie
szkla na pile diamentowej i centrowanie, czyli
oszlifowywanie brzegéw na specjalnej ma-
szynie ,centrownicy”.

Wszystkie te udoskonalenia sg juz dzielem
XIX w. i zostaly zapoczatkowane w Niem-
czech przez J. Fraunhofera (1787 — 1826)
i w Anglii przez Lorda Rossa. Fraunhofer
wprowadzil bardzo wazne ulepszenie: spraw-
dziany interferencyjne krzywizn. Do jego cza.
sow dokladnos¢ krzywizny soczewki zalezata
od dokladno$ci wytoczenia szali, a poniewaz
szale "ulegajg zuzyciu, trzeba je bylo stale
kontrolowa¢ i przetacza¢. Pomyst Fraunhofera
polegat na zastosowaniu zjawiska optycznego
zwanego pierScieniami Newtona. Powstaja
one gdy dwie sferyczne powierzchnie szklgne
o malej réznicy krzywizn zetkna sig w jed-
nym punkcie. Promienie swiatla odbl’t,q gd
obu powierzchni przebywaja drogi _162Dnia-
ce sie o podwdjna. odlegloé¢ powierzchni
(rys. 5). Gdy roznica ta wynosi polo_wg
diugosci fali A (lub 3/2, 52 i t. ‘d.) ,,grzl_)let“
fali jednego promienia zejdzie sig z ,,dphnq
fali drugiego i nastapi wygaszenie wzajemne.
Przeciwnie, promienie wzmocn:g Slg, gdy 191}
réznica drog wynosi catkowita wielokrotnosc
L. Obserwujac wiec $wiatlo odbite zobaczy-
my koncentryczne Kre.
gi jasne i ciemne (kre-
gi te bedg barwne, gdy
Swiatlo jest biale z po.
wodu roznicy dlugosci
fal u réznych barw).
W ten sposOob mozna
bardzo latwo stwier.
dzi¢ minimalna réznice
w krzywiznach obu
powierzchni. Wystar.-
czy wiec wykonac.

sacz;w/éf
S
Sprawazian N

333/87-R8

Rys. 5. Dzialanie' sprawdzianu interferencyjnego.
jeden- dokiadny wzér krzywizny, aby przy
produkcji tatwo stwierdzi¢ odchylenia od za.

danego wymiaru. Przez odpowiednie ,podci-

nanie” szal (t. zn. zeskrobywanie ich w $rod.
ku lub na brzegach) ,docigga” sie powierz-
chnig do powierzchni kontrolnej. Pierscienie
Newtona stopniowo sie rozchodzg i rozsze.
rzaja, az mozna uzyska¢ dopasowanie ,na
jeden kolor". :

W opisanym powyzej procesie produkcji
soczewek godnym uwagi jest sam proces po-
lerowania, Przy szlifowaniu grudki $cierniwa
sg twardsze od szkla, natomiast przy polero-
waniu srodek polerujacy jest od niego znacz-
nie migkszy. Polerowanie wigc nie jest to
proces mechanicznego rysowania materiatu
migkszego przez twardszy. Jak wykazaly
ostatnie badania jest to proces gléwnie che-
miczny. Na $wiezej powierzchni szkia (uzy-
skanej np. przez zlamanie kawatka szkia)
tworzy sie szybko w wilgotnym powietrzu
bardzo cienka warstewka zasadowych tlen.
kow (jest to t. zw. ,wyzasadowywanie sig"
szkla). Warstewka ta jest u roznych typoéw
szkiel réznej grubosci i skladu, grubos¢ jej
waha si¢ w granicach ok. 0,004 — 0,010 . .
Przy procesie polerowania nastepuje stale
zrywanie tej delikatnej warstewki i tworzenie
sie jej na nowo pod wplywem tlenku Zelaza
i wody. W ten sposéb drobne nierownosci po.
wierzchni szkla pozostate po koncowym szlifo.
waniu (wielkosci np. 0,5-0,8 1» ) zostajag war-
stewkami grubosci ok. 0,01 1+ powoli zupetnie
zniwelowane., ,Mat"” zamienia sie zwolna
w ,potmat” az po kilku godzinach polero-
wania otrzymujemy idealnie gltadka , wypo-
lerowana"” powierzchnie. Dokladnos¢ tej po-
wierzchni przewyzsza ogromnie dokladnos$é
otrzymywang przy wszelkich mechanicznych
metodach obrobki, co jest tym bardziej uderza.
jace, ze osigga sie ja na maszynach stosunko.
wo malo precyzyjnych. Nalezy jednak pod.
kreslié, ze w ten sposéb da sie wypolerowac
tylko powierzchnie sferyczng (i jako jej
wypadek graniczny ptaszczyzne). Kula bo.
wiem jest jedyna powierzchnig o stalej
krzywiznie w kazdym punkcie i w kaz.
dym kierunku. Przez ocieranie si¢ wiec po-
wierzchni szkla o wcigz to inne czesci szali,
dzialania lokalnych nieréwnosci i odstepstw
od sfery wzajemnie sie niweluja i znosza.
Préby wykonywania innych powierzchni
jak sferyczne (np. walcowych, torycznych,
elipsoidalnych, hyperboloidalnych i t. p.}
chociaz prowadzone od dawna i przez bardzo
wybitne jednostki (np. Descartes, Newton) do
dzi$ nie daly pozadanych wynikéw. Wpraw.
dzie mozZna, powierzchnie te wykonywac¢ i sa
one dzi$ wykonywane przy pomocy zlozonych
maszyn (glownie dla pewnych typéw okula.
ré6w, a takze reflektoréow), jednakze doktlad.
nosci ich sa znacznie nizsze od dokladnosci
powierzchni sferycznych, wykonywanych przy
tym tatwiej i taniej. Ten — czysto techniczny
fakt zawazyl! w sposéb istotny na rozwoju
i dzisiejszej postaci optyki geometrycznej.
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Inz. JAN PAWLIKOWSKI

USPRAWNIENIE OBROBKI TOCZENIEM

Tokarka uniwersalna jest najbardziej roz-
powszechniong obrabiarka, dzieki szerokiemu
zakresowi robot, jakie mozemy na niej wy.
konywa¢, Niemniej jednak seryjne wykony-
wanie przedmiotéw na tokarce jest dosé¢
kosztowne. Nalezy wiec w tych wypadkach,
gdy jestesmy zmuszeni zastosowaé tokarke
w produkcji seryjnej, usprawni¢ obrobke
przez zastosowanie urzgdzen, przyspieszaja-
cych prace na tokarkach. Pamietaé jednak
musimy, Ze obrobka wiegkszej ilosci jednako-
wych przedmiotdéw moze by¢ jedynie ko.
rzystnie przeprowadzona na tokarkach rewol-
werowych, witlonozowych lub automatach.

W wiekszoéci wypadkow praca na tokar.
kach zwyklych odbywa sie przy uzyciu jed-
nego noza; przy seryjnie prowadzonych robo-
tach przedmiotéw o zlozonych ksztattach, po-
woduje to duza strate czasu na zmiang i na.
stawienie nozy. Obrobke mozemy usprawnié
przede wszystkim przez zastosowanie imakow
wielonozowych oraz uzycie wzornikéw do
ustawienia nozy.

Rys. 1.

Dalsze usprawnienie obrébki toczeniem
mozna uzyskaé¢ przez zastosowanie dodatko-
wego suportu tylnego. W tym bowiem przy-
padku praca moze sie -odbywaé¢ jednoczesnie
dwoma nozami, osadzonymi w przednim i tyl-
nym imaku (rys. 1), na skutek czego istnieje
mozliwoéé stosowania wiekszego przekroju
wiora, bez obawy wyginania przedmiotu ob.
rabianego. Sposéb ten nadaje sig szczegolnie
do toczenia dlugich walow.

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze praca moze sig
odbywa¢ w ten sposéb, ze kaidy z nozéw

skrawa wiér o glebokosci g/2, réwnej poto-
wie grubosci warstwy skrawanej (rys. 1a), lub
tez glebokos¢ skrawania obu nozy jest jedna.-
kowa (réwna grubosci warstwy skrawanej),
a odpowiednie ustawienie nozy umozliwia uzy.

rC]: :
e2eee || }
=

8 7.6

Rys. 2.

skanie grubosci wiéra o wielko$ci rownej po-
lowie posuwu p/2 — (rys. 1b). Nalezy zwrocié¢
uwage, ze podczas toczenia sposobem poda.
nym na rys. 1 b, uzyskuje sig¢ lepszg gladkosc¢
powierzchni obrabianej.

W podobny spos6éb mozna toczy¢ gwinty,
z tym, ze jeden noéz pracuje jako zgrubny,
a drugi jako wykanczajgcy. Toczenie gwintu
za pomocg dwoéch nozy, mozna réwniez prze-
prowadzi¢ w ten sposéb, ze jeden néz (umo.
cowany np. w imaku przednim) pracuje pod-

Ll

128473

RIRINR:
) i[5
Rys. 3.
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czas ruchu suportu ku wrzeciennikowi tokar-
ki, drugi natomiast (np. umocowany w ima-
ku tylnym), skrawa podczas powrotnego ru.
chu suportu t. j.

—————T

328fs7-Ra

_ Rys. 4

tokarki. Wykorzystany jest wtedy ruch jalo-
wy, co oczywiscie przyspiesza pracg bez ob.
nizenia jakos$ci gwintu.

Celowe jest rowniez wyzyskanie nozy za-
mocowanych w imaku tylnym do podcinania
lub obcinania. Na rys. 2 przedstawiono spo-
sOb obrobki pierscieni tlokowych z odlanej
tulei. Obrobke zgrubng zewnetrznej i we-
wnqtrzne] powierzchni cyhndryczne] przepro-
wadza sie za pomoca nozy 1 i 2, obrébke zas
wykanczajacg tychze pow1erzchn1 — Za Ppo-
mocg nozy 3 i 4. Noze sg osadzone parami
w czteronozowym imaku suportu przedniego.

Pierécienie odcina sie za pomoca nozy 5
— 9, osadzonych w imaku suportu tylnego,
przy czym w ciggu jednego cyklu pracy uzy-
skujemy 4 pierscienie,

Skr6cenie czasu obrobki, mozemy uzyskac
rowniez przez zastosowanie kilku nozy jed-
noczeénie pracujacych. Na rys. 3a przedsta.
wiono sposob obrébki watka cylindrycznego

20l47-R5

Rys. 5.

na zwyklej tokarce ktowej przy uzyciu jedne-
go noza, oraz na rys. 3b, sposéb obrébki te.
go samego waltka na tokarce wielonoZzowej
za pomoca trzech nozy.

498

w kierunku ku konikowi

W przypadku pierwszym droga przejscia
suportu musi by¢ taka (biorac teoretycznie),
jaka jest dlugosc¢ walka.

W wypadku drugim, gdy skrawajq trzy no-
ze jednocze$nie, droga suportu bedzie wyno.
si¢ tylko 1/3 1. Czas maszynowy obrébki wat-
ka w przypadku przedstawionym na rys. 3a
wynosi

I, ==

l .
—— min,
p.n

a w przypadku za$ przedstawionym na rys. 3b

l .
tp,= b min,
przy czym I — ‘jest to diugo$¢ powierzchni
obrabianej, p — posuw w mmlobr. n — 1Iosc

obrotow walka na minute.

[y,

N

Y

Rys. 6.

s23/47R8

Czas obrébki w przypadku toczenia na to-
karce wielonozowej przy zastosowaniu 3.ch
nozy bedzie wiec ftrzykrotnie krotszy niz
w wypadku 3a.

Jeszcze  powazniejsze  skrocenie czasu
obrobki uzyskujemy podczas toczenia’ na to-
korce wielonozowej waltkéw wielostopnio.
wych, o kilku réznych $rednicach, gdyz jedno.
czesnie z toczeniem kilku czesci cylindrycz.
nych podcinamy powierzchnie czotowe za po-
moca narzedzi, osadzonych w tylnym su.
porcie (rys. 4).

Noze nalezy tak ustawié, azeby obrobka
wszystkich powierzchni cylindrycznych kon-
czyla sie jednoczes$nie. Do obrobki czesci
cylindrycznej o dlugos$ci 1 zastosowano dwa
noze: 1 i 2, rozstawione w odleglosci 1/2 i w
ten sposob osiagnieto skrécenie drogi suportu
wzdiuznego.
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Zastosowanie tokarki wielonozowej daje
w poréwnaniu do tokarki zwyklej, oszczednos¢
zaré6wno czasu maszynowego, jak i czasow
pomocniczych. Czas maszynowy skraca sie

o 1 o]

2

N

1)

IA—_
N
N

25l47-R7

Rys. 7.

wskutek zmniejszenia drogi noza, czasy zai
pomocnicze skracaja sie wskutek usuniecia
czynnosci zwiazanych z gamiana nozy i do.
datkowymi przesunieciami suportu.

Walki dluzsze, wielostopniowe, mozna obra.
bia¢ na wielonozéwkach w dwu lub wiecej
operacjach, przy uzyciu lunet. Na rys. 5 po-
kazano obrébke watka do silnika elekfryczne-
go, przy czym na rys. 5a widzimy obrobke
jednej czes$ci watka, a na rys. 5b — drugiej
czesci.

Zmiana nozy i ustawienie, przy przejsciu
z jednej operacji na druga wymaga czasu od
20 do 30 minut, w zalezno$ci od ilosci nozy.
Jak wida¢ niewielki czas ustawienia pozwala
na zastosowanie wielonozowek przy obrobce
nawet malych serii.

Doswiadczenia wykazaly, Ze dla calego
szeregu walkow oplaca sie stosowaé obrébke
na wielonozéwkach, poczynajac od serii 10
sztuk. W celu ulatwienia pracy i zmniejsze-
nia czasu nastawiania, nalezy z goéry przewi-
dzie¢ rozklad robdt na tokarkach wielonozo.
wych, umiejetnie dobierajac walki o zblizo-

nych wymiarach i ustali¢ kolejnos¢ ich ob.

rébki.

Walki i sworznie krétkie (do 100" mm diu-
gosci), nalezy wykonywaé¢ z preta na re-
wolwerdwkach.

Obok walkéw drugim typowym przedmio-

tem obroébki tokarskiej szczegdélnie w pro-

dukcji obrabiarkowej i
kola zebate.

Podamy tu kilka typowych przyktadéw to-
czenia ko6t zebatych na wielonozéwkach.
W celu racjonalnego przeprowadzenia obrobki
tokarskiej kot zebatych nalezy wszystkie,
produkowane w danej fabryce kola zebate
podzieli¢ na trzy zasadnicze grupy, a miano.-
wicie: kola walcowe, stozkowe i $limakowe.

motoryzacyjnej sg

Ilosciowo we szystkich wytwoérniach wy.
bija sie na pierwsze miejsce grupa kot wal-
cowych. Z grupy tej nalezy wydzieli¢ pod-
grupy wg wymiaréw i ksztattow konstrukcyj.
nych. Wiekszos¢ kot wykonuje sie z odlewow
Iub odkéwek, a male kola moga by¢ wykona-
ne z preta. Obrébke zgrubng, polegajaca na
toczeniu zewnetrznym jak i wierceniu otworu
mozna wykonywaé¢ na rewolweréwce jedno.
cze$nie (rys. 7).

W nastepnej operacji nalezy wykonac
otwor na gotowo, stosuja¢ wytaczanie, roz-
wiercania lub przeciggania, a nastepnie do.
piero przeprowadzi¢ obrébke tokarska wy-
kanczajgca.

Obrobke wykanczajacg ko6t zebatych naj.
lepiej jest przeprowadzi¢ na wielonozowkach,
przy czym odbywa sie to, celem uzyskania
wymaganych dokladnosci, przewaznie w dwéch
operacjach, a czasem dla két o ksztattach
zlozonych nawet w 3-ch operacjach.

r—-//;/ Ve
7,
—::—;?_ SRS AR
{;z::__ PR || S S

Q
% ol 13
e . 329/47-80
Rys. 8.
Naddatki obréobkowe przewidziane dla
obrobki na rewolwerdwkach wynosza od

0,75 do 1,5 mm na strone, a naddatki prze-
widziane dla ostatecznej obrébki wykancza-
jacej wynosi¢ powinny od 0,25 do 0,5 mm
na str\onq. :

Rys. 7 i 8 przedstawiajg sposoby obrébki
wykanczajacej kot zebatych na tokarce wie.

lonozowej.
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HENRY FORD

Zmarty w kwietniki b. r. Amerykanin
Henry Ford, byt twérca przemystu samo.
chodowego i nowych metod produkcji, ktore
udostepnity samochod szerokim warstwom
ludzi, wywotujgc wielkie zamiany w zyciu go-
spodarczym S$wiata.

Spogladajac na zycie i dzielo Forda, sta-
jemy wobec ogromu pracy, wysitku, wy-
trwatosci, woli — ktére wyniosty syna skrom-
nego farmera na czoto zycia przemystowego
Ameryki. W dziejach jego zycia mamy jedno-
czesnie przykiad, jak potezna idea i wytrwata
wola moze stworzy¢ wielkie perspektywy dla
milionowych rzesz ludzi, pobudzi¢ ich po-
trzeby, podnies¢ dobrobyt, przeksztatci¢ ich
umystowosg¢.

Mozna uwaza¢ za pewnego rodzaju para.
doks, ze Ford, ktory gtdt sie jednym z naj-
bogatszych ludzi Swiata (jego osobisty ma-
jatek wynosit 750 mil. dolaréw) i moze byé
uwazany za ulta-kapitaliste, byt raczej pionie-
rem demokratyzacji takiego, zdawatoby sie,
luksusowego $rodka lokomocji, jak samochdd.
Zdobywanie majatku nie uwazat on za zada-
nie przemystowca. Zadaniem tym jest stuzba
dla ogotu, dostarczanie ogétowi taniego i do-
brego produktu. Przedsiebiorca jest czescig
sktadowa organizmu spotecznego. Dochdéd
i zysk sg tylko nagrodag za dobrg stuzbe. Ford
jest przeciwnikiem zmniejszania zarobkow
w okresie kryzysu, ktory nalezy zwalczaé
obnizeniem cen towaru, osiggnietym przez
poprawe organizacji.

Po kilkudziesieciu latach nieustannej pracy,
osiggnawszy juz ideat swego zycia, Ford
stworzyt wlasny systemat filozofii, w ktorym
znajdujg odzwierciadlenie jego poglady na
roznorodne zagadnienia ekonomiczne, spo~.
leczne i polityczne. Nie jest to filozofia oparta
na jakichkolwiek spekulacjach, lecz zbiér
prawd, wynikajacych z przezyé¢, doswiadczen,
obserwacji zycia.
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Ponizej podajemy niektore mysli, rzucone
przez Forda w malo u nas znanej ksigzce
p. t Filozofia pracy".

Samodzielne myslenie

Zyjemy w czasach, gdy tempo zycia staje
sie coraz szybsze. Wielkie wynalazki, zwia-
szcza w dziedzinie komunikacji, rozszerzajg
horyzont myslowy ludzi. Czy jednakze idzie
z tym w parze ozywienie i usamodzielnienie
dziatalnosci myslowej?

tatwo jest mie¢ pewnag idee, przeja¢ ja od
innych, dziwi¢ sie czemus, pyta¢, stucha¢ —
nie jest to jednak jeszcze samodzielne my-
Slenie. Wszyscy mamy inteligencje — zdol-
nos¢ rozumienia ale mato kto ma zdolnos¢
samodzielnego myslenia. Inteligencja pozwala
nam poznac jedynie kontur zjawiska; mysle-
nie rozktada zagadnienie na elementy, bada
je oraz jego zwigzki z innymi zagadnieniami
i sklada je ponownie. -

A Wihasnie Swiat potrzebuje ludzi samo-
dzielnie myslacych. Jedno z najtrudniejszych
zagadnien przemystu polega na tym, aby
znalez¢ dos¢ ludzi, ktorzyby zadanie przemy*,
Sleli gruntownie, lub wykonawcéw, ktorzyby
beiz nadzoru i ciggltych wskazéwek byli zdolni
przeprowadzi¢ prace od poczatku do konca.

Cziowiek nie umiejacy samodzielnie my-
sle¢, nie jest cztowiekiem wyksztatconym, ile-
kolwiek by zdobyt stopni naukowych.

Réwnoczesnie metody wychowania powinny
uwzglednia¢ 'te wymagania i rozwijaé¢ zdol-
no$¢ samodzielnego mysSlenia. Ci, ktorzy te
zdolnos¢ posigda, staja sie czynnikiem ogol-
nego dobrobytu, postepu i pokoju.

Prawidtowe myslenie, ktére nakazuje po-
stepowa¢ w sposéb, sprzyjajacy prawidtowym

wzajemnym stosunkom ludzi i dostarcza
og6towi pomysinosci — jest ttez podstawg
moralnosci. ,Nie jestem pod tym wzgledem

sentymentalnym — moéwi Ford — lecz widze
w tym tylko dobrze pojety interes".

Usuwanie zta

W poszukiwaniu prawdy popetniamy za-
zwyczaj wiele omytek. Nie jest jednak ziem,
gdy omyiki te przyczyniaja sie do wskazania
wihasciwej drogi. Takie bladzenie nie stanowi
marnotrawstwa czasu. Stanowi ono jakby
-wiedze negatywnag*'.

Jednak samo wyszukiwanie bleddéw nie wy-
starcza. W wiekszej mierze niezbedna jest ich
analiza, gdyz ona dopiero prowadzi do po-
stepu. Jest zdumiewajace jednak, jak wieilki
procent ludzi inteligentnych woli ograniczac
sie do stwierdzenia skutkéw, gdy dochodzenie
analityczne przyczyn wymaga wiekszego na-
tezenia mysili.
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Wiekszo$¢ ludzi zuzywa znacznie wiecej
czasu i jsity wofli na usuwanie problemow
z drogi, niz na rozwigzywanie ich, cho¢ wy-
sitek zuzyty na rozwigzanie problemu sitg
rzeczy przynosi zaptate jtemu, kto tego do-
konywa.

Liczba zbednych czynnosci, ktére tysiace
ludzi co dzien wykonywa, jest zdumiewajaca.
Jest zadaniem ludzi o szerszym horyzoncie
usuwanie tych martwych gatezi z drzewa zy-
cia. Wielu pionieréw zycia przemystowego
zrobito juz znaczny krok w tym Kkierunku,
jednak pozostaje jeszcze szereg dziedzin
otwartych, jak np. dziedzina zycia domowego.

Jest o wiele tatwiej wykry¢ skutek zia,
niz usung¢ jego przyczyne; jednakze nie wol-
no nam cofa¢ sie przed tym. Nie mozna tez
tego omingé przez zwalanie winy na prze-
sztos¢. Gdy doszliSmy do wniosku, ze co$
jest nieprawidtowe — zaczyna sie nasza od-
powiedzialno$é. Usuwanie nieprawidtowosci
i robienie miejsca dla prawidtowego jest obo-
wigzkiem danego pokolenia wzgledem nastep-
nych.

Do takich nieprawidlowosci zycia nalezy
np. zastdéj gospodarczy, niemoznos$¢ otrzyma-
nia pracy przez ludzi, ktérzy chca pracowac.
Jest w tym co$ nienaturalnego, nie nalezy to
do porzadku rzeczy, danego przez Stwobrce,
lecz jest stworzone przez nas, przez braki na-
szej wiedzy.

Gdy poréwnywamy dzisiejszy stan mate-
rialny ludnosci amerykanskiej z dawniejszym,
to stwierdzamy, ze dzi$s jest o wiele mniegj
biedy niz niegdys. Ale, gdy zastanowimy sie
nad tym, jak by¢ powinno, to zobaczymy, ze
wiele jeszcze pozostaje do zrobienia. Byloby
inaczej, gdyby istniata wieksza skilonnos¢ lu-
dzi do usuwania ubéstwa, niz do tagodzenia
go. Dobroczynnos¢ nie moze by¢ sSrodkiem
przeciwko ubdstwu; zwalczy¢ je moze jedynie
wydajna praca.

Mato jest ludzi myslacych o niewyzyska-
nych bogactwach przyrody, a wystarcza cza-
sem tylko siegna¢, by je posigs¢. Czasem
twércza mysl jednego cztowieka wystarczy,
aby te bogactwa natury uczyni¢ niewolnika-
mi ludzkosci.
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Pionierzy

Wiekszos¢ ludzi uwaza, ze istnieje na Swie-
cie nie dlatego, ,aby by¢ pionierem nowych
idei, lecz tylko po to, aby trwa¢ w jaknaj,.
wiekszym szczesciu. Wolg loni czekaé, az
pionierem okaze sie kto inny. Moze wie-
rza, ze pewna idea, prowadzaca do postepu,
okaze sie zwycieska, ale w zadnym razie nie
chca przyspieszy¢ jej zwyciestwa przez czyn-
ne poparcie.

Wedtug mniemania wielu ludzi pewne
sprzecznosci spoteczne nigdy nie mogg by¢
rozwigzane, pewne programy nigdy nie uzgo-
dnione. | gdy znajda sie juz ludzie, ktorzy
pragng Swiat udoskonali¢, to nie natrafiajg na
przeszkody tylko wtedy, gdy postepujgw spo-
sob, nie szkodzacy chwilowemu zadowoleniu
opieszatych.

Na czoto wysuwajg sie ludzie, ktdrzy umiejg
wytycza¢ droge wihasciwego postepu. Nie
sg do tego powolani jedynie ludzie wyjatko-
wi; jest to dostepne dla kazdego, kto ma zna-
jomos¢ podstawowych prawd i zdolnos¢ oce-
ny, jak réznorodne czynniki wptywajg na
przebieg zjawisk otaczajgcego nas Swiata.

W tfaricuchu postepu kazdemu elementowi
przypada odpowiednie miejsce i odpowiedni
czas. Tak wiec np. samochoéd i samolot nie
mogltyby nigdy z powodzeniem sie rozwijag,
gdyby nie zostat wynaleziony silnik o we-
wnetrznym spalaniu. Wynalazek zawsze to-
ruje droge innemu wynalazkowi. Podobnie
rozwoj przemystu na wielkg skale byt przez
diugie Ilata wstrzymany 2z powodu braku
w faricuchu postepu cztonu w postaci sposobu
przenoszenia energii na wielkie odlegtosci.

Wystgpienie pewnych wydarzen mozna
przyspieszy¢, o ile sie odczuwa ducha czasow,
ktére ida, t j. posiada sie umiejetnosé¢ prze-
widywania, na jakie ogniwo postepu nadcho-
dzi czas. Jest wiec rzecza ludzi, zwlaszcza
miodych, obserwowac¢ znamiona czasu i przy-
gotowywac sie, aby w odpowiedniej chwili
zaja¢ nalezne miejsce w fancuchu postepu.
Dotyczy to nietylko przemystu, lecz kazdej
dziedziny dziatalnosci ludzkiej.

Opracowat inz. J. Obeliski
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DZIAL

Inz.-mech. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

SPAWALNICZY

SPAWANIE ZELIWA PLOMIENIEM ACETYLENOWO-TLENOWYM

(dokoficzenie)

PRZYGOTOWANIE ODLEWU
DO SPAWANIA

Przygotowanie odlewu do spawania jest
czynnoscig bardzo wazng. Czesci przeznaczo-
ne do polaczenia powinny byé¢ zukosowane za
pomocyg szlifierki lub $cinaka. Jezeli wyciecie
obrobiono za pomocg szlifierki, nalezy dobrze
oczys$ci¢ powierzchnie szczotka stalowa; po-
wierzchnia jest bowiem zaciggnieta grafitem,
ktory lepiej jest usunaé. Kat zukosowania po.
winien wynosi¢ 90°, Do 10 mm grubosci po-
winno sie stosowac¢ ukosowania na V, powy-
zej za§ — na X, jezeli oczywiscie dostep jest
mozliwy z obu stron.

Przygotowanie do spawania obejmuje ro-
wniez podgrzanie odlewu, catkowite lub
czesciowe w okreslonych miejscach. Podgrza.
nie musi byé oparte na dokltadnym przewidy-
waniu, jak bedzie stygl odlew. Spawacz musi
utozy¢ pewien, dobrze przemys$lany i uzgod-
nicny z kierownikiem plan, aby usung¢ wszel.
kie ryzyko niepowodzenia. Spawacz musi wie-
dzie¢, co bedzie dzialo sie z odlewem pod.
czas spawania i tak kierowaé stygnieciem,
aby za skurczem w tym samym kierunku szlo
naturalne odprezanie sie odlewu.

WPLYW PODGRZEWANIA

Na rys. 8 widzimy wykres zmiany tempera.
tury podczas spawania preta Zeliwnego o gru.
bosci 12 mm, z podgrzewaniem i bez pod-
grzewania. Przy spawaniu bez podgrzewania
krzywa przebiega bardziej stromo. Szybkie od-
prowadzenie ciepla jest powodem, Ze na od-
legtosci ok. 25 mm od spoiny wystgpuje
znaczny wzrost ilodci grafitu, co jest polaczo.

¢4
15001 Z podgrzewaniem
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Rys. 8. Rozklad temperatury przy spawaniu preta
zeliwnego o grub. 12 mm, z podgrzewaniem

-przed

ne z oslabieniem materiatu, czego nie stwier-
dza sie¢ w precie Zeliwnym spawanym z pod-
grzewaniem.

Czes¢ spawana bez podgrzewania musi nie
tylko znosi¢é wyzsze naprezenia skurczne, niz
w wypadku spawania z podgrzewaniem, ale
jeszcze doznaje oslabienia z powodu nieko-
rzystnej zmiany struktury w sasiedztwie
spoiny; prawdopodobienstwo wiec pekania
w czasie stygniecia jest tym wieksze.

SPOSOBY PODGRZEWANIA

Przy spawaniu malych przedmiotéw wy.
starcza podgrzanie palnikiem acetylenowym
samym spawaniem; przy spawaniu
wigkszych — mozna podgrza¢ przedmiot
w piecu gazowym, lub na zaimprowizowanym
ognisku z cegiel ogniotrwatych, ustawionych
w ten sposéb, aby od spodu byl dostep po-
wietrza, przy oblozeniu przedmiotu koksem
lub lepiej — weglem drzewnym. Koks zawiera
siarke, ktéra moze sie dosta¢ do plynnego ze.
liwa, co jest niepozadane; rowniez koks mniej
sie nadaje i z tego wzgledu, Ze wytwarza
zbyt wysoka temperature, a $cianki bezpo-
$rednio dotykajace zarzacego sie koksu sa
podgrzewane do znacznie wyzZszej tempera-
tury niz inne czeSci, co jest przyczynag po-
wstania dodatkowych naprezen. Lagodne na.
grzewanie, jakie osigga sie przy oblozeniu
przedmiotu weglem drzewnym, chociaz trwa
dluzej, jest dla spawania dogodniejsze.

Warsztaty, ktore spawajg stale przedmioty
podobnej- wielkos$ci, np. silniki samochodowe,
stosuja specjalne stoly, wylozone ceglami
szamotowymi 1 ogrzewane od spodu palni.
kami bunsenowskimi. W Zelaznej plycie stolu
i w ceglach robi sie otwory, przez ktore do.
prowadzany jest plonacy gaz. Blok silnika
ustawia sie na stole, obstawia wokoto ceglami
szamotowymi i przykrywa blachg z szeregiem -
otworéw dla odprowadzenia spalin, po czym
zapala sie palniki, dajac na poczatku maly
plomien, ktéry powoli sie powieksza. Ogrze-
wanie powinno sie doprowadzi¢ do tempera.
tury 7000 — 8000 C. Szybko$¢ podgrzewania
zalezy od wielkoSci przedmiotu, jego kon.
strukcji i rodzaju materiatu, np. przv spawaniu
blokéw cylindrycznych wtladciwa temperatu-
ra nie powinna by¢ wczesniej osiagnieta niz
po uplywie godziny.

Niezaleznie od rodzaju urzadzen podgrzewa-
nie nalezy prowadzi¢ w ten sposdb, aby in.

i bez podgrzewania.
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tensywniej byly podgrzewane czesci grubsze,
a rozklad temperatur byl mniej wiecej jedno-
stajny.

TECHNIKA SPAWANIA

Przedmiot tak powinien by¢ ustawiony przy
podgrzewaniu, aby bez ruszania go mozna by.
to przystapi¢ do spawania. W czasie spawa-
nia nie podsyca si¢ juz wiecej ogniska, a na-
wet gasi sie palniki, jesli podgrzewano plo-
mieniem gazowym.

Wydajnos¢ palnika nalezy dobraé nietylko
w zaleznos$ci od grubosci Scianki spawanej,
ale rowniez od masy calego przedmiotu.

Dla orientacji, mozna przyjac, ze wydajnoéé‘

palnika odniesiona do 1 mm grubosci powinna
wynosi¢ 150 litrow acetylenu na godzine. To
znaczy, ze przy spawaniu Scianki 10 mm nale.
zy na palnik nalozy¢ nasadke o wydajnosci
1500 litrow acetylenu na godzine.

Plomien powinien by¢ bardziej ,miekki”
niz przy spawaniu stali, to znaczy, ze cisnie-
nie gazow powinno byé nieco mniejsze. Plo.
mien powinien by¢ obojetny, ani nawegla-
jacy, ani utleniajacy. Szczegdlnie nalezy sie
wystrzega¢ nadmiaru tlenu.

Pateczki zeliwne musza byé dostatecznej
grubcsci, aby spawanie odbywalo sig dos¢
szybko, gdyz diugie nagrzewanie kapieli po-
woduje wypalanie sie krzemu i tworzenie
ziarn Zeliwa bialego. Przecieinie grubosé pa-
teczki powinna wynosi¢ okolo polowy gru-
bosci Scianki. Pateczki powyzej 10 mm stosuje
sie rzadko.

Peoniewaz powstajace przy spawaniu tlenki
sq trudniej topliwe niz samo zeliwo (w prze.
ciwienstwie do stali miekkiej), przeto nalezy
uzywact topnikdéw, ktdre redukujg tlenki i two-

rzg z nimi zuzel, lzejszy od zeliwa, aby wy.’

plywal on na powierzchnie kapieli i mogl!
by¢ tatwo usuniety. Znajdujace si¢ w handlu
topniki, przewaznie boraks, lub mieszanina
boraksu z innymi topnikami, majg postac
proszku, w ktérym spawacz macza rozgrzany
koniec pateczki.

Samo spawanie rozpoczynamy od rozto-
pienia metalu rodzimego w glebi rowka, na-
dajac palnikowi ruchy pélkoliste. Po utwo-
rzeniu sie jeziorka metalu, zanurzamy w nim
koniec pateczki pokrytej topnikiem i stapiamy
odpowiednia ilo$¢ zeliwa z pateczki. Po wy.
pelnieniu rowka przesuwa sie palnik i tworzy
nastepne jeziorka plynnego metalu. Palteczki
nie nalezy topi¢ bezposrednio palnikiem,
a jeziorko powinno by¢ dostatecznie gorace,
aby koniec pateczki w nim sie rozptywal. Aby
ulatwi¢ topienie, stosuje sie paleczki o prze-
kroju czworokatnym, ktére w stosunku do
pateczek okraglych o tym samym przekroju
maijg powierzchnie boczng wiekszga o ok.

11%.

Lekkie poruszanie paleczki wewnatrz je-
ziorka ulatwia Wyplywame zuzla na powierz-
chnie kapieli.

Koniec jaderka (qula) plomienia, ktéry ma
najwyzsza temperature, nalezy trzymaé¢ w od.
legtosci ok. 5 mm od powierzchni plynnego
metalu, gdyz dotykanie jaderkiem metalu po-
woduje powstawanie ziarn bialego zeliwa.

Natychmiast po ukoficzeniu spawania nale.
zy twarda szczotka stalowg lub pilnikiem
oczy$ci¢ powierzchnie z zuzla i zanieczysz.
czen. Potem nalezy zndéw rozpoczaé ogrzewa.-
nie, a po doprowadzeniu odlewu we wszyst-
kich miejscach do jednakowej temperatury,
okryé starannie ognisko i pozostawié do po-
wolnego ostygniecia. Jezeli ogrzewa sig przed.
miot paIn1kam1 gazowyml nalezy przymykac
stopniowo, a nie gasi¢ raptownie.

PRZYCZYNY NIEPOWODZEN
PRZY SPAWANIU ZELIWA.

Najbardziej pospolita wadg spoin wykona.
nych na zeliwie jest niedostateczne polgczenie
sie metalu dodanego z metalem rodzimym,
t. j. zle wtopienie metalu, ktére moze pocho-
dzi¢ z niedostatecznego stoplenia metalu ro.
dzimego lub z dostania sie tlenkéw pomigdzy
metal rodzimy a metal dodawany. Powodem.
tego bywa nadmiar tlenu w plomieniu. Two.
rzg sie wéwczas poklady tlenkow, zmniejsza.
jace wytrzymato§é polaczenia.

266(a7-R §.

Rys. 9. Twarde ziarna zeliwa ,zabielonego®, tworza-

ce sie zazwycza] blisko powierzchni poszczegdlnych

warstw spoiny, wskutek wypalenia sie krzemu i szyb-
kiego stygniecia.

Réwniez czesto zdarza sie niedostateczny
przetop, t. j. nie wypelnienie metalem dolnej
czesSci rowka spoiny, czego przyczyng moze
by¢ nadmiar tlenu w plomieniu lub nieodpo-
wiednia wielko$¢ plomienia.

Nalezy takze unika¢ powstawama twar.
dych, trudno obrabialnych miejsc, utworzo-
nych przez biale zeliwo. Jak wspomniano juz,
tworzenie sie bialego ‘zeliwa jest zalezne od
zawarto$ci krzemu i szybkosci studzenia. Dla.
tego tez przy spawaniu zeliwa stosuje sig pa-
teczki z duza domieszkg krzemu (3 — 4%)
i. uwaza sie, aby studzenie nie odbywalo sie
zbyt szybko. Nalezy podkredli¢, ze obrabial.
no$¢ spoiny potrzebna jest przede wszystkim
w warstwie goérnej, a ta wlasnie jest narazona
na szybkie ochlodzenie i w tej warstwie naj-
czesciej tworzg sie gniazda zeliwa bialego,
t. zw. ,wilki" (rys. 9). Spawacz powinien zatem
chroni¢ gérng warstwe przed dostgpem chtod.
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Rys. 10. Naprawa peknietej poprzez tozysko ramy
maszyny parowej za pomocg spawania acetylenowego.

nego powietrza. Aby uniknaé¢ zbyt szybkiego
chtodzenia nalezy wystrzegac sie:

a) ukladania metalu dodawanego na nie-
dostatecznie zagrzanej powierzchni,

b) niedostatecznego wtopienia jednej war-
stwy metalu w druga,

C¢) uzywania pateczek zbyt grubych, Ilub
zanurzania do kagpieli pateczki niedosta-
tecznie podgrzanej.

Poniewaz strata krzemu moze by¢ takze po.
wodem powstawania twardych ziarn biatego
Zeliwa, nalezy unika¢ nadmiernego wypalania
sie krzemu. Pewna strata jest nieunikniona,
ale te wyréwnuje sie dodajac metal, ktory
zawiera wiecej krzemu niz przedmiot.

Okolicznosci, ktére sprzyjaja nadmiernemu
ubytkowi krzemu sg nastepujace:

a) burzliwe topienie sie metalu®

b) ptomien utleniajacy,

c) zbyt silny ptomien,

. d) przegrzanie metalu,

e) dotykanie metalu jadrem ptomienia,

zbyt cienka pateczka,

g) nieodpowiedni materiat pateczki.

h) zbyt powolne spawanie.

Trzecig z kolei wada czesto spotykana, jest
porowatosc spoiny. Niepbrowate zeliwo trudno
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jest uzyskaé, tak przy odlewaniu w odlewni,
jak i przy spawaniu, ktére jest — mozna po-
wiedzie¢ — odlewaniem w miniaturze.

Plynny metal podczas spawania nasyca sie
gazami, pochodzacymi z palnika, z wypalo.
nych czastek metalu, z powietrza, wreszcie
z samego metalu rodzimego. Podczas krzepnie-
cia metalu gazy wydzielajg sie i tworzg pory,
lub wieksze pecherze.

Zbyt ,burzliwe" topienie sie metalu, reakcje
pomiedzy gazami pochtonietymi, lub pomiedzy
gazami i zanieczyszczeniami, obecnymi w me.
talu, sprzyjaja tworzeniu sie pecherzy.

Praktyka wykazuje, ze okolicznosci, ktoére
sprzyjaja tworzeniu sie pecherzy w spoinie
sg hastepujace:

a) Zanieczyszczenie, rdza, zgorzelina na
powierzchniach tgczonych. Odpowiednie
oczyszczenie powierzchni jest oczywiscie
niezbedne.

b) Niewtasciwa regulacja ptomienia. Wspo-
mniano juz wyzej, ze ptomien powinien
by¢ obojetny, t j. bez nadmiaru tlenu,
lub acetylenu. Nalezy zaznaczy¢, ze przy
spawaniu z podgrzewaniem odlewu
mozliwos$¢ zagrzania palnika jest wieksza,
niz przy spawaniu stali; zagrzanie zas
palnika powoduje jego rozregulowanie
i tworzenie sie ptomienia utleniajgcego.
Spawacz nie moze polega¢ na regulacji
poczatkowej palnika, lecz w czasie spa.
wania musi zwraca¢ uwage na ksztaht
jadra ptomienia i doregulowywac¢ palnik.

¢) Uzywanie niewtasciwego spoiwa, zawie-
rajgcego zbyt duze ilosci siarki i fosfo-
ru, o niewlasciwym sktadzie pod wzgle-
dem zawartosci wegla i krzemu.

d) Zbytmiska temperatura kapieli — gesty
metal nie pozwala na ulotnienie sie ga-
zZOw.

e) Zty materiat samego odlewu; moze on
zawiera¢ rozne zanieczyszczenia, ktoére
powodujg powstanie licznych por. Jest
to t. zw. zeliwo spalonel).

Rys. 11. Naprawa gtowicy silnika gazowego, bardzo

silnie uszkodzonej

1) W pierwszej czeéci tego artykutu (zeszyt 9/47)
pod rys. 2 powinien by¢ podpis: zeliwo spalone,
a pod rys. 3 — zeliwo szare.
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Rys. 12 Naprawa ramy pompy wodnej.

f) Zbyt energiczne mieszanie metalu sto-
pionego; wspomniano juz, ze lekkie ru-
chy koncem pateczki utatwiajace wydo-
bywanie sie gazéw i tlenkéw na po-
wierzchnie' kgpieli sg pozadane, jednak
energiczne mieszanie ptynnego metalu
daje przeciwny efekt.

g) Niewtasciwa metoda dodawania spoiwa;
pateczke dobrze ogrzang nalezy zanu-
rza¢ w kapieli, w celu stopienia jej, a nie
topi¢ jadrem piomienia i dodawacd
kroplami, ktore natychmiast pokrywajg
sie tlenkami.

h) Zanieczyszczenie spoiny gazami z po-
wietrza. Plomiern acetylenowo-tlenowy,
tworzgc atmosfere ochronng (redukujaca)
wokot spoiny, stanowi naturalne zabezl
pieczenie jej od wplywu atmosfery. Nie
nalezy wiec odsuwac palnika niepotrzeb-
nie i wykonywaé¢ zbytecznych ruchow
poprzecznych.

SPAWANIE ZELIWA CIAGLIWEGO
(KUINEGO)

Spawanie zeliwa ciagliwego, czesciowo od-
weglonego jest bardzo trudne z powodu jego
niejednorodnej struktury. Ogdllne wskazowki
dotyczace spawania szarego zeliwa wazne sg
i. dla zeliwa ciaggliwego, lepiej jednak w tym
wypadku stosowaé lutospawanie palnikiem
acetylenowym, przy ktérym unika sie topienia
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metalu rodzimego, a jako spoiwo stosuje sie
mosigdz.

Tak samo lutospawanie jest bardziej wska-
zane, niz zwykte spawanie, jezeli odlew jest
bardzo porowaty, zawiera duzo fosforu i in-
nych zanieczyszczen?.

PRZYKLADY SPAWANIA ZELIWA

Na rys. l0a widzimy pekniete na catym
przekroju tozysko ramy maszyny parowej, kto-
re zostalo ponadto poobttukiwane na rogach.
Te ostatnie uszkodzenia nie byly trudne do
naprawy, natomiast powazne trudnosci przed-
stawiatlo spawanie przekroju dwuteowego,
ktérego grubos¢ w dolnej czesci wynosita 40
mm a w goérnej — 25 mm.

Catg stope ramy obstawiono cegtami, obilo-
zono weglem drzewnym i ogrzewano w ciagu
4 godzin; przy tej pracy zajetych byto dwu
pomocnikow spawacza. Pekniety przekrgj
zostal zukosowany na X, a w celu przyspie-
szenia roboty 2-ch spawaczy spawato jedno-
czeSnie. Rama zawieszona na tancuchu prze-
rzuconym przez wielokrgzek byta obracana
w ten sposob, aby spoina byla stale w poto-
zeniu poziomym. Samo spawanie zajeto 3
godziny. Zuzyto: tlenu 3,5 m3, karbidu — 14
kg, pateczek — 4 kg, proszku (topnika) —
100 g, a wegla drzewnego zaledwie 10 kg. Na
rys. IOb widzimy rame po spawaniu.

Rys. 11 przedstawia gtowice silnika gazowe-
go peknieta wokoto kotnierza na catym prawie
obwodzie (pekniecie na diugosci ok. 1500 mm,
grubos¢ Scianki 20 mm) i wzdtuz prawie na
catej dtugosci (400 mm) i to kilkakrotnie (przy
tym pekniecia krzyzujg sie ze sobg). Na-
prawe przeprowadzono w ciggu 16 godzin bez
przerw, gdyz spawania zeliwa nie mozna do.
konywac¢ czesciami. 6 godzin zajelo przygo-
towanie ogniska, ukosowania peknie¢ i pod-

Rys. 13, Naprawa tloka silnika gazowego.

2) Metoda lutospawania bedzie omoéwiona w osob-

nym artykule.
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Rys. 14. Spawanie peknie¢ na ostonie wodnej silnika
samochodowego.

grzewanie, po czym dwu ludzi pracowato 10
godzin (.spawacz i pomochik, z dodatkowym
palnikiem do podgrzewania). Zuzyto wegla
drzewnego 60 kg, pateczek — 5 kg, proszku —
0,25 kg, tlenu — 4,5 m3, karbidu 20 kg. Koszt
naprawy wyniést ok. 5.000 zt. (maj 1947).

Réwnie efektowng naprawe, choé¢ znacznie
mniej wymagajaca pracy, przedstawia rys. 12
Wskutek urwania sie korbowodu goérna czesc
ramy pompy wodnej o mocy 16 KM zostata
wybita i catkowicie oderwana. Wskutek dos¢
ztozonego ksztatltu rozerwanych przekrojow,
ukosowanie i dopasowanie czesci odtamanej
przedstawiato znaczne trudnosci,.tak ze na-
prawa wraz z przygotowaniem i podgrzaniem
zajeta 5 godzin pracy spawacza i dwéch po-
mocnikoéw. Zuzyto 2 m3tlenu, 10 kg karbidu,
2 kg pateczek i 01 kg proszku; na podgrzanie
zuzyto 16 kg wegla drzewnego.
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Dos¢ czestym wypadkiem jest pekanie de-
nek tlokéw w silnikach gazowych (rys. 13).
Tiok o Srednicy 300 mm i wysokosci 550 mm
pekt na samym szczycie, na dlugosci ok. 120
mm. Po zukosowaniu na V, zagrzano tlok na
ognisku z wegla drzewnego i dwoch spawaczy,
idgc od Srodka ku brzegom, spawato jedno-
czesnie, aby wykona¢ prace mozliwie szybko.
Cata praca z przygotowaniem zajeta 3 godziny,
przy tym zuzyto 5 kg wegla drzewnego, 1 m3
tlenu, 5 kg karbidu, 1,6 kg pateczek zeliwnych
i 0,05 kg proszku. Po spawaniu zagrzano tiok
ponownie w celu usuniecia naprezen we-
whnetrznych.

Wreszcie przykiad najbardziej pospolitej
roboty,przedstawia rys. 14. Pekniecie bloku
6-cylindrowego silnika nastgpito wskutek za-
marzniecia wody. Scianki plaszcza, grubosci
5 mm, zostala rozsadzona w dwu miejscach,
na dtugosci 300 mm i 400 mm. Po zukosowaniu
szlifierkg pekniecia zagrzano blok na ognisku
z wegla drzewnego. Szczeliny spawano po
kolei, idac od srodka ku koricom. Dotozono
wszelkich staran, aby blok stygt réwnomier-
nie i bardzo powoli, otulajgc go arkuszami
azbestu i blachg, po catkowitym obsypaniu
zarzacym sie weglem i réwnomiernym pod-
grzaniu cafosci. Zuzyto ok. 30 kg wegla
drzewnego, 800 litrow tlenu, 2,5 kg karbidu,
0,5 kg pateczek i 50 g praszku. Samo spawanie
zajeto 1,5 godz. czasu spawacza i pomocnika.
Na przygotowanie zuzyto 4 godziny. Koszt
wiasny tej naprawy wyniést ok. 1500 zi. (maj
1947).

Przykiady te dajg pojecie o tym, jak .sie
przedstawiajg roboty tego rodzaju pod wzgle-
dem czasu i kosztow. W porownaniu do war-
tosci przedmiotéw uratowanych koszty spa-
wania sg minimalne i w wiekszosci wypadkow
zawierajg sie w granicach 10 — 15% kosztow
nowego przedmiotu.

Przy braku czesci wymiennych naprawa
odlewéw za pomocag spawania jest nietylko
procesem bardzo korzystnym, ale wprost nie-
odzownym dla utrzymania urzadzen fabrycz-
nych w stanie czynnym.

SPAWANIE tUKOWE TRZEMA ELEKTRODAMI

Nowa metoda spawania lulkowego opracowana przez
wytwoérnie samolotéw Curtiss — Wright Corporation,
stanowi powazny krok naprzéd w spawaniu tukowym
metali niezelaznych. Aczkolwiek zwykte spawanie tu
kowe elektrodami otulonymi stosowane jest od dawna
w przemysle da metali niezelaznych i ostatnio uczy-
nito duze postepy, nie statlo sie jednak dotychczas me-
todg o powszechnym zastosowaniu, jakag jest np. spa-
wanie acetylenowo-tlenowe. Dlatego nowa metoda
o 3-ch elektrodach zastuguje na uwage.

Z tych 3-ich elektrod, dwie elektrody sa weglowe,
a trzecia, peilnigca role spoiwa, jest wykonana z me
talu (rys. 1). Elektrody weglowe sg wilaczone w obieg
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pradu zmiennego, a elektroda metalowa — w obieg
pradu statego.

Poniewaz oba obwody sa potgczone z soba, wiec po-
miedzy przedmiotem i elektrodami powstajg dwa tu-
ki, a pomigdzy elektrodami samymi 3 tuki, ktére po-
zwalajg na bardzo intensywne wydzielanie ciepta.

Po raz pierwszy zastosowano te metode w czasie
wojny do spawania zbiornikéw samolotowych o po-
jemnosci 1.000 litréw, wykonywanych z blachy alu-
miniowej o grubosci 2 mim.

Spos6b prowadzenia elektrod w czasie spawania
przedstawia rys. 2. Na uchwycie elektrod weglowych
znajduje sie dzwignia do wigczenia pragdu zmiennego,
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Rys. 1 Spos6b prowadzenia elektrod; w uchwycie

prowadzonym prawg reka umocowane sg 2 elektrody

weglowe, a w uchwycie prowadzonym lewg reka—
elektroda metalowa, otulona.

ktéry daje tuk miedzy elektrodami weglowymi. tu-
kiem tym mozna operowac¢ swobodnie, jak palnikiem.
Gdy elektrode metalowg zblizy sie do tuku na odle-
gtos¢ 10 — 20 mm zajarza sie tuk pradu statego, jar'
to pokazano na rys. 1

Rys. 2. Schemat obiegu
pradu zmiennego i pradu
statego przy spawaniu troj-
elektrodowym, C — elek-
trody weglowe, M — elek-
troda metalowa, S—zroédto
pradu statego, Z — zmien-
nego, P — przedmiot spa-
wany.

_ Natezenie pradu statego wynosi zaledwie potowe na-
tezenia stosowanego przy zwykltym spawaniu tukowym
elektrodami o tej samej grubosci; natezenie zas$ pradu
zmiennego jest o 25 proc. wieksze. Zuzycie energii,
dzieki jej skoncentrowaniu jest niewielkie; np. przy
spawaniu blachy aluminiowej o grubos$ci 2 mm zuzy-
cie pradu wynosi ok. 1 kWh na 1 m spoiny.

Na rys. 3 przedstawiono dla poréwnania a) zwykig
spoing, tukowg na blasze aluminiowej o grubosci
3 mm, b) spoine wykonang spawaniem- 3-elektrodo-
Wym, oraz c) spoine wykonang spawaniem acety-
lenowym.

Liczne pory, widoczne na przekroju a) sa wypet-
nione gazami gtéwnie wodorem, ktéry tworzy sie ob-
ficie z otuliny elektrody, a przy szybkim stygnieciu
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nie ma ‘czasu wydosta¢ sie z metalu. Poniewaz przy
spawaniu 3-ma elektrodami, metal utrzymuje sie diu-
zej w stanie ptynnym, gazy wydostajg sie swobodnie
na zewnatrz. Spoina acetylenowa, mimo ze jest
prawidtowo wykonana, posiada jednak drobniutkie
pory.

Jak wida¢ w spawaniu 3-elektrodowym techniki
pozyskata nowy sposéb jspawania metali kolorowych.

W wypadku spawania zbiornikéw samolotowych,
kazdy z nich posiadatod 4do5 m spoiny, starano sie
wiec zastosowacé spawanie tukowe, jako znacznie szyb
sze od acetylenowego. Poniewaz, ani spawanie elek-
troda weglowa (stosowane np. z powodzeniem dé mie -
dzi), ani elektrodg metalowa, nie dawato dobrych wy-

a)

c)
Rys. 3. Przekrdj spoin wykonanych na blasze alumi-
niowej o grubosci 3mm, a) spoinatukowa zwykia, b) wy-
konana nowa - metoda, c) spawaniem acetylenowy”.

nikéw, sprébowano zastosowa¢ metode taczaca zale-
ty obu tych sposobéw (duza szybko$¢ topienia przy
swobodnym operowaniu zréditem Ciepta) i to potgcze-
nie okazalo sie korzystne.

Jedyng wada tej metody jest konieczno$¢ pracy
obiema rekami, przy czym niezbedna jest do$¢ duza
swoboda ruchéw; w ciasnych miejscach, przy Utrud-
nionym dostepie, stosowanie tego sposobu nie jest ta-
twe.

(Product Engineering, listopad 1945). z. D.

INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Z dniem 31 grudnia b. r. uptywa termin sprzedazy ksigzki: Inz.-mech. Roman Sypniew-
ski' ,ZARYS WIADOMOSCI O METALACH | STOPACH PRZEMYSLOWYCH" po wyjatko-

wy przystepnej cenie ulgowej zt 450.— dla cztonkéw SIMP oraz miodziezy szkolnej.

Po-

czawszy od 1 stycznia 1948 r. cena ulgowa pow. ksiazki bedzie wynosi¢ zt 540.—
ZamoOwienia na pow. ksigzke po cenie zt 450.— nalezy kierowac¢ pod adresem:

Instytut Wydawniczy SIMP Warszawa 32, Mickiewicza 18 najpdzniej

do dnia 31

grudnia 1947 r.t wptacajgc réwnoczesnie naleznos¢ na konto PKO 1— 4655.
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PRZYGOTOWANIE BLACH ALUMINIOWYCH DO SPAWANIA

Podstawg przy wyborze ksztattu brzegéw blach alu-
miniowych, tgczonych za pomoca spawania acetyleno-
wego, sa trzy okolicznosci: 1) aluminium ma bardzo
mata wytrzymatos¢ w bliskosci punktu topliwosci,
tak, ze zapada sie catymi ptatami pod wilasnym cie-
zarem; 2) tlenek aluminium ma wyzszg temperature
topliwosci niz sanfo aluminium, a wiec pozostaje
w stanie statym i trzeba go redukowa¢ za pomoce
topnikéw (proszkow).

Rys. 1. Aluminium posiada w wysokiej temperaturze
niewielka wytrzymatosé, ponadto zas$ cienkie blachy
tatwo ulegaja spaczeniu; spawanie odbywa sie wiec
w odpowiednim uchwycie, miedzy arkuszami azbestu.

Przy bardzo cienkich blachach (do 1,5 mm grubo-
Sci) stosujemy zazwyczaj zwykte zlgcza czotowe, bez
ukosowania. Trzeba tylko réwno obcia¢ blachy taczo-
ne, aby po zestawieniu do siebie przylegaty.

Lepsze jednak jest zigcze krawedziowe (rys. 1).
Wysokos¢ zagietych krawedzi powinna by¢ réwna
grubosci blachy lub nieco wieksza. Zagiecie najlepiej
wykona¢ na odpowiednio zaokraglonym kawatku ze-
laza, pobijajac miotkiem drewnianym.

Blachy od 2 do 5 mm przygotowuje sie do spawa-
nia, nacinajac krawedzie co 5 — 8 mm na gtebokosci
ok. 2 mm (rys. 2). Naciecia te wykonuje sie zwykiym
Scinakiem i miotkiem. Maja one na celu utatwi¢ do-
bre przetopienie i dostep topnika do dolnej czesci zta-
cza jj. do grani, ponadto przeciwdziatajg wypaczeniu
sie blachy. Przy takim przygotowaniu tatwiej jest
réwniez unikngé wytopienia dzi,ury.

Najodpowiedniejszy spos6b przygotowania blach
O grubosci od 5 do 10 mm jest przedstawiony na
rys. 3. Prog (cze$¢ niezukosowana), o wysokosci 2 — 3
mm jest naciety, jak wskazuje rysunek. Kat Zukoso-
wania blach o grubosci 5 mm wynosi ok. 120 stopni
1zmniejsza sie w* miare wzrostu grubosci do 90 stopni.

Rys. 2, Naciecia wzdtuz brzegéw taczonych utatwiaja
spawanie blach aluminiowych.

Blachy wiekszych grubosci powyzej 10 mm, ktore
mozna spawac¢ obustronnie, ukosuje sie na X, z pro-
giem w gardzieli rowka o wysokosci 3 — 4 mm. na-
cinanym analogicznie do rys. 2 Jezeli ukoésowanie
rowka na X przedstawia trudnosci mozna tez zasto-
sowa¢ i przy wiekszych grubosciach ukosowanie na
V (rys. 3), bez nacinania karbéw. Po wykonaniu
spoiny nalezy blache odwrécié, wycig¢ Scinakiem zto-
bek od strony grani, usuwajagc w ten sposéb warstw?
dolng o grubosci wynoszacej od 10 do 15% gru-
bosci blachy, a nastepnie ztobek ten zapetni¢ spoiwem.

Rys. 3. Ukosowanie na V z nacieciem progu.

ktadac warstwe odpowiedniej grubosci. Jest to t. zw.
spoina na V podpawana.
(Oxy — Acetylene Tips, lipiec 1944).

CIEKAWY WYPADEK NAPAWANIA

Przypuszczalnie najwiekszg robotg napawania z do-
tychczas wykonanych na catym $wiecie jest pogrubie-
nie walca ze stali chromowo-wanadowej, wagi 41 ton,
ktérego $rednica na diugosci 90 (okoto 2300 mm)
wskutek zuzycia zmniejszyta sie z 53 (ok. 1345 mm)
do 48,5 (ok. 1230 mm). Napawanie to wykonano w sta-
lowni Johnes and Laughtin Steel Corp., Pittsburg
USA.

Na ogét napawanie tego rodzaju walcéw na po-
wierzchni pracujacej dotychczas nie bylo stosowane.
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Jedynie czopy krzyzowe tych walcéw, ulegajace szyb-
kiemu zuzyciu, byty doprowadzane do normalnych
ksztattow przez napawanie i tego rodzaju zabiegi byty
nieraz opisywane w literaturze.

Robote te przeprowadzono w sposéb nastepujacy:
naprzéd zbadano za pomocag przyrzadu akustycznego,
czy pod tuszczaca sie w wielu miejscach powierzchnig
nie ma glebszych peknieé¢, a nastepnie obtoczono w a-
lec, zmniejszajac jego S$rednice jeszcze o 30 mm, aby
doj$¢ do metalu zdrowego. Po ponownym zbadania,
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czy nie ma peknie¢, podgrzewano walec bardzo po-
woli, doprowadzajac jego temperature po pieciu dniach
do 320°C. W tej temperaturze utrzymywano walec
przez 24 godziny, po czym przystapiono do napawania
go warstwag grubosci ok. 6 mm, stosujac spawarke
tukowg (automat ,Lincolnweld®) i elektrody otulone.

Pierwszg warstwe natozono stalg miekka, aby tatwiej
uzyska¢ dobre potaczenie w pasie przejsciowym, mie-
dzy metalem rodzimym a metalem naktadanym; do
naktadania nastepnych warstw stosowano elektrody
z metalu zblizonego sktadem do metalu rodzimego
0 nieco mniejszej ‘'zawartosci domieszek stopowych.
Przekonano sie bowiem, ze w danych warunkach ter
micznych, przy chiodzeniu naturalnym przez otacza-
jaca atmosfere, nalezato uzy¢ na warstwe zewnetrzng
metalu o stabszej hartownosci, niz metal rodzimy. Na-
tozono w ten sposéb 12 warstw, kazda o grubosci ok.
6 mm, o tacznym ciezarze 6,5 tony, przy czym napa
wanie jednej warstwy trwato ok. 40 godzin.

PRODUKCJA TLENU
WE FRANCIJI

W poréwnaniu do raku 1938 przemyst francuski
wykazuje obecnie dos$¢ powazny spadek produkcji kar-
bidu przy jednoczesnym wzroscie produkcji tlenu i ace-
tylenu rozpuszczonego. Produkcja miesieczna wynosita:

w r. 1938 (przecietnie) w r. 1947 (marzec)

karbid 13,000 t 7,000 t spadek 6%
tlen 1,850,000 m3 3,250,000 m3 wzrost 76%
acetylen

rozpusz. 290,000 m3 453,000 m3 wzrost 5%

Poniewaz zuzycie karbidu na cele spawalnicze mu-
siato wzrosng¢ proporcjonalnie do spozycia tlenju, spa-
dek wiec produkcji karbidu wskazuje na istnienie tzasto-
ju w przemysle chemicznym na nim opartym Szybszy
wzrost produkcji tlenu niz acetylenu pochodzi zapewne
ze zwigkszenia sie zastosowania ciecia tlenem.

Stosunek produkcji acetylenu rozpuszczalnego do
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Poniewaz walec pracuje juz od diuzszego czasu, nie
wykazujgc tuszczenia sie natozonej warstwy, ani pek-
nie¢, eksperyment ten mozna uwaza¢ za udany.

Z tego opisu*) do$¢ skapego w szczegotach, mozna
wywnioskowac, ze tego rodzaju roboty nalezy wyko-
nywa¢ automatyczna spawarka tukowa, odpowiednimi
elektrodami, oraz zastosowa¢ podgrzewanie przed na-
pawaniem. Niewyjasniona jest jednak sprawa, czy
podgrzewanie Stosowano réwniez podczas spawania,
czy tez ciepto wprowadzone przez tuk do przedmiot!
wystarczato do utrzymywania odpowiednich warun-
koéw termicznych.

Réwniez nieznane pracy spawarki
(O elektrody, posuw glowicy spawarki, szybkos$¢
obrotowa walca); (niewiadomo takze, czy metal uktada-
ny byt po linii Srubowej, czy tez wzdiuz jtworzacej
walca, a takze, czy zmieniano kierunek naktadania przy
rozpoczynaniu nowej warstwy. OdpowiedZ na te i sze
reg innych pytan, ktérych tu nie przytaczamy, ma za-
sadnicze znaczenie. Przy tak grubym napawaniu ko-
nieczne jest albo oprzec sie na doswiadczeniu, albo tez
przeprowadzi¢ odpowiednie proby; sg to bowiem zbyt
kosztowne prace, aby ryzykowaé¢ niepowodzenie, szcze
golnie, ze niewielkie nawet wady w postaci wtracen
zuzlowych i pecherzy, zbyt wielkie skupienie napre-
zen skurcznych w warstwie natopionej, obecnos$¢ rys
witoskowatych w warstwach podhartowanych itp., mo-
ga spowodowac¢ pekniecia, ktére zazwyczaj rozszerzaja
sie na caly przekréj, powodujac ostateczne zniszcze-
nie przedmiotu naprawianego.

sa warunki

Z. D.

*) Iron Age, 22 maj 1947.

| ROZPUSZCZONEGO ACETYLENU
| STANACH ZJEDNOCZONYCH

tlenu ktéry w roku 1938 wynosit ok . 1:6 spadt obecnie
do .1:7 (w Polsce wynosi! ok 1:5).

Inaczej wyglada poréwnanie przedwojennej i
wojennej produkcji tlenu i
w Stanach Zjednoczonych:

po-
rozpuszczonego acetylenu

1939 1946
miesiecznie w milionach m3
tlen 10,8 25,6 wzrost o 136%
acetylen 3 8,6 wzrost o 157%
Stosunek produkcji acetylenu rozpuszczonego do

tlenu zmienit sie od roku 1939 z 1:3,6 na 1:3. Jest to
dowodem* ze koszty acetylenu rozpuszczonego w po-
réwnaniu do acetylenu z wytwornicy musza sie kalku-
lowa¢ znacznie korzystniej w Stanach Zjednoczonych
niz w Europie.

Z D

Czytelnikom i sympatykom czasopisma technicznego ,,MECHANIK" najserdeczniejsze
zyczenia ,,WESOLYCH SWIAT" i szcze$liwego ,NOWEGO ROKU" skiada

REDAKCJA.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. M. T. HUBER

STATYKA UKEADOW MATERIALNYCH

(dokoriczenie)

PLAN SI. CREMONY
" Wykreslne wyznaczenie napieé we wszy.-

stkich pretach kratownicy polega na kolej- °

nym stosowaniu warunkéw réwnowagi do na-
pie¢ pretow schodzacych sie w jednym wezle.
Odpowiednie wieloboki sit lgczy sie w jedna
figure kreslgc t. zw. plan sit (plan Cremony),
na kiérym kaida z szukanych sil we.
wnetrznych wystepujz .tylko raz (rys. 6).

Gdy szukamy napiecia tylko w jednym
z pretdw, to dzielimy kratownice na dwie
czeSci przekrojem trafiajacym ten pret i naj.
wyzej dwa inne, co zawsze jest mozebne,
a nastepnie kreslimy zamkniety czworobok
sil r6wnowazacych.sie na jednej z czesci, tj.
wypadkowej z obcigzen i trzech napie¢ w pre-
tach przecietych (sposéb Culmanna), albo
piszemy warunek momentow wzg'edem punkiu
przeciecia sie dwu z obranych pretéw, aby
otrzyma¢ rownanie do wyznaczenia odrazu
napiecia w trzecim (sposob Rittera).

INNE ZAGADNIENIA PLASKIE

Do zagadnien tych nalezy réwnowaga lan-
cucha pretéw zawieszonego przegubami kon.
cowymi i obcigZonego w wezlach. Najprosciej
rozwigzuje sie zadanie, gdy dane sg ‘obcig-
Zienia, a szukamy postaci réwnowagi; wtedy
bowiem jest ta postaciag wielobok sznurowy

dla tego obcigzenia :(rys. 7) wykreslony dla
bieguna dowolnego.

Gdy ogniwa tancucha staja sie coraz mniej.
sze przy rosnacej ich liczbie, to w granicy
otrzymujemy krzywq sznurowq dla ciegna
obcigzonego w sposéb ciggly okreslony zwy-
kle ,natezeniem” g, wyrazonym w kG na cm
rzutu poziomego. Postaé¢ réwnowagi takiego
ciegna okresla rownanie rézniczkowe krzywej
sznurowej '

d*y

H e~ 7

///
\

3]

’?s 06w

<D
O
]

Rys. 7.

gdzie H jest odpowiednig odleglosciq biegu.
nowq przedstawiajgcg zarazem pozioma skla-
dowa napiecia tiegna (w kG) wszedzie stala

al

\ .
374]46-RE

. d

Rys. 6.
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(0§ x pozioma, y -- pionyowa, skierowana R, ==0 (bez tarcia), Ry =—23 Y, :
w dol). ' R,=—2X1Z
Gdy ciegno (tancuch} jest tylko pod dziala- M=—2X2Y.zi—Z y);
niem ciezaru w}asnego to M=—YZzx—X z);
M. :-—X(){ Vi — Yix )

e

egna o cie-

ds
qg =" *d#,_.”

gdzie ds jest elementem diugc
zarze jednostkowym 7 (kG/c

% 8
A ' /

o9
L]

0 I24/45-RE X
Rys. 8.

Rozwigzanie powyZzszego rownania roézni-
czkowego daje przy stalym g jako postaé
ré6wnowagi parabole o osi pionowej zwro.
cong wierzcholtkiem w dét, za$ przy statym v
krzywgq tancuchowq, ktoérej rownaniem.jest

H
SRR NP
y= e
przy czym Hjx = ¥, oznacza rzedna punktu
nizszego o odcietej x = 0 (rys. 8).

ZAGADNIENIA PRZESTRZENNE

Zagadnienia przestrzenne statyki sg oczy-
wiscie bardziej zlozone i réznorodniejsze.
Oto kilka przykladow:

1. Cialo sztywne prowadzone pryzmatycznie
wzdluz osi obranej za o§ X. (rys. 9). Wtedy

Ir4/46-R9

Rys. ¢

koniecznym i wystarczajacym warunkiem
réwnowagi danych sit zewnetrznych P; o skla.
dowych Xi, Y;, Z; jest

2X1=0

Dalsze warunki zawieraja reakcje pryzmatu
wodzgcego. Sprowadziwszy je do punktu sto-
sownego otrzymuje sig¢ jako wyrazenia dla sum
algebraicznych R., R,, R: ich skladowych
w kierunku osi wspdlrzednych, oraz sklado.
wych ich momentéw M., M,, M., wartosci:

(O rozmieszczeniu reakcyj na powierzchniach
lub liniach przylegania nie mozna oczywiscie
nic powiedzie¢, uwazajgc ciata za doskonale
sztywne).

2) Cialo sztywne, ktérego jeden punkt O jest
ustalony. Konieczmymi i wystarczajgcymi wa-
runkarm réwnowagi danych sit zewnetlrznych

P, o sktadowych X;, Y:, Z; sa trzy réwnania

momentéw wzgledem osi przechodzacych
przez O, a wiec
E(Y,-zi—Z,-g,)=o; E(Z,'r,w—Xiz,-)=0;

E(le,—Y a:,)=0;
Z réwnan rzutéw obliczamy sktadowe reakcji
punktu statego, t. j.
RJ::"_E'XI', Ryz_‘zYiy Rz=—zzi
3. Ciafo sztywne obracalne okolo osi wy-
znaczonej przez dwa punkty ustalone ciala -

I74l46~R10

Rys. 10.

A i B (rys. 10). Obrawszy te o§ X i ozna.
czywszy skladowe reakcyj w A i B przez
A, Ay. Az, B:, By, B., dlugos¢ AB =1,
otrzymujemy jako jedyny (konieczny i wy-
starczajacy) warunek rownowagi: réwnanie
momentéw wzgledem osi obrotu
E(Y,-zi——Zi(\),-):-O.

Pie¢ warunké6w pozostatych zawiera niewia-
dome skiladowe reakcyj w liczbie szedciu,
wobec czego jedna miewiadoma nie da sig
wyznaczy¢ z ogolnych warunkéw réwnowagi.
Zagadnienie jest wiec jednokrotnie statycznie
niewyznaczalne (hiperstatyczne) Obrawszy po.
czatek uktadu dla prostoty rachunku w jed-
nym z punktéw stalych, np. w A, napiszemy
dalsze warunki w postaci:

A, =B, XX, =0, A,+B,+XY,=0,
AZ+BZ+ZZ,=O
— Bl +Y¥(X, 3 — Y,z;)=0:
le—-]—X(Z;xi—-X,- Zi)‘—‘:O

511




Zeszyt 12

MECHANIK

Rok XX

Wida¢ stad, ze statycznie wyznaczalnymi sg
sktadowe reakcyj Ay, A., By, B:, a tylko
A, 1 B; wystepuja w réwnaniu okreslajgcym
ich sume

AI + Bx _ 2 -Xi

Jest to szczegodlnie jasne w przypadku preta
sztywnego z ustalonymi przegubowo koncami
A i B, obcigzonego w ktérymkolwiek prze-
kroju posrednim sila osiowg P (rys. 11).
Wtedy bowiem otrzymujemy tylko jeden wa-
runek réwmowagi.

A+B—P=o0,

.z ktérego nie mozna obliczyé¢ wartosci A i B,
tylko ich sume A -+ B.

W praktyce realizujemy o$ obrotu tozyska-
mi ustalajacymi punkty A i B. Z powodu nie-
uniknionych luzéw, umozliwiajacych choéby
bardzo mata przesuwalno$é¢ ciata wzdtuz osi
obrotu, znika oczywiscie jedna z reakcyj
A, , By, a warto$¢ drugiej staje sie statycznie
wyznaczalng jako réwna — £ X; .

g 5

-

p 374/e5-Rtt

Rys. 11. @

4. Gdy swoboda ciala sztywnego jest ogra.
niczona przez przegubowe potaczenie go
pretami sztywnymi lub ciegnami ( ktérych
rozciggliwo$s¢é pomijamy) 2z nieruchomym
praktycznie ukladem odniesienia (np. bryla
fundamentu i t. p.), to reakcje kazdego
punktu podparcia okresla jedna wielko$é alge-
braiczna, t. j. napigcie preta lub ciggna. Wobec
tego statycznie wyznaczalnymi bedg przypad-
ki, w ktérych liczba pretéw (ciegien) jest co
najwyzej réwna 6, z wylaczeniem roznych
przypadkow szczegdlnych zwykle zrozumia-
tych na pierwszy rzut oka. Tak np. polgczenie
punktéw Aq, As, Ag ciala (rys. 12) z punktem
stalym podstawy trzema pretami, a punktu
B takze trzema pretami z punktami podstawy
By, B2, B3 sprawi, ze w warunkach momentéw
wzgledem osi AB mie wystepuje zadna z re.
akcyj pretow podpierajacych, za czym do
wyznaczenia 6 mniewladomych mamy tylko
5 rownan warunkowych.

B

5
B,

Jw.xs-ﬁ/zj,

Rys. 12.
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5. Kratownica przestrzenna sklada sie w po-
staci najprostszej z 6 pretéw polaczonych
przegubami kulistymi w 4 wezlach tworza.
cych wierzchotki czworos$cianu. Przez dotacze-
nie nowych wezléw trzema nowymi pretami,
nie lezagcymi w jednej plaszczyznie, ctrzymu.
jemy kratownice sztywna i statycznie wyzna-
czalng, w ktdrej ilo§¢ pretow

p=2w—3
gdzie w jest iloscig weziow.

Napiecia w pretach przy danym obcigzeniu
kratownicy, podpartej w sposob powyzej po-
dany wyznacza sie znowu kolejno z warun.
kéw rownowagi napieé pretdw schodzacych
sig w jednym wezle, rozpoczynajac od wezla,
z ktérego wychodza tylko 3 prety, co w kra-
townicach utworzonych w sposéb powyiszy
jest zawsze mozebne. .

Do wyznaczenia napie¢ w pretach wybra-
nych dzieli sig¢ kratownice na 2 czesci prze-
krojem trafiajgcym te prety. Przekrdj taki
przecina najcze$ciej 6 pretdow, ktérych na-
pigcia wyznacza sie z 6 warunkéw réwno-
wagi jednej z czesci, przy czym dazymy do
uproszczenia rachunku przez stosowny obidr
osi momentéw.

6. Cialo ciezkie spoczywajgce na plasz-
czyznie poziomej jest oczywiscie w réwno-
wadze pod dzialaniem sity ciezkosci i reak-
cji podstawy, jezeli
pionowa srodka ciezko.
§ci trafia te podstawe
w obrebie t. zw. figury
podparcia, t. j. pola
ograniczonego wielobo-
kiem wypuklym (lub
takaz krzywa), kto.
re zawiera wszystkie
punkty podparcia.Reak-
cje oddzielnych pod-
por punktowych gtad.
kich mozna wtedy wy.
znaczy¢ tylko w przy-
padku, gdy ich jest 3
i gdy stanowia wierz-
cholki tréjkala. Obliczamy je woéwcezas z wa-
runkéw rownowagi sit rownoleglych.

Naimni=jszy moment ciezaru ciala Q wzgle-
dem prostych lezacych w plaszczyznie pod.
stawy, a nie przecinajacych figury podpar-
cia nazywamy momentem staloSci (statecz.
noéci) ciata (rys. 13). Moment ten wyznacza
wielkos¢ sity P, dzialajacej na dany punkt
ciata w kierunku danym, jaka jest potrzebna
do namszepia jego rownowagi przez obrot
okolo osi stycznej do figury podparcia, je-
zeli w jakikolwiek sposob zapobiegniemy
przesunieciom po plaszczyznie podparcia. Gdy
przy takim obrocie pomys$lanym az do poto.
zenia niata, w ktérym jego Srodek ciezkosci
znajdzie sie w plaszczyznie pionowej prze-
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chodzacej przez o$§ obrotu, prace sity ciezkosci -

wyrazimy przez — Qh, gdzie h jest podnie-
sieniem $rodka ciezkosci, to praca silty P
musi by¢ réwna Qh (rys. 13). Praca ta mierzy
t. zw. stalo$¢ dynamiczng ciala i jest w ogdle
tym wieksza, im nizej lezy $rodek ciezkosci,
a im wieksze jest ramie momentu ciezaru
wzgledem osi zamierzonego obrotu. Przy pod-
parciu w wiecej niz 3 punktach sg reakcje
statycznie niewyznaczalne.

Spelnienie sie warunkow rownowagi w ukla.
dzie materiainym danym nie wystarcza jeszcze
.do zapewnienia jej trwafodci, czyli staloéci,
lub statecznosci przy zawsze praktycznie mo-
zliwych drobnych zaburzeniach badz to przez
mala zmiane warto$ci obcigzen, badz tez przez
wystapienie cho¢by bardzo maltych sit dodat.
kowych.

W technicznie najwazniejszych przypad-
kach, kiedy sitami zewnetrznymi ukladu sg

MECHANIK
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ciezary jego czesci, tatwo uzasadni¢ kryterium
E. Toricelli'ego, brzmigce:

Rowmowaga ukladu materialnego w polu
ciezkosci jest stala, gdy jego Srodek ciezkosci
zajmuje polozenie mozliwie najnizsze.

To twierdzenie okazalo sie podzniej wnio-
skiem z zasady ogodlniejszej dowiedzionej naj-
pierw przez Mindinga i Lejeune-Dirichleta:

Réwnowaga ukladu materialnego na ktdry,
dziataja tylkc sily zachowawcze jest stalq
w potozeniu cdpowiadajgcym minimum, a nie.
stalq (chwicjng) w polozeniu odpowiadajacym
maximum energii potencjalnej ukiadu.

Stosownie do tego jest mp. lancuch przegu-
bowy pretéw w postaci wieloboku sznurowego
obciazen danych w réwnowadze stalej, gdy
jego konce sa zawieszone, a ogniwa pretowe
narazone na rozcigganie; natomiast w réwno.
wadze chwiejnej, gdy te konce sa podparte,
a ogniwa pretowe sa Sciskane.

POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

Inz.-mech. A. T. TROSKOLANSKI

O NIEKTORYCH WYRAZACH TECHNICZNYCH
POCHODZENIA ANTYCZNEGO

Sa wyrazy, ktore zachowuja przez dlugie
lata swa tre$¢ pojeciowa: sg i takie, ktorych
znaczenie ulega mniej lub. wiecej glebokim
zmianom. Niektére natomiast gina, ustepujgc
miejsce nowym, $ci$lej lub trafniej odtwarza.
jacym dane pojecia, lub tez bardziej odpowia.-
dajgcym duchowi jezyka. Zmiany znaczenia
wystepuja szczegoblnie dobitnie w wyrazach
technicznych pechodzenia antycznego, jak to
wynika z przytoczonych ponizej przyktadow.

Machina = maszyna

Wyraz machina, przeszczepiony na grunt

polski z taciny, oznacza dostownie maszyne;
wyraz ten w swym pierwotnym znaczeniu
byt jeszcze w ubieglym stuleciu w powszech.
nym uzyciu. Obecnie znacznie zacie$nit swoj
zasieg pojeciowy, habierajac coraz bardziej
cech archaizmu. W mechanice mowimy
wprawdzie jeszcze o machinach prostych, ale
celem podkre§lania ich prostoty w poréwna-
niu z maszynami nowoczesnymi. Poza tym
wyrazu machina uzywamy w wyrazeniach
o specjalnym zabarwieniu.
- Mowimy o machinie wojennej, jako o ol
brzymim mechanizmie, wciggajacym w swe
tryby (a nie kola zebate!) setki tysigcy istnien
ludzkich.

Moéwimy o machinie biurokratycznej, cha-
rakteryzujacej sie wielka bezwtadnoscig i za.
wiloscig ustroju.

Natomiast mechanizm przetwarzajac ener-

gie na prace lub przeznaczony do wykony-
wania pracy, nazywamy obecnie wylgcznie
maszyng. .

Podczas gdy maszyna, mimo jej dzwiekowe-
go znieksztalcenia pod wplywemnowoczesnych
jezykéw zachodnio-europejskich, zdobyla so-
bie w jezyku polskim prawo obywatelstwa, .
wyraz maszyneria, stanowigcy odpowiednik
jezykowy angielskiego wyrazu machinery,
lub francuskiego machinerie, coraz bardziej
wychodzi z uzycia i jest obecnie stosowany
w wyrazeniach tego rodzaju, co maszyneria
teatralna.

Kinematyka — kinetyka — navka o ruchu

Ciekawym przykladem niejasnosci, wyniklej
z dgzenia do spolszczenia wyrazéw pochodze-
nia greckiego, jest wyrazenie ,nauka o ru.
chu”, stanowigce tytut cieszacej sie zashuzo-
nym uznaniem ksigzki §. p. Zygmunta Stra.
szewicza, profesora Politechniki Warszaw.
skiej ). Ksigzka ta obejmuje kinematyke
i kinetyke.

1) We wspomnianej pracy prof. Zygmunt Strasze-
wicz propagowal wyrazy ,cynematyka“ i ,cynetyka“
w miejsce ogdlnie uzywanych: kinematyka i kinetyka.
Propozycje prof. Z. Straszewicza, oparte na przestan-
ce iz greckie = (kappa) przechodzi na podobienstwo
jezyka tacinskiego w jezyku polskim w ¢, podobnie
jak w wyrazach: cynik (vovexdc), cytra («d&ge), itp,
nie przyjely sie. Wbrew analogiom slowotworczym
méwimy kinematograf, a nie ,,cynematograf”, autoke-

. falie, a nie ,autocefalia®.
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Usitujgc przettumaczy¢ dostownie powyisze
dwa wyrazy pochodzenia greckiego na jezyk
polski:

kinematyka (#tvetv=porusza¢— padnpa = na.
uka, umiejetnosé?),

kinetyka (xtvetv = poruszac ?),
otrzymamy jedno i to samo wyrazenie: ,na-
uka o ruchu”, ktére jak z powyzszych rozwa.
zan wynika nie odpowiada w sposdb jedno-

znaczny zadnej galezi mechaniki.

Jak widzimy, szlachetny ped do spolszcze.
nia obcych nazw naukowych nie zawsze przy-
nosi pozadane wyniki, a w pewnych wypad-
kach moze nawet prowadzi¢ do pomieszania
pojec.

Gdybysmy usilowali spolszczyé wyraz dy.
namika, pochodzacy z greckiego wyrazu
obvapts ==sila, otrzymaliby$Smy ,nauke o si-
tach” lub ,nauke o dziataniu sit”, Czy obadwa
te wyrazenia odtwarzajg bogactwo tresci,
zawarte w pojeciu, okre$lonym mianem dyna.
miki?

Laboratorivm — pracownia

Lacinskiemu wyrazowi laboratorium odpo-
wiada w jezyku polskim pracownia (labora-
re =pracowaé). Wryrazy tie jednakze pod
wzgledem pojeciowym nie sa sobie rdowno-
wazne.

Mowimy o pracowni obuwia, torebek, ko.
pert, itp.; w wyrazeniach tych nie mozemy
uzy¢ slowa laboratoriuin, ktére oznacza miej-
sce dokonywania badan wedlug pewnej me.
tody lub planu. Mamy wiec laboratoria meta-
loznawcze. chemiczne, aerodynamiczne, hydro.
dynamiczne, itd., a nazywamy je tak tylko
wowczas, gdy w ich obrebie sa przeprowa-
dzane badania naukowo-doswiadczalns. Np.
laboratorium wodomierzowym bedziemy na-
zywali miejsce, w ktérym sa przeprowadzane
systematyczne badania typow wodomierzy;
natomiast miejsce sprawdzania wodomierzy
uzytkowych nazwalibySmy raczej sprawdzal.
niq wodomierzy.

Instytut = zaklad

Podobne zjawisko wystepuje w wyrazach
zakiad i instytut. Méwimy o zakladzie stolar-
skim, kamieniarskim, fryzjerskim, itp.; uzycie
w tych wypadkach slowa instytut byloby nie.
wlasciwe.

Instytutem (institutum == urzadzenie, ustano.
wienie, przedsiewziecie, zaklad) nazywamy
bowiem zaklad, ktoérego dzialalno$¢ polega na
prowadzeniu badan naukowych, teoretycz-
nych lub doswiadczalnych.

Mowimy o instytucie mechaniki stosowanej,

%) Kinematyka. czyli geometrig ruchu nazywamy ga-
taz mechaniki, zajmujacg sie zjawiskami ruchu cial
materiainych, niezaleznie od sil, jakie na nie dzialajs.

%) Kinetykq nazywamy cze$¢ dynamiki, rozpatruja~
cg ruchy punkiow i clal materialnych, pod w;plywem
sit "danych, na nie dzialajacych.
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instytucie hydrodynamicznym, instytucie aero.
dynamicznym, instytucie odlewniczym, insty-
tucie hodowli roslin itp.4). Méwimy o insty.
tytach wydawniczych, stanowigcych ogniska
zblorowej pracy na polu pi$miennictwa, w od-

réznieniu od ksiegarn naukowych, ktére finan.
suja wydawanie dziel, opracowanych przez-
osoby postronne.

Wprawdzie wyraz mstytut jest czestokrod
naduzywany dla celéw reklamowych w wy-
razeniach tego rodzaju, co: ,Instytut piek.
nosci”, ,Instytut gimnastyki rytmicznej”,
«Instytut wod mineralnych”, itp., ale nie sta-
nowi to przeszkody w przyjeciu proponowa.
nej wyzej definicji instytutu w sprawach
nauki i techniki. Wéwczas uzupelnianie wy-
razu instytut przymiotnikami: ,naukowy”,
.badawczy” itp., lub przydawka ,badan” by.
toby zbedne.

Formuta — wzér

Dostownym tlumaczeniem wyrazu pocho-
dzenia lacinskiego formufa (formula = wzdr)
jest wyraz polski wzdr. Oba te wyrazy w ma.
tematyce majq jeden i ten sam sens. Nato-
miast w nowszych pracach z dziedziny me.
chaniki dajg sie zauwazy¢ tendencje do. zréz.
niczkowania ich znaczenia.

Wyraz wzdér uzywamy z reguly w znaczeniu
wzér matematyczny lub wzdr matematycano-
fizyczny, kidry odtwarza w sposob Scisty
pewne prawo przyrodnicze.

Natomiast wyrazu formula uzywamy coraz
czeSciej w znaczeniu: wzdér doswiadczalny
czyli empiryczny, lub wzoér przyblizony.

Formuila empiryczna oparta jest na wyni-
kach pewnej serii pomiaréw i wazna jest je-
dynie w obszarze, objetym uprzednio prze.
prowadzonymi. do$wiadczeniami.

Np. réwnanie, okre$lajgce swobodny spa-
dek w prézni, jest wzorem matematyczno-przy.
rodniczym; natomiast wzdr, okreslajacy opory
ciala przy ruchu w oérodku plynnym, ze
wzgledu na trudnosci S$cistego odtworzenia
wplywu osrodka na cialo w nim sie porusza.
jace, bedzie miat charakter formuly doswiad-
czalnej.

Metrologia — miernictwo

Synonimami — zdawaloby sie — sa wyrazy
metrologia i miernictwo. W rzeczywisto$ci
wyrazu metrologia (petpetv = mierzy¢ -+ Aoyo
stlowo, wyraz, mowa, dzielo, system) uzywamy
w znaczeniu nauki o pomiarach, a znaczenie
wyrazu mierniciwo <zacie$niamy do nauki
o pomiarach geodezyjnych. Dlatego tez bar-
dziej wlasciwymi wydajg sie wyrazenia:

4y Pojecie, okreslone mianem instyiut jest obszer-
niejsze od pojecia laboratorium. Instytut bowiem mo-
ze posiada¢ szereg placoéwek doswiadczalnych, np.
Instytut Mechaniki Stosowanej moze posiada¢ labora-
toria: wytrzymato$ciowe, aerodynamiczne, hydrodyna-
miczne, itd.
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metrologia techniczna 5) | metrologia warszta-

towa, niz ,miernictwo techniczne" i
nictwo warsztatowe".

Analogicznie przedstawia sie sprawa z wy-
razami pochodnymi: metrolog i mierniczy.

,mier.

Aparat — przyrzad

Wyrazy aparat (apparatus = przyrzadzenie,
przyrzad, przybdr) i przyrzgd sa niemalze
identyczne. W rzeczywistosci zachodzg po-
miedzy nimi ledwie uchwytne réznice.

Wyrazu przyrzqd uzywamy w wyrazeniach:
przyrzad mierniczy (nie pomiarowy), przyrzad
obrébkowy, itp.; natomiast wyrazu aparat
vzywamy powszechnie w wyrazeniach: aparat
fotograficzny, aparat telefoniczny, aparat ra-
diowy (coraz czesciej zastepowany radiood-
biornikiem), itp.

Odmiennosci w stosowaniu wyrazéw: przy-
rzqd i aparat nie mozemy wytlumaczyé ani
wiekszg zlozono$cig aparatéw w pordwnaniu
z przyrzadami, ani zagranicznym pochodze.-
niem, ktoreby w pewnym stopniu moglo tiu.
maczy¢ sklonno$¢ do obcej nazwy. Raczej
zjawisko to mozemy przypisaé¢ nieuchwytnym
prawom zwyczajowym.

iastrument = narzedzie

Synonimami — zdawaloby sie — sa réwniez
wyrazy instrument (instrumentum = sprzet,
narzedzie, przysposobienie) i narzedzie, W rze.
czywisto$ci za§ wyrazu insirument uzywamy
w odniesieniu do narzedzi lub przyrzaddéw pre-
cyzyjnych; moéwimy zatem o instrumentach
astronomicznych i geodezyjnych; uzywamy
rowniez wyrazenia instrumenty muzyczne,
bez wzgledu na to, czy -stanowia one narze.
dzia proste, pozbawione jakichkolwiek ele-
mentéw ruchomych (np. flet), czy tez przy-
rzady o zlozonych mechanizmach (np. forte.
pian). Wyraz instrument ustepuje zwolna miej.
sca wyrazowi narzedzie. Wyrazenia Insiru.
'ment rzemie$lniczy nalezy do przeszito$ci; wy-
chodzi rowniez z uzycia wyrazenie instru.
ment chirurgiczny, wypierane przez narzedzie
chirurgiczne.

5) Wyrazen tych uzywal §. p. prof. Henryk Mierze-
jewski, opatrujac jedna ze swych ksigzek tytulem
»Metrologia techniczna‘.

(tabula =

Hydrometr — wodomierz

Greckiego pochodzenia wyraz hydrometr
(5%wp = woda -} petperv mierzy¢) oznacza
w jezyku polsklm wodomierz 8),

Tymczasem mianem hydromelr oznaczamy
przyrzad do pomiaru miejscowych predkosci
przeptywu, oparty na zasadzie rurki Pitola,
natomiast wodomierzém nazywamy przyrzgd
sumujacy lub catkujacy objetosSci przepiywae-
jacej przezen wody 7).

Tabela — tablica

odpowiednikiem wyrazu tabela
deseczka, tablica) jest w jezyku
polskim wyraz tablica. W rzeczywistos$ci za-
kres pojeciowy wyrazu tabela jest weiszy.
Wyrazu tabela uzywamy bowiem w znaczeniu
pewnego zestawienia liczbowego, np. tabela
liczbowa, tabela matematyczno-fizyczna, itp.
Natomiast wyrazu tablica uzywamy réwniez
w znaczeniu tablicy, stuzacej do pisania kre-
da, tablicy orientacyjnej- lub informacyjnej
itp.

Przykladéw zwezenia lub zmiany zakresu
pojeciowego wyrazow technicznych pocho.
dzenia antycznego i rodzimych, na pozér
identycznych, moznaby przytoczy¢ wiele.

Poza zjawiskami naturalnymi, wyplywajacy-
mi z rozwoju jezyka, spotykamy sie czasem
z tendencjami uwypuklania réznic pomiedzy
wyrazami tego rodzaju, co forma i ksztalt,
diagram i wykres, fabryka i wytwérnia, itp.
Nie przesadzajac tego, czy przyszlosé przynie.
sie zmiany w odcieniach znaczeniowych tych
wyrazow, mozemy stwierdzié, iz obecnie wy-
razy te sg synonimami w pelnym tego stowa
znaczeniu.

W zakonczeniu pragnelibySmy przypomnie¢
apel naszego uczonego prof. dr inz. M. T.
Hubera, ktéry niejednokrotnie na famach pol.
skich czasopism technicznych wzywat do
umiaru w usuwaniu wyrazéw pochodzenia
antycznego, $wiadczacych chlubnie o wielo.
wiekowym zwigzku polskiej nauki z cywili.
zacja antyczna.

Scistym

6) Spotykany czasami wyraz ,,wodomiar* jest bar-
baryzmem, nasuwajacym bledne skojarzenie my$lowe,
jakoby wodomierz byl wzorcem miary, a nie przyrzg-

- dem do mierzenia objeto§ci wody.

7y Na podkreslenie zastuguje przyklad przesuniecia
tresci pojeciowej w jezyku angielskim, w ktérym wy-
raz hydrometer oznacza to samo, co w jezyku pol-
skim areometr, a zatem przyrzad do pomiaru gestosci
cieczy.

Czas odnowié prenumerale za 1 kwartat 1948 roku!
Wysokos§é prenumeraty pozosiaje bez zm1any 1 wynosi z} 250— w stosunku kwar.

talnym,

Czlonkowie SIMP, oraz milodziez szkolna przy zgioszeniach zbiorowych (co najmniej

10 egzemplarzy), dokonanych za posrednictwem Dyrekcyj Szkél lub Samopomocowych Ké6!
Kolezenskich, korzystajq z prenumeratly ulgowej w wysokosci zt 200,— w stosunku kwar-.

‘talnym.
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DZIAL NORMALIZACYIJNY

JERZY MIRACKI

W SPRAWIE NORMALIZACJI ROZWIERTAKOW

ROZPREZNYCH

1. Komisja Techniki Warsztatowej PKN, po
opracowaniu norm zasadniczych typéw roz-
wiertakéw statych, przystepuje obecnie do
opracowywaniu projektéw norm rozwiertakéw
rozpreznych oraz rozwiertakéw nastawnych.

Rozwiertaki stale sa niewatpliwie najwy-

godniejsze w pracy, stad najwiecej uzywane.
Wada ich jednak jest znaczne zapotrzebowanie
drogich materialéw narzedziowych i stosun-
kowo krotki okres pracy na skutek zmniej-
szenia sie $rednicy, wywolanego zuzyciem.
Wprawdzie rozwiertak zuzyty mozna przeszli-
fowa¢ na najblizszy mniejszy wymiar, jednak
nie zawsze mozna w ten sposob osiggnac
korzystny rezultat, gdyZz czesto, szczegdlnie
przy wiekszych wymiarach, przeskok miedzy
najblizsza $rednica normalna jest zbyt duzy.

Rys. 1. Rozwiertak staly ze wstawianymi ostrzami.

2. Dla zaoszczedzenia drogich stali narze-
dziowych wysokostopowych korzystne byloby
stosowaé rozwiertaki z nozami, osadzonymi
na state w korpusie (rys. 1). Pelne oszczed.
nosci przy tego rodzaju rozwiertkach mozna-
by osiggngé, uruchamicjac masowg ich pro.

508/47-R?

Rys. 2. Rozprezny rozwiertak maszynowy.

dukcje. Wtiedy kanaly trapezowe w korpusie
rozwiertakéw moglyby by¢ wykonane przez
przecigganie. Nozyki wykonane z pretow,
walcowanych na wlasciwy profil, sa osadzane
w kanaltach po zahartowaniu. Wciskanie no-
zykow odbywa sie po uprzednim rozgrzaniu
korpusu do temperatury, nie przekraczajace]j
temperatury odpuszczania stali szybkotngcej.
Szlifowanie na okraglo i ostrzenie nozykow
odbywa sie juz po osadzeniu. ,

3. Sposréd roznych typoéw  rozwiertakow
rozpreznych wyroznia sie prostotg wykonania
rozwiertak, przedstawiony na rys. 2. Zakres
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regulacji srednic wynosi od 0,15 do 0,4 mm

w zaleznosci od wielkosci rozwiertaka. Roz-

wiertak taki, pomimo rozciecia jest dosta-
Szezegdt A

1 soalaremd

Rys. 3. Nastawny rozwiertak nasadzany do otwordw

nieprzelotowych. (Nozyki sg dociskane wkretem za
posrednictwem  kolka, tylko w przedniej czeéci
rozwiertaka).

tecznie sztywny. Ten typ rozwiertakow jest
stosowany w Zakladach A. Herbert w Anglii.

Rozwiertaki te mogg posiada¢ chwyt zgrze.
wany stykowo z czescig roboczg, lub tez no-
zyki wstawiane tak, jak w rozwiertaku po-
kazanym na rys. 1.

AN

=

-l
i 508/4r-Rs

Rys. 4. Nastawny rozwiertak do otworéw przeloto-
wych. (Nozyki sa zamocowywane jedynie przednig
i iylna nakretka).

4. Rozwiertaki nastawne w najbardziej do-
tychczas rozpowszechnionych rozwigzaniach
przedstawione sg na rys. 3 i 4. Praca tych
rozwiertakow jest wtedy tylko prawidlowa,

g

o o []
b)m

5

9

-

508/47-R"
Rys. 5. Rozwiertak ze wstawionymi ostrzami typu
Gisholta oraz wkladki: a) o zebach prostych, b)
o zebach skoénych prawych i ¢} o zebach skoénych

lewych.
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gdy wykonanie jest b. dokladne; nawet naj- blaszki i ponownie szlifuje si¢ na wlasciwy
mniejsze luzy, wystepujace miedzy ostrzem wymiar. Stosowanie blaszek jest jednak klo.
i kenalem, powodujg niedokladnosci otworu. potliwe i z tego powodu nie przewiduje sig
Istnieje tendencja, aby normalizacji tego ty- - normalizacji tego typu rozwiertakow.
pu rozwiertakéw zaniechaé. 6. Rozwiertaki plytkowe (rys. 6) odznaczajg
5. Podobnie niekorzystnie przedstawiaja sie sie prostota konstrukcji oraz znacznym zakre.
rozwiertaki nastawne, przedstawione na rys.5. sem regulacji i nadaja sie dobrze do obrobki
Celem uzyskania pierwotnego wymiaru, po rdéinych rodzajow materialdw przy uwzgled.
zuzyciu rozwiertaka podklada si¢ pod nozyki nieniu wlasciwego zaszlifowania. Rozwiertaki
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Lrestzaciskowa krzywki

Rys. 6. a) Rozwiertak plytkowy =z nastawianymi
nozami, b) Krzywkowy zacisk mozykow.

takie jednak nie mogg by¢ stosowane w wy-

padkach, gdy otwor posiada podiuzne zitobki.

Rozwiertak jest osadzony suwliwie w Kka-
nale oprawki, co umoziliwia samoczynne na-
stawienie sig rozwiertaka wg otworu. No.
zyki tych rozwiertakow sg wykonane ze stali
‘szybkotnacej, lub 'z nakladkami ze stopdéw
spiekanych. Ten typ rozwiertakéw jest bardzo
rozpowszechniony w USA i nadawaiby sie do
ujecia w nermy.

7. Jako druga normalnag konstrukc;q 10Z-
wiertakéw s'rzastawnych nalezaloby przyjac
typ przedstawiony na rys. 7, stosowany przez
firme Pratt Whitney. Zaleta tego rozwigzania
jest duzy zakres nastawiania. Nastawianie

w malych granicach odbywa sig za pomocy

nakretek, w granicach za$ wiekszych — przez
przestawienie nozyka o jeden czy tez dwa
rowki; sko$ne rowki sg naciete zaré6wno na
powierzchni zlobka, jak i na powierzchni no.
zyka. Zamocowanie nozykdw odbywa sie za
pomocg krzywek, ktére ponadto powodujg
dociskania nozykow do powierzchni czolowej
nakretki.

W tablicy I zestawiono zakresy stosowal-
noéci poszczegélnych rodzajow rozwiertakow,

————
.. J
1 ~
dP ¢ - €3
ALY
704
Czesc zaciskowa krz S08la7-R?

Rys. 7. Rozwiertak nastawny 2z zaciskami
krzywkowymi.
zarowno stalych, jak rozpreznych i nastaw-
nych.

Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWE) PKN

W okresie od dnia 1 listopada do 4 grudnia b.r.
odbyto sie 8 posiedzen Komisji i Podkomisy].

A. W okresie tym Komisja przyjela i postanowila
przekaza¢ Referatowi Redakcymemru nastepuja-
ce projekty norm:

1. PN/N —465. Oprawki szybkomocujgce z chwy-
tem stozkowym Morse‘a

Tulejki stale do oprawek szybko-
mocujacych

Tulejki wahliwe do oprawek szyb-
komocujacych

Klucze do frzpieni frezarskich

2. PN/N — 466.
3. PN/N — 467.
4. PN/N — 484,

5. PN/N —483. Sruby do mocowania frez6w nasa-

: dzanych na trzpieniach frezarskich

6. PN/N —518. Koncowki wrzecion wiertarek
i wiertarko-frezarek

7. PN/N —278. Tulejki redukcyjne do wrzecion

wiertarek i wiertarko-frezarek
Chwyty stozkowe do wrzecion wier-
tarek i wiertarko-frezarek.

8. PN/N —519.

9. PN/N —514. Koncowki wrzecion tokarek gwin-
. towane
10. PN/N —515. Koncéwki wrzecion tokarek ze stoz-
) kiem 7:24
11. PN/N —523. Sprawdzanie dokladno$ci. Tokarka
T tarczowa
12. PN/N —524. Sprawdzanie dokladnoéci. Karuze-
léwka jednostojakowa
.13 PN/N —525. Sprawdzanie dokladnoS$eci. - Karuze-
; l6wka dwustojakowa
14. PN/N —527. Sprawdzanie dokladno$ci. Zata-
czarka
"15. PN/N —535. Sprawdzanie doktadnosci. Frezarks
- podluzna

. 16. PN/N —537.

Sprawdzanie dokladnos$ci. Szlifierka
do plaszczyzn z osig pionowa
Sprawdzanie dok!adno$ci. Sczlifier-
ka do ptaszczyzn z osig poziomg
Sprawdzanie dokladnosci. Strugar-
ka podiuzna jednostojakowa
Sprawdzanie dokladnosci. Frezarka
obwiedniowa .
Sprawdzanie dokladno$ci. Dtutowni-
ca obwiedniowa
21, PN/N —546. Sprawdzanie dokladno$ci. Prasa
B. W okresie tym =zostaly opracowane mnastepujace
projekty norm, ktoére znajdujg sie w stadium
uzgadniania:

17. PN/N — 538.
18. PN/N — 541.
19. PN/N — 544.
20. PN/N — 545.

1. PN/N — 462. Podstawki fraserskie §rubowe

2. PN/N — 2107 Pitki do krochmalu

3. PN/N —2058. Pitki do ciecia szyn waskie

4. PN/N — Rozwiertaki wstepne do  gniazd
stozkowych Morse‘a 2z chwytem
stozkowym Morse‘a

5. PN/N— Rozwiertaki zdzieraki do gniazd
stozkowych Morse‘a z chwytem
stozkowym Morse‘a

6. PN/N — Rozwiertaki wykanczaki do gniazd
stozkowych Morse‘a z chfwytem
stozkowym Morse‘a

7. PN/N — Rozwiertaki wstepne do gniazd stoz—
kowych metrycznych z chwytem
stozkowym Morse‘a

8. PN/N — Rozwiertaki zdzieraki do gniazd
stozkowych metrycznych z chwytem
stozkowym Morse‘a

9. PN/N — Rozwiertaki wykanczaki do gniazd

stozkowych metrycznych z chwy-
tem stozkowym Morse‘a
Ww. G.
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Inz.-mech. HELIODOR CHMIELEWSKI

ECHANIK

LOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY

{dokoriczenie)

2. Dzielenie
Zarowno dzielenie jak i mnozenie w_ykonul
jemy postugujac sie przede wszystkim po-
‘dzialkami: A i B, lub tez niekiedy C i D, badz
tez podziatkami A i G.

a. Wykonywanie dzielenia i odczytywanie
wyniku.
" 'Aby podzieli¢ dwie liczby np. 62 przez 2,3
(przy zastosowaniu podziatek A i B) nalezy:
1) na statej podzialce A znalez¢ przy pomo-
cy kreski okienka dzielng (62) (rys. 16),

23
hTJ
ATRREEERR
NIRRT I
/ \
Rys. 18.

2) wysunac¢ przesuwke w ten sposob, aby
kreska ustawionego poprzednio okienka po-
kryla na podzialce B punkt odpowiadajgcy
dzielnikowi (2,3),

3) pod jedynkag lub diesigtka podzialki B,
na podzialce A odczyta¢ wynik (2 — 7), na-
koniec, ‘ _

4) ustali¢ wartod¢ odczytanego rezultatu.
Przy czym, tak samo jak w mnozeniu oblicza
si¢ ilos¢ miejsc dzielnej i dzielnika. O ile ilo-
raz zostal odczytany pod ,dziesiatka” skali
B, czyli po prawej stronie przesuwki, posiada
tyle miejsc, ile wynosi réznica miejsc dzielnej
i dzielnika, je$li za§ zostal odczytany pod
jedynka" podzialki B, czyli, po lewej stronie
przesuwki, wéwczas ma tyle miejsc, ile wy-
nosi ta réznica wiecej 1. Aby o tym pamietaé
na niektérych suwakach umieszczony jest
w dolnym lewym rogu znak Q + 1. W na.
szym przykadzie dzielna (62) ma 2 miejsca,
dzielnik (2,3) — 1 miejsce. Poniewaz iloraz
odczytywalismy pod ,1", czyli z lewej strony
przesuwki, zatem nalezy doda¢ 1. Ostatecznie
wyliczamy, ze iloraz ma 2 — 1+ 1 = 2
miejsca, a wiec jest to liczba 27.

Aby podzieli¢ np. 3,55 przez 0,67 postepu.
jemy jak wyzej, ale poniewaz wynik ,,5— 3"
odczytujemy z prawej strony przesuwki, za-

tem ilos¢ miejsc ilorazu réwna sie réznicy
miejsc dzielnej i dzielnika '

3,55:0,67 = 5,3
n O @
Podobnie obliczamy, ze:
595 : 275 = 0,191, gdyz iloraz ma
(+ 2)— (4 3) + 1 = 0 miejsc;

0,73 : 40,5 = 0,018, gdyz (0) — (2) 4 (F 1) =
— 1 miejsce;

2,55:0,4 = 6,37, gdyz (1) — (0) = 1 miejsce.

b. Podstawy teoretyczne obliczania ilorazu.

1) Wykonywanie dzielenia na suwaku po.
lega na odejmowaniu odcinkdw, ktére repre.
zentuja logarytmy dzielnej i dzielnika:

lgz=Ig(x:y)=lgz—lgy=a—1>

2) iloraz dwu liczb catkowitych moze mieé
tyle miejsc, ile wynosi rdznica miejsc dzielnej
i dzielnika, np.

360 : 45 = 8
)= M

albo o jedno miejsce wigce]j anizeli wynosi ta
réznica:

450 : 15 = 30
G- @

pszy czym zalezy to od wielkosci mantys lo.
garytmow rozpatrywanych liczb. W, pierw-
szym wypadku mantysa dzielnej jest mniej-
sza od mantysy dzielnika, w drugim wigksza.

3) Aby udowodni¢, ze w wypadku, gdy
mantysa dzielnej jest mniejsza od mantysy
dzielnika, odczytany pod ,10" podzialtki B
wynik w jest.istotnie ilorazem danych liczb
x:y (rys. 17) napiszemy:

{gf0-lgy

lgy
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lgw=Igz4 g 10—1gy
lgw=lgxt+lglo—1I1gy
lgw=I1g104+Igz—1gy,

aze lgz=Igx—1gy

wiec b z
10

czyli w=10=z.

.Oznacza to, jak i przy mnozeniu, ze od-
czytana na suwaku wielkos¢ w jest po
uwzglednieniu ilo$ci miejsc wartoscia
razu.

c. Zastosowanie inmych podzialek.

Oproécz podziatek A i B uzy¢ mozna do wy-
konania dzielenia w analogiczny sposéb po-

dzialek C i D, przy czym zwrdéci¢ nalezy uwa--

ge, ie podzialke A zastepuje w tym wypadku
podziatka D, a ruchoma podzmlke B — po-
dziatka C.

Dzielenie mozna dokonaé réwniez przy
uzyciu podziatki statlej A, oraz ruchomej
zwrotnej podziatki G. W tym wypadku tech-
nika obliczania jest nastepujaca: nad dzielng
znaleziong na podzialce A (np. 18) ustawiamy
1" lub ,,10" przesuwki i nastepnie przesu-
wamy okienko w ten sposdb, aby jego kreska
‘pokryta na podzial¢e zwrotnej G liczbe przed-
stawiajaca dzielnik (np. 3) i pod ta kreska

na podzialce A odczytujemy iloraz (6),
{rys. 18). '
3
~
| /
09876 5 4 3 2 1
6 l [ A I | ] [ ‘
l 1 Il I e
A 2 3 415 6\7890
8/ L\

Rys. 18.

d. Obliczanie ulamkoéw.

a.b aiszvb
Yo Dajszyb.

ciej obliczamy wykonujac maprzemian naj-
pierw dzielenie, po tym mnozenie i t. d.
w sposoOb nastepujacy:

a:c.b:d

przy czym czesciowych wynikéw nie od.
czytujemy, lecz utrwalamy je na suwaku za
pomocg kreski okienka.

Wrynik posiada tyle miejsc, ile wynosi réz-
nica miedzy suma miejsc licznika, a suma
miejsc mianownika, zmniejszona o tyle jedno.
$ci, ile razy cze$ciowe iloczyny odczytano

Wyrazenia ulamkowe typu

ilo-.

przy uzyciu ,,1” i zwiekszona o tyle jednosci,
ile razy czesciowe ilorazy odczytano pod ,1“

Przykiad:
42,3 . 743 ! T Z
015 158 = 20,13 . 743 : 49,2 £ 4920

ilo§é miejsc: licznik (2) 4 (3) = (5).

mianownik (0) 4 (2) = (2);

czastkowe rezultaty: iloraz 1 (1),
iloczyn II (0), iloraz IIl (0)

a wiec ilo$¢ miejsc =5 — 241 =14

3. Podnoszenie do kwadratv

Kwadraty dowolnych liczb obliczamy przy
pomocy podzialek A i D, przy czym jak juz

]

e————(ewa polowa—} E rpr*awa po/owa
[

[
(1 T3] 3] gl “.7!9?'91
' T
AT 7 E{ 5 a}\ulo‘
5 | BAN/ea]
305/d7-RR

"Rys. 19.

wiadomo podziatka D posiada dwie identyczne
polowy, przedstawiajace zakres cyfr od 1 do
10 i wykonane w skali dwa razy mniejszej
anizeli skala podzialki A.

Aby odnalez¢ kwadrat liczby np. 15 nasta-
wiamy kreske szkietka na ,,1 — 5" na podzial.
ce A (rys. 19) i pod tg samag kreskq odczytu.
jemy na podzialce D ,2 — 2 -— 5". Poniewaz
odczytano wynik na lewej polowie podzialki
D, zatem kwadrat posiada ilo$¢ miejsc réwng

podwoéjnej ilosci miejsc liczby potegowanej

mniej jednosé. Jezeli natomiast odczytujemy
kwadrat na prawej czqsc1 podziatki D np.
72=49, woéwczas ilo$¢ miejsc wyniku réwna
sie podwodjnej iloSci miejsc liczby potegowa-
nej.

Przykiady:
1902 = 36100
(2.3)— (1) = (5). miejsc, gdyz 190 ma 3 miej.
sca, a kwadrat odczytano na lewej polowie -
podziatki D .
6,12 = 37,2
(2.1) = (2) miejsca (nie odejmuje sie 1, gdyz
odczytano wynik na prawej polowie podzial.
ki D).
0,265 = 0,071
(2.0 — 1) = (—1) miejsce
0,048% = 0,0023
[2.(— 1)] = (—2) miejsca
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4. Obliczanie pierwiastka kwadratowego

Obliczanie pierwiastka kwadratowego jest
dziataniem odwrotnym potegowania. A zatem
uzywa sie 1 w tym wypadku, skal A i D, jak
to przedstawmno na rys. 19 (]/49 = 7). Kie.
rujemy sie przy tym nastepujacymi prawi.
dtami:

1) liczbe podpierwiastkowa dzielimy, po-
czawszy od przecinka dziesietnego, na prawo
i na lewo, na grupy, dwucyfrowe np.:

1]27; 42,13; 2,/32{4, 0,/00,07{3
z czego widaé, ze pierwsza 1 ostatnia grupa
moga mieé jedna lub dwie cyfry;
2} jezeli pierwsza od lewej strony grupa
cyfr znaczacych zawiera tylko jednosci
(np. 3143; 0,'07/4),

to liczbe podpierwiastkowa wyszukujemy
kreska. okienka w lewej polowie podzialki
D i wynik odczytujemy u dolu na podziaice A.

3) jezeli za$ pierwsza od lewej strony grupa
cyfr znaczacych zawiera dziesigtki

(np. 42(34; 0,|80]3; 32,]4; = 32,|40),
to liczbe podpierwiastkowa nastawiamy na
prawej polowie podzialki D,

4) ilos¢ miejsc pierwiastka okreslaja od.
powiednio grupy cyfrowe liczby pierwiastko-
wanej, np.:

1. V2500 = /3500 = 50
MM ©

2. /90000 = 39 [0U[00 = 300
Hmom B3

3. YVa=2

M
przy czym pierwiastek liczby mniejszej od
jednosci posiada na poczatku tyle zer, ile

grup zerowych posiada liczba podpierwiast.
kowa np.:

1. V0,25 =V§0,1[25=0,5
(0)
2. /0,092 =0, [v9]2 = 0, 31
]
3. 10,0082 = }/0,[00]82 = 0,08
(0) (0)
/0, 0092 = 1/0,[00]92 = 0,096
(0) (0)

5. Podnoszenie do szeécianu

Obliczanie trzeciej potggi dowolnej liczby
uskuteczniamy przy pomocy podziatki A i E.

Podziatka E zawiera trzy rozne czesci: lews,
srodkowsa i prawa. Kazda cze$¢ posiada zakres
liczb od 1 do 10 analogicznie jak podzialka
A, tylko w skali 3 razy mniejszej.
Aby obliczy¢ szescian dowolnej liczby:
1) wyszukujemy dang liczbe kreska okien-
ka na podzialce A i
2) pod kreska na podzialce E odczytujemy
trzecia potege (rys. 20);

- lewa! e—-Srogkowa ———wre; Drowg ————-
i i prawe T
. i H
i 2 3 4890 | 2 134567890 7 3 4367890
L L I‘Illll ] Il ] Ll i1l | B A
/1
T T T T T T T Y
L li2 3 |4 56 7 89N
1 1
tasjr-2p
Rys. 20.

3) ilo$¢ miejsc znalezionego szeScianu ro.
wna sie potréjnej ilosci miejsc liczby
potegowanej, zmniejszonej o 2, gdy od-
czytu dokonujemy na lewej czesci po.
dziatki E, gdy wynik odczytujemy na

srodkowej czesci to odejmujemy 1,

a wreszcie gdy szeScian znajdujemy na

prawej czesci — wtedy posiada on 3

razy wiecej miejsc anizeli liczba pote-

gowana.

Przyktady:

1. 133 = 2197 (lewa czgs¢)
(3.2—2) = (4) miejsca

2. 0,28 = 0,02195 (Srodkowa czes¢)
(3.0 — 1) = (— 1) miejsce

3. 8,1% = 531,4 (prawa czesc)

B.1) =)

6. Obliczanie pierwiastka sze$ciennege

Aby wyciagnaé pierwiastek szeScienny
postepujemy odwrotnie anizeli przy potegowa.
niu, uzywajac tych samych podzialek A i E.
Mianowicie kreska okienka wyszukujemy na
podzialce E liczbe podpierwiastkows, a wynik
odczytujemy u dolu pod kreska na podzialce
A, Powstaje tylko zagadnienie, w ktérej czesci
podziatki E lewej, srodkowej, czy tez prawej
nalezy umiejscowi¢ dang liczbe podpierwia-
stkowg. Rozstrzygamy to w sposob nastepu
jacy:

1) liczbe podpierwiastkowsa dzielimy, poczy.
najac od przecinka dziesietnego na prawo i na
lewo na grupy trzycyfrowe

(np. 48745 = 48] 745; 23,3481 = 23, |348|
0,65 =0, |65);
2) jezeli pierwsza od lewej strony grupa

cyfr zawiera:
521
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a) tylko jedno$ci, to nastawiamy liczbe
w lewej czesci podzialki
(np. 3/471; 0,/008]28),
b) tylko dziesiatki i jednosci, to nastawia-
my na $rodkowej czesci
(np. 72,|31; 0,{080]5),
c) setki, to nastawiamy liczbe podpierwiast-
kowa na prawej czesci podzialki E
(mp. 321; 0,1497]2; 0,|72 =0,]720).
3) Liczbe miejsc pierwiastka wyznaczaja
odpowiednio grupy trzycyfrowe liczby pod.
pierwiastkowej

3 3.
1. V15625 =V 15]625 =25

mm @
2. V9,25 =109,25=211
M )

przy czym pierwiastek liczby mniejszej od
jednosci posiada na poczatku tyle zer, ile
grup zerowych posiada liczba podpierwiastko-
wa np.:

3 3
1. V0,022 =10,]022 = 0,27
(0)
3 3
2. V0,004 =1 0,]004[1 = 0,159
3 e 3 -
3. 1/0,000027 =7/ v, U00[L27 = 0,03

© ©

7. Logarytmowanie

‘Do obliczania logarytmow, a raczej mantys,
stuzg podziatki A i F, przy czym kreske szkietl.
ka nastawiamy na danag liczbe w podziatce
A 1 na skali F pod kreska odczytuiemv man-

tyse.

270 I

v

A Vg T 1
;8 9 10
F} 2 4 5I 1/
IR

1T
|| sogerso

Rys. 21.
Przyklad: Znalez¢ 1g 270 (rys. 21); ce.
cha=2 (wg regul logarytm) -— mantysa

4313 (z suwaka), a zatem lg 270 = 2,4314.
Aby znalez¢ liczbe, ktérej logarytm jest
znany, postgpuje sie odwrotnie: na skali F
wyszukujemy kreska szkietka mantysg i pod
kreska na podzialce A odczytujemy liczbe. -

Przykiad: 1g N=—1,828; znalezé N.

Kreskag okienka na podzialce F znajdujemy
.8 — 2 — 8", ktérej odpowiada na podziatce
A miejsce ,,6 — 7 — 3", a wiec N = 67,3.

Przy pomocy logarytméw mozna obliczyé
dowolng potgge opierajac sig¢ na zasadzie, Ze

lga* =nlg a

Jesli mamy obliczvé np. 3,25 — to najpierw
odszukujemy lg 3,2=0,505, nastepnie mno.
zymy go przez wyktadnik potegi 5:

0,505.5= 2,525

i wg mantysy 525 wyszukuje sie liczbe
w3 — 3 — 5". Poniewaz cecha =2 zatem szu-
kana liczba wynosi 335, a wiec

3,25=335

Analogicznié, tylko w odwrotny sposob obli.
czamy pierwiastki dowolnego stopnia.

8. Funkcje trygonometryczne
a. Funkcje sinus i cosinus.

Aby obliczy¢ warto$é funkcji sinus dla do-
wolnego kata (np. sinus 35%) nalezy:
1) obroci¢ suwak o 180° w ten sposéb, aby

jego spdd skierowany byl ku goérze
(rys. 22 a).
a !
350
| 0
! 37
!
b) i 054
) [t 1| 4 5 b 7890]s
L 2 i ls 78511)JA s03c-nves
|
Rys. 22

2) wysuna¢ przesuwke tak daleko, aby
kreska podziatki S, odpowiadajaca kato-
wi 35% pokryla sie z gorng kreska umie.
szczona na prawym wykroju spodu kor-
pusu, . '

3) odwrécié suwak do normalnej pozycji
(rys. 22b) i na skali B nad ,,10" skali A
odczyta¢ wielko$¢ ,574". Warto$é zas
sin 35%°=0,574, bowiem wszystkie war-
tosci sinuséw odczytane na tej skali t.j.
dla katéw od 5%45° do 90° sg wieksze
od 0,1 a mniejsze od 1.

Na skali S podane sa katy w zakresie od
5045 do 90° gdy za$ chcemy obliczy¢ np.
sin 3°17 (mniejsze katy zawiera podziatka
,S. T.”, tj. podzialka sinuséw i tangensow,
ktore dla matych katéw posiadaja wartosci
b. bliskie), wéwczas postepujemy jak poprzed.
nio, z ta tylko rdznica, iz przesuwke wysu-
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wamy tak daleko, az punkt 3°17° na podzialce
»S. T." pokryje sie z dolng kreska wykroju
spodu korpusu i odwréciwszy suwak odczy-
tujemy na skali B nad ,,10" skali A wielko$¢
+574". Wartosé¢ za$ sin 3°17° wynosi 0,0574,
gdyz dla katéw od 0°40' do 5945', wartosci

sinus6w sa wigksze od 0,01, a mniejsze
od 0,1.

a) e

f ———r—)

L m— D,

81 \2 3

b) \ J|
l

[
-iT T T
15 7 8 9

J05/47-R2200

Rys. 23.

" Wartoé¢ funkcji cosinus dowolnego kata
obliczamy, uwzgledniajgc zaleznosc
- cos a == sin (90° — a)
a zatem np. cos 35° = sin (90° — 35%) = sin
559, a warto$¢ sin 559=0,819 obliczamy w spo.
sO0b poprzednio podany.
b. Funkcje tangens i cotangens

Gdy chcemy znalezé wartosé¢ funkcji tan-
gens dla katéw matych, do 5%45°, to wyszuku-
jemy ja, positkujac sie podziatka ,S. T.”, jak

Inz.-chem. JOZEF MICHAEOWSKI

to podano juz wyzej. Dla katéw zas w zakre.
sie od 5%45' do 45° (np. tg 11°10") postgpujemy
w sposoOb nastepujacy:

1) odwracamy suwak spodem do géry (rys.
23 a),

2) przesuwke wyciggamy w lewo, tak da.
leko, aby punkt, odpowiadajacy danemu
katowi (11910°) pokrywal sie z kreska
umieszczong na wycieciu w lewej czesci
korpusu, -

3) odwracamy suwak do normalnej pozycji
(rys. 23b) i na podzialce B nad ,1”
podziatki A odczytujemy wynik (w tym
wypadku ,,197", Stad wartos¢ tg 11010
wynosi 0,197 (gdyz tg 5°45' = 0,1007,
a tg 450=1).

Warto$é funkcji tangens dla katéw wigk.

T J szych od 45° znajdujemy ze wzoru:

€ T g 00—

1 1
0 = m=
op- t8 65" = {00 — 63%) — tg 250
1

Natomiast funkcje cotangens obliczamy ze
wzoru

1
tg o
1. 1
tg 420

ctg o ==

np. ctg 42° =

PRZEROBKA CHEMICZNA WEGLA

Gdy rozsadzone przez goérnika zwaly wegla
kamiennego zostana przez zaloge Kkopalni
windami wywiezione na powierzchnig, To0zZ-
poczyna sie troska o to, aby jak najracjonal-
niej wykorzysta¢ te poteine zbiorniki ener-
gii. Najprostszym, najlatwiej marzucajgcym
sie zastosowaniem wegla jest zuzycie go jako
paliwa. Tak zreszta zuzywano wegiel kamien-
ny od chwili, gdy tylko poznano kaloryczne
jego walory. W miare jednak rozwoju tech-
niki przemystowej i w miarg poglebiania
wiedzy chemicznej poozgto na wegiel patrzeé
pod nieco odmiennym katem widzenia: uzna-
no go za surowiec, z ktérego otrzymywac

mozna produkty cenniejsze, znajdujgce cie. .

kawe i roznorodne zastosowania. Calkowite
wchtoniecie tych produktéw przez rynek kra-
jowy $wiadczy o duzym rozwoju przemysiu
chemicznego, ktéry — miedzy innymi war.
togciami — jest takze wyktadnikiem obron-~
nosci Panstwa. Nie trudno wiec bylo sie zo-
rientowaé, ze bezkrytyczne spalanie kazdej

ilosci wydobytego wegla, lub tez eksport
nadwyzki, jest powazng krzywdg czyniong
gospodarce narodowej.

O rentownosci wegla w przemoznej mierze
mowic¢ bedg szlachetniejsze i drozsze produk.
ty jego przetwarzania na drodze chemicznej.
Niestety, nie kazdy rodzaj wegla nadaje sie
do chemicznej przerdébki w sposdéb celowy
ekonomicznie. Istniejg niektére jego rodzaje,
zdolne stuzy¢ jedynie jako paliwo.

Przy wykonywaniu analizy chemicznej we.
gla przeprowadzamy zazwyczaj kilka badan
celem oznaczenia: a) ilosci popiolu, otrzyma-
nego po spaleniu prébki, b) ilodci i charak.
teru otrzymanego koksu, c) ilodci czegsci lot-
nych odpedzanych przez ogrzewanie bez do-
stepu powietrza, d) wartodci kalorycznej we-
gla przez spalenie w bombie kalorymetrycz.’
nej. Rezultaty tych badan beda stanowily
drogowskaz dla znalezienia odpowiedniego
przeznaczenia dla badanego wegla. Jesli znaj-
dziemy w weglu nadmierne ilo$ci popiotu
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TABLICA 1
i Ciezar Wartosé
Nr Typ C% HY% O+N O+N K0916<su wlase, opalowa
% H weela Kal/keg
1| Wegle plomienne 55 — 60
(ptomien diugi). .| 75—80 | 55—4;5 19,5 —15,0 | 4 — 3 |sproszkowany 1,25 7600
2 | Wegle gazowe (plo- 50 — 67
mien dlugi) . . . .} 70—75 57—5,0 142—100| 3 — 2 pulchny 1,28 — 1,3 780
3 | Wegle ttuste (kowal- 68 — 74
skiey .. .. .. .[84~89 55—5,0 110— 55 2 —1 dosé Scisty 1,3 8000
4 | Wegle tluste kokso- 74 — 82
we (plomien krotki)| 88 — 91 55-—45 65— 55 1 bardco scisly | 1,3 — 135 8300
5 | Wegle chude (antra- 82 — 9
cytowe) . . . . . 90 — 93 45— 4,0 55— 3,0 I 1 spieczony 1,35 — 1,4 | 8300 — 8500

(np. kolo 10%), uznamy go za nieodpowiedni
do dalszej przerobki i zakwalifikujemy do
spalenia pod kotlami fabrycznymi, lub w pie-
cach mieszkan. Gdy podczas proby zauwazy-
my przy spalaniu dtugi ptomien, a ilo§¢ czesci
lotnych przekroczy 30%, bedziemy mieli do
czynienia z typowym weglem gazowniczym.
Wegiel o wygladzie tlustym, spalajgcy sig
krotkim ptromieniem  jest typowym .dla pro-
dukcji twardego hutniczego koksu.

Postarajmy sie ulozy¢ systematycznie naj.
bardziej znane gatunki wegla. Mozemy to
uczyni¢ nader roznorodnie, np. systematyzu-
jac wedlug zawartosci popiotu i jego punk.
tow topliwosci; lub tez wedlug procentowej
ilosci czedci lotnych; albo wedlug zdolnosci
formowania sie koksu. Te ostatnig klasyfika-
cje stosuje sie najcze$ciej pod nazwa klasy-
fikacji Grunera. Dzieli cna wegiel na pie¢
gléwnych kategorii (tab. I). '

Z tablicy I wynika,
stania wegla jako Zrodla energii ciepl-
nej uzyjemy typu oznaczonego Nr 1, jako ga.
tunku tanszego, oraz typu Nr 5, bedacego naj-
wyzszym kalorycznie gatunkiem wegla. Typy
oznaczone numerami 2, 3, 4 nadaja sie wy-
bitnie do przeréobki chemiczmej na materiaty
bardziej warto$ciowe. Metodg ogolnie do te.
go celu stosowang jest poddawanie , wegla
dzialaniu wysokiej temperatury bez dostepu
powietrza; proces ten zwie sie suchq desty-
lacja wegla. Droga suchej destylacji, prowa.
dzonej w temperaturze 1000—13000, otrzymu-
jemy nastepujace produkty (tabl. II): gaz
zwany Swietlnym, posiadajacy duza wartosé
kalorycznag; wodq pogazowq zawierajaca sole
amoniakalne, smote pogazowq bedaca Zro-
dlem licznych, a nader cennych produktéow
organicznych. W retortach destylacyjnych
piecow gazowniczych i koksowych pozostaje
koks..

Prooes suchej destylacji wegla realizowany,
w gazowniach i koksowniach, przebiega na
0g6ét podobnie. Zasadniczo rézne jest jedynie
traktowanie otrzymywanych produktéw. Dlg

ze do wykorzy-

gazowni pracujgcej ma weglu dilugoplomien- -
nym, @ wiec obfitujagcym w =zwigzki lotne,
wlasciwym celem bedzie otrzymanie gazu
Swietlnego. Pozostajacy w retortach koks
uwazany jest za produkt uboczny. Bywa on
zreszta kruchy i zastosowacd sie daje do pie~
céw centralnego ogrzewania. Odwrotnie, ko-
ksownie uzywaja wegiel ubogi w czesci lot-
ne i dbajg w pierwszej mierze o otrzymanie -
wysokich gatunkéw twardego i porowatego
koksu, Tu znéw produkcja gazu jest sprawg,
drugorzedna.
TABLICA 11
Schemat suchej destylagii wegla

Mogel

4
G;z Woda
swieflny kalr

T 1
Smota Koks

Q 404[47-T2

Zaréwno ‘gazownie, jak i koksownie ofrzy-
muja cenny uboczny produkt fabrykacji: maz
pogazowq. Z obu tych zrédet pochodzaca maz”
{smota) posiada wlasnosci bardzo zblizone,
Jest to gesta oleista ciecz barwy brazowej-
do ‘czarnej, o swoistym nieprzyjemnym zapa-
chu. Ktézby mogl sie domysle¢, ze smola ta
stanowi istna kopalnie bogactw. A sa w niej
ukryte produkty tak cenne jak: benzol, to.
luol, fenol, naftalen, zasady pirydynowe i ty-
le, tyle innych, bedacych surowcami do otrzy.
mywania roéoznorodnych barwnikéw, pachni-
del, lekéow i materiatéw wybuchowych.

Zalaczona — uproszczona zresztg—tablica ITI
uplastycznia ten caly wachlarz produktow,
ktére dostarcza nam niepozorna smola poga.
zowa. Przerébka smoty polega na czastkowej
jej destylacji i nastgpnym kondensowaniu
otrzymanej frakcji destylatu. Przyjeto dzieli¢
destylacje smoly na 5 frakcji, z ktérych kaz.
da nastepna destyluje przy coraz to wyz-
szej temperaturze. Przed wtasciwymi frakcja-
mi poczyna przechodzi¢ woda zawierajaca
amoniak. Odpedzona woda stanowi zwykle
4—5%y catkowitej iloSci mazi pogazowej.
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Pierwszg olejowa frakcje destylujaca w

temperaturze 170—180°C i posiadajacg gestosé
0,95—0,98, zwiemy olejem lekkim. Niestety,
ten cenny produkt nie wydziela sie obficie:
otrzymujemy go zaledwie 2—4%s w stosunku
do calej iloSci mazi. Ten wlasnie lekki olej
darzy nas poszukiwanym benzolem, wzor che-
miczny Ce¢Hg, uzywanym nie tylko do napedu
silnikéw, ale stanowigcym doskonaly rozpusz.
czalnik dla tluszczow, zywic i olejow. Przy
pomocy benzolu sporzadzamy wartodciowe
lakiery i werniksy. Jest ponadto benzol pun.
ktem wyjsciowym (zwlaszcza poprzez nitro-
pochodne) fabrykacji barwnikéw organicz.
nych. Z oleju lekkiego otrzymujemy rowniez
toluol, czyli metylobenzol o wzorze CgHg —
CHj, stuzacy jako surowiec .do wyrobu sa-
charyny. Najwieksze jednak znaczenie toluolu
polega na otrzymywaniu zen poteznego $rod.
ka wybuchowego, zwanego trytolem (tréjni.
trotoluol). Précz tego toluol poprzez chloro-
pochodne, prowadzi do syntezy barwnikéw
i érodkéw farmaceutycznych. Taz frakcja ole.
ju lekkiego dostarcza nam pirydyny, znajdu.
jacej zastosowanie w wielu gateziach prze-
- mysta chemicznego (np. wyréb bakelitu i pi-
perydyny) i uzywanej jako $rodek do skaza.
nia spirytusu.

TABLICA I
~Woda amoniakalng
Weglowodory
L— Oley_teki (Benzal, telvol, ksylole (td)
170 -180°C _Zwigtki_gzotowe
{Pirydyna, pikoliny)
Weglowadory
{Naftalen)
| Olg/_sredm. Zasady_
180-2657C | {Teturdyra. chinokna)
2Zwiqzk/ tlenawe,
Smotn “(Fenal, krezole)
pogazowa | Weglowadory_
| Ol cietie. ‘ {Naftalen, dwufenyl)
|~ 270-275% Zwtql/rl tlenowe
TNaftole o i 8]
_Weglowodory
i {Antracen)
Qley_antracenowy | Zwigzki azofowe
" 300-340°C {Akrydyna, indal}
Zwigzki_tengwe
{Fencle zozane; budowy,
Pak waler-r3

{pozastalosé w reforcie)

Nastgpna porcja skondensowanego desty-
latu — to olej éredni, destylujacy migdzy 180
a 265°C i posiadajacy ge.stosc 1,03—1,04. Ta
porcja jest obfitsza, wynosi ona 10—12%,
cigzaru mazi.

tronaftalen),

Gldéwnym jej skladnikiem jest naftalen
CioHs, otrzymywany w postaci krystaliczne]
droga wymrazania. Naftalen znalazl liczne
i bardzo réznorodne zastosowania. Bywa uzy-
wany jako material pedny, jako $rodek de-
zynfekcyjny i dezynsekcyjny, i jako suro-
wiec dla wielu produktéw organicznych. Pro-
dukty te — to materiaty wybuchowe (ni-
barwniki r6znorodnych typow
(kwasne, zasadowe, kadziowe itd.), artykuty
fotograficzne i farmaceutyczne. Druga wazng
pozycja oleju Sredniego jest zawarty w nim
fenol CH;—OH; przyzwyczailiSmy sie na.
zywaé¢ go kwasem karbolowym. Oczyszczony
fenol tworzy piekne, dtugie, bezbarwne kry-
sztaty z lekka rézowiejace pod wplywem po.
wietrza. Jest on materiatem wyjsciowym wy-
twarzania wielu syntetycznych produktéw
w dziedzinie farmaceutyki (kwas salicylowy,
salol, fenol, flaleina itp.), perfumerii (kuma-
ryna), sztucznych zywic (bakelit), oraz roz-
licznych barwnikéw. Znitrowany fenol (trdj-
nitrofenol) stanowi wazny material wybucho-
wy zwany kwasem pikrynowym Iub melini.
tem. Zastosowanie kwasu karbolowego jako
srodka dezynfekujacego znacznie w ostatnich
czasach zmalato.

Olej ciezki o gestosci 1,105 stanowi trze-
cig frakcje przy destylacji mazi pogazowej,
przechodzaca miedzy 270 a 275°C. Z frakcji
tej, stanowiacej 8—10% catkowitego ciezaru
mazi, wykrystalizowa¢ jeszcze mozna znacz-
ne iloéci naftalenu, a ponadto jego homolo-
gi: mety]onaitaleiny Z grupy fenoli otrzy.
mUJemy réwniez indywidua o bardziej zlozo-
nej budowie. S3 to w szczegdlnosci « i §
naftole, wartosciowe surowce dla otrzymania
syntetyczynych barwnikéw.

Czwarta i ostatnig frakcja produkidéw od.
pedzanych z mazi pogazowej stanowi olej
antracenowy. Frakcja ta destyluje miedzy
300—340°C i daje caly szereg surowcédw
o bardziej skomplikowanej budowie czastki.
Wspomnijmy tu o weglowodorze dajgcym
nazwe calej frakcji: o antracenie. Sniezno
biaty ten produkt o blyszczacych krysztatach
jest poszukiwany jako element wyjsSciowy
do produkcji znanych barwnikéw: antrachi.
nonu i alizaryny.

Po odpedzeniu frakcji olejowych w retor.
cie pozostaje ciemny, gesty plyn, ktéry po
zastygnieciu przedstawia sie jako czarna bly-
szczaca masa o przekroju muszlowym. Jest
to znany ogélnie pak pogazowy. Ilosci otrzy.
mywanego paku sg znaczne, wynoszg bowiem
50—60%o wagi surowej smoly. Powszechnie
wiadome sa zastosowania paku, zeby wymie-
ni¢ choc¢by pokrywanie dachdéw, formowanie
brykietéw itp.

W tym pobieznym skrécie staraliSmy sie
wykaza¢, ze wegiel kamienny zastuguje na
to, by potraktowaé¢ go jako material specjal-

nie wazny.
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Inz., ZYGRFYD OSIEGLOWSKI

TOCZENIE KROTKICH DROBNOZWOQJOWYCH GWINTOW

Toczenie gwintéw na tokarce jest zabiegiem
stosunkowo drogim, ze wzgledu na dhugi

czas obrobki. Uzyskanie gotowego gwintu wy-

maga parokrotnego przejscia noza dla ze-
brania kolejnych warstw materialu. Lgczy
sie z tym konieczno$¢ cofania suportu z no-
7zem, mierzenia i t. p. czynnosci, ktére pochta.
‘niajg duzo czasu.

t- I J 27814100

Opisany w niniejszym artykule sposoéb to
czenia gwintéw o skoku 0,5 — 2 mm umo.
zliwia uzyskanie gwintu podczas jednego
przejscia suportu, co oczywidcie powoduje
ogromne skrécenie czasu obrébki. Ponadto
mozliwo$¢ zepsucia gwintowanego przedmio-
tu sprowadza sie do minimum, nawet przy
zatrudnieniu przy tej czynnosci pracownikéw
niewykwalifikowanych.

Istota opisywanej metody (rys. 1) polega na
zastosowaniu kilku nozy osadzonych- we
wspolnym uckhwycie, przy czym rozstawienie
nozy musi by¢ takie, aby ich odlegloé¢ 1 sta.
nowila dokladnie wielokrotno$é skoku naci-
nanego gwintu; ponad to rozstawienie nozy
powinno spelni¢ warunek, aby podczas ru-
chu suportu zawsze tylko jeden néz bral
udzial w skrawaniu. Wysuniecie poszczegdl-

B
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nych nozy 1, Il, III, i IV (rys. 1) musi by¢ tak
dobrane, aby grubosci skrawanych warstw
byly odpowiednio rozdzielone na poszczegdlne
noze.

Rys. 2 przedstawia przyklad toczenia gwin-
tu w pierdcieniu P, zamocowanym nakretka
N na trzpieniu T, osadzonym w gniezdzie
stozkowym wrzeciona tokarki. Noze zamoco.
wane sa w uchwycie U. Podczas jednego
przejscia suportu noze I, II, 1II, i IV kolejno
skrawajg, przy czym ostatni néz IV gwint
wykancza.

Ten spos6b toczenia gwintéw znajduje za-
stosowanie réwniez do wykonywania gwin-
tow wewnetrznych, jak to pokazuje rys. 3.

Opisang metode mozna rowniez stosowaé
do toczenia gwintéw na watkach, ktérych
érednica za cze$cia gwintowana jest wieksza,

anizeli $rednica gwintu. -

a78/57-R3

Nalezy wtedy jednak zachowaé¢ warunek,
aby noz, ktéry skonczyl prace, byl odsuniegty
od czesci cylindycznej, znajdujacej sie za
gwintem, o pewna chociaz minimalng wielko$¢
a (rys. 4). Réznica miedzy poszczegdlnymi wy-
sunieciami nozykéw, musi wiec uwzglednié
odsadzenie waltka oraz réznice zaglebienia
poszczegdlnych nozy.

Aby uzyskac -prawidlowy przebieg pracy
w tych warunkach, zastosowano kopial K,
kidry posiada odcinki proste réwnolegle do
osi toczenia I‘, II', IIT', i IV’, stuzace do pro.
wadzenia nozy I, II, 111, i IV.

Ustawienie kopialu musi byé¢ takie, aby
rolka R natrafiala na schodek w miejscu, kie-
dy poszczegdélny ndz konczy gwintowanie.
Sanki poprzeczne suportu wraz z imakiem
nozowym sg prowadzone wg kopialu dzieki
dzialaniu sprezyn S.
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Do ustawiania nozy korzystnie jest zasto-
sowat wzornik w postaci specjalnie wykona-
nego hartowanego waltka W (rys. 5), ktdrego
poszczegdlne stopnie powinny byé¢ tak do-
brane, aby uzyskaé¢ wlasciwe grubosci warstw
skrawanych przez poszczegdlne noze.

Celem podkreslenia zalet opisanej metody
poréwnajmy czas wykonania gwintu o $redni-
cy 60 mm, skoku 1,5 mm i dlugosci 30 mm,
przy zastosowaniu réznych metod:

a) Toczenie takiego gwintu pojedynczym
nozem zwykla metoda zajmuje przecietnie
15 — 20 miwut.

A78/47-05

b) Frezowanie tegoz gwintu na specjalnej
frezarce do gwintéw lgcznie z zamocowaniem
i zdjeciem ok. 4,5 minut. .

c) Toczenie za pomoca 4 nozy wg opisanej
metody (za jednym przejSciem suportu) réw-
niez lacznie z zamocowaniem i zdjeciem przed-
miotu ok, 1,5 minuty!

Nalezy tu zwréci¢ uwage, ze opisany spo.
s6b nalezy stosowaé w wypadku produkcji
masowej, lub tez w wiekszych seriach.

FABRYKA OBRABIARER H. CEGIELSK!
FOZNAN -

WSPOLZAWODNICTWO PRACY

Ogromne zniszczenia wojenne i koniecznosé
szybkiej odbudowy krajow spowodowaly, ze
wszystkie panstwa realizujg systematycznie
drobiazgowo wypracowane wlasne plany go.
spodarcze. I Polska, ktéra najbolesniej do-
§wiadczyla na sobie skutki ostatniej wojny
ma swoj wlasny TRZYLETNI PLAN ODBU.
DOWY. PomyS$lne urzeczywistnienie tego pla-
nu zalezy przede wszystkim od wlasciwej
postawy calego Narodu, ktéry jest jego twor-
cg i realizatorem.

Polski inteligent i robotnik zrozumial, zZe
szybkos¢ odbudowy kraju ma zasadnicze zna-
czenie nie tylko dla polepszenia dobrobytu
wewnetrznego, ale réowniez dla wywalczenia
Polsce czolowego miejsca w zespole panistw
europejskich, Dosadne uéwiadomienie sobie
tego faktu spowodowalo, Ze jesteSmy obecnie
S§wiagkami znamiennego zjawiska — oto mig.
dzy poszczegélnymi pracownikami, oddziala-
mi, a nawet calymi zakladami polskiego prze.
mystu rozpoczal sie szlachetny wyscig pracy.

Wyscig ten, bedgcy wynikiem konsekwent.
nego zmierzania do okreslonego, wielkiego ce-
lu opiera sie na nastgpujacym zalozeniu, ze

przewidziuny plan gospodarczy musi byé co
najmniej w 100% zrealizowany.
Osiagna¢ to mozna przez:
. podniesienie wydajnos$ci pracy,
maksymalne wykorzystanie surowcow,
podniesienie jakosci produkcji,
podniesienie bezpieczenstwa i higieny
pracy, :
wzmozenie dyscypliny pracy,
usprawnienie organizacji pracy,
szkolenie nowych kadr, oraz
zastosowanie we wszystkich dziedzinach
jak najdalej idgcych oszczednosci.
Lancuch wspélzawodnictwa pracy rozpo.-
czeli kué¢ goérnicy weglowi (sztygar Pstrowski,
jako przodownik pracy jest dzi$ znany w calej
Polsce). Do taficucha tego wprzegli sie praco-
wnicy przemystu wldkienniczego — a w $lad
za nimi poszed! przemyst metalowy z praco.
wnikami P, Z. Inz. , Ursus” na czele.
Szlachetny wyscig pracy nabiera rozmachu.
W tym wspélzawodnictwie nie moze za-
brakng¢ ani jednego pracownika — meta-
lowca, gdyz kazdy Polak musi wykuwaé¢ swoj
dobrobyt i swego kraju potege! H. Ch.

BN
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Iné.-mech, Kazimierz Ocheduszko ,,KOLA ZEBATE
W PRZYSTEPNYM ZARYSIE“. Tom pierwszy.
KONSTRUKCJA. Format A5, stron XVI + 216. Na-
kladem INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP,
Warszawa, 1947. Cena zl 500.—

Ukazanie sie pierwszego tomu ,KOL .ZEBATYCII
W PRZYSTEPNYM ZARYSIE® inz.-mech. Kazimierza
Ocheduszki malezy uwazaC za wypelnienie powaimej
luki w polskim pis$miennictwie technicznym.

Gruntowne wiadomos$ei o kolach zebatych, tak nie-
zbedne dla wszystkich mechaniké6w — obojetne, czy
sag to wykladowcey, konstruktorzy czy warsztatow-
¢y — od dawna obszernie omawiane byly jedynie
w technicznej literaturze 'zagranicznej. W mnaszym
piSmienictwie technicznym wydania- ksigzkoweg>
o kotach zebatych do tej pory nie bylo. Pewna ilo§¢
artykutéow z dziedzixfy kol zebatych, umieszczona
w naszych czasopismach technicznych, jako tez da-
ne — przewaznie b. skape i przestarzale — zawarte
w kalendarzach technicznych, byly stanowczo niewy-
starczajace. Autorem zresztg wigkszosci tych artyku-
téw byl in2. K. Ocheduszko, ktérego Smialto nazwaé
mozna pionierem w szerzeniu i popularyzowaniu wie-
dzy o kotach zebatych w Polsce.

Dobrze sie stalo, ze 'witasnie inz. K. Ocheduszko
podjal trud opracowania niniejszej ksigzki, ktore;
pierwszy tom z podtytutem ,Konstrukcja“ ukazal sie
w ubieglym miesigcu. Tom ten obejmuje pieé roz-
- dziatéw: I — XKola zgbate walcowe, II — Przeklad-
nia §limakowa, III — Kola zebate stozkowe, IV —
Obliczenia wytrzymalosciowe, V — Rozwigzania kon-
strukeyjne.

Najobszerniejszy jest rozdzial pierwszy. Objeto§é je-
go idzie w parze z wagag poruszonych w nim zagad-
nien. Autor oméwil tu zwiezle, a jednocze$nie wy-
czerpujgco i przystepnie zasadnicze wielkosci kot ze-
batych walcowych o zebach prostych i Srubowych,
jak réwniez przekladnie walcows z zebami Srubowy-
mi o zazebieniu Srubowym, wprowadzajgc po raz
pierwszy w naszym piSmiennictwie technicznym
o kolach zebatych wtasciwg symbolike oznaczen.

Najwaimiejsza czes’ciz{ tego rozdzialu s3 ustepy
traktujgce o korekcji zebéw i zazebien. Z wlasciwg
sobie latwoscia wykladu autor podal po raz pierw-
szy w polskiej literaturze technicznej oryginalne
i wyczerpujace dane o korekeji przekladni bez prze-
suniecia osi i z przesunieciem osi kol - wspéipracu-
jacych. Liczne przyklady, tabele pomocnicze, a w szcze-
golnoSci pomystowa tabela IX, podajgca kolejnosé
stosowania wzordéw przy obliczaniu korekcji, pozwa-
lajg na korzystanie z materialu, nawet poczgtkuja-
cym konstruktorom két zebatych.

Pewng wadg rozdzialu pierwszego jest jego luzno
powiazany, fragmentaryczny wuklad, bedacy wynikiem
zestawienia szeregu dawniej drukowanych artykuléw
autora. Z drobnych zauwazonych usterek rozdziatu I
nalezy wymienié nastepujace:

1) Str. XV. W zestawieniu wazniejszych oznaczenh
nalezaloby konsekwentnie umieéci¢ wszystkie ozna-

czenia i wymiary w pionowej kolumnie po lewej
stronie;

1) Str. 15. Podajac definicje Diametral Pitch DP,
nalezaloby wspomnieé¢ réwniez o Circular Pitch CP,
gdyz te dwa pojecia wigzg sie ze sobg tak S$ciste
w ukladzie calowym, jak modul i podziatka w ukla-
dzie metrycznym;

3) Str. 18. W tabeli III-ciej zamiast podziatka —
m mm i modul — ¢t mm winno byé oczywiscie mo-
dul — m mm i podzialka — t mm;

4) Str. 46. W ustepie 8 autor omawia miedzy in-
nymi grubo$é zeba, ale tylko teoretyczng wzdluz Tu
ku kola podzialowego. Dobrze byloby w nastepnym
wydaniu uwzgledni¢ réwniez grubosé zeba wzdluz
cigciwy, jako warto§¢ pomiarows.

W nastgpnym wydaniu winien autor zamieSci¢ za-
gadnienie wyznaczania zarysu zeba metoda Releaux.
- Rozdzial II ,,Przekladnia $limakowa* i rozdziat IIf
sPrzekladnia zebata stozkowa* potraktowal autor
zwiezle, popularnie, a jednak wystarczajgco doklad-
nie dla zasadniczych potrzeb biur konstrukeyjnych
i warsztatow. Korekcja zeboéw 1 zazebien jest i tutaj
zilustrowana przykladami, ulatwiajgcymi zrozumienie
celowosci jej stosowania. Bardzo pobiezne potrakto-
wanie sposobéw wykonywania $limakow, 1At Slima-
kowych i ko6t zebatych stozkowych, wystarczajace na
0g6t w tomie I-szym, gdzie chodzi tylko o zrozumie-
nie korekcji — bedzie zapewne obszerniej omdwion»
w tomie II-gim. /

Na szczeg6lng uwage zashluguje rozdzial IV ,,Obli
czenia wytrzymalosci kot zebatych®, bogato zaopatrza-
ny w tabele wspélczynnikéw i wykredy, zawierajacy
material nowoczesny, sprawdzony w czolowych wy-
tworniach zagranicznych, zrywajacy z tradycjg prze-
starzalych wzoréw i metod obliczen wytrzymaloscio-
wych koét zebatych. Wszechstronne opracowanie spraw
wytrzyméloéciowych pozwala na korzystanie z tego
rozdzialu nawet konstruktorem najbardziej odpowie-
dzialnych przekladni zebatych.

Wzmianke o hartowaniu powierzchniowym, ktore
znajduje dzisiaj coraz szersze zastosowanie, wartob:
szerzej oméwi¢ w tomie II, gdzie powinien tez zna-
lezé sie ustep po$wiecony obrébce termicznej kot ze-
batych w ogole, ze szczegblniejszym uwzglednienietn
sposobOw zapobiegania paczeniu sie (,,rzucaniu®) kot
zebatych podczas ulepszania, naweglania i hartowa-
nia, Sprawy bowiem zwigzane z prawidlowa obroéb-
ka termiczng kot zebatych nalezg dzisiaj do najpo-
wazniejszych trudno$ci w naszych warsztatach.

Ostatni rozdzial V ,,Rozwigzania konstrukcyjne kot
zebatych® zawiera szereg rysunkéw prawidlowo za-
projektowanych ko6l zebatych (lanych, z nasadzanyn
wieficem, z wstawionymi zebami, calkowicie obrabia-
nych) wraz z objasnieniami. Mamy tu réwniez przy
klady kot ze skory i mas plastycznych. )

Cenne uwagi, dotyczace konstrukeji kol zebatych
z punktu widzenia obrobki ich na warsztacie, utatwiy
prawidlowg prace naszym konstruktorom. Rozdzial
zyskatby na wartoSci, gdyby autor zechcial w nastep-
nym wydaniu zilustrowaé¢ go kilkoma rysunkami no-
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woczesnych skrzynek predkosci, ztozonych z ko6l ze-
batych walcowych i stozkowych, oraz przynajmnie)
jednym przykladem prawidlowo i nowocze$nie roz-
wiazanej przekladni §limakowej.

Zataczone na koncu ksigzki przyklady wymiarowa-
nia przyczynig sie niewstpliwie do ujednostajnieni=
tych spraw w naszych biurach konstrukecyjnych.

Nalezy jeszcze raz podkres$li¢, ze ksigzka inZ. K.
Ocheduszki ukazalta sie ma czasie i powinna jak naj-
predzej znalez¢ sie w rekach tych wszystkich, ktérzy
maja do czynienia z kolami zebatymi. Wyrazamy réw-
niez nadzieje, ze autor nie bedzie zwlekal z ukon-
czeniem opracowania zapowiedzianego tomu II, na
ktérego ukazanie sie bedy czekali niecierpliwie prze-
de wszystkim — warsztatowey. ‘

inz. B. Kiepuszewski

J. Z. Miller ,Modern Assembly Processes”, Wydanie
LI. Format A5. Stron XII -+ 199, tablic 21, rysunkéw
170, Chapman & Hall Ltd London, 1946.

Wsréd zagranicznych ksigzek omawiajgcych postep
w dziedzinie metod produkeyjnych, osiggniety w okre-
sie wojny, na specjalng uwage zastuguje niewielka; ale
bardzo ciekawa i ladnie wydana ksigzka angielska
J. Z. Millera ,Modern Assembly Processes“ (,,No-
woczesne spo‘soby 1gczenia®). ‘ )

Autor porusza w niej zwiezle, ale zarazem wyczer-
pujaco, podstawowe zasady stosowanych obecnie spo-
sobéw lgczenia za pomoca nitéw, Srub, lutowania
i spawania w dziedzinie masowej produkeji drobnych
czgSci i malych mechanizméw.

Szczegdlng warto$é omawianej ksigzki stanowi spo-
s6b ujecia zagadnienia. Autor podkresla sam we
wstepie, ze dotychczas technika i przemyst poswieci-
ly wiele wysitku badawczego samym metodom obréb-
ki oraz materiatom, stosowanym do wyrobu poszcze -
gblnych cze$ci, natomiast zagadnienie lgczenia ze so-
ba czeSci, jak i montazu caloSci produkowanegd
przedmiotu pozostawaly znacznie w tyle.

Masowa produkcja, zwlaszcza drobnych przedmio-
tow, ktérym stawiane sa okreS§lone wymagania jako-

kosci, stworzyla konieczno$é poszukiwania takich me-
tod tgczenia, ktére zapewnilyby samoczynnie, nieza-
leznie od uzdolnienia i staranno$ci rzemie$lnika, jed-
nolito$¢ jakosci polgczenia.

Metody te pozwalaja na powierzenie tej roboty pra-
cownikowi niewykwalifikowanemu.

Ksigzka omawia drobne i specjalne nity i maszyny
do nitowania oraz drobne $£ruby zc szczegdinym
uwzglednieniem $rub samogwintujgcych typu Parker
Kalon, zmechanizowane i zautomatyzowane lutowanie
miekkie i twarde. W czesci tej obszerniej opisane jest
piecowe twarde lutowanie miedzig w atmosferze wo-
doru, stosowane od dawna na terenie USA, a wpro-
wadzone na szerokg skale w Anglii dopiero podczas
obecnej wojny.

Spawalnictwo réwniez jest omoéwione z punktu wi-
dzenia mozliwosci zmechanizowania i zautomatyzowa-
nia procesu spawania. Rozdzial o zgrzewaniu omawia
zgrzewanie punktowe, liniowe, garbowe — dajace du-
ze korzysci i uproszczenia przy taczeniu drobnych tio-
czonych blaszanych przedmiotéw i przy osadzaniu na
nich sworzni lub $rub. Dalej omdéwione jest zgrzew=-
nie zwarciowe i iskrowe oraz mozliwo$ci polgczenia
lego zgrzewania ze speczaniem. Opisane sg3 w tym
rozdziale nowoczesne zgrzewarki, pozwalajgce na do-
kladng kontrole sily dociskui jego przebiegu orazcza-
su przeplywu pradu.

Zakonczenie poswiecone jest metodom kontroli po
fgczen wykonywanych tymi metodami w warunkach
masowej produkcji.

Ksigzka ,,Modern Assembly Processes“, zawierajg-
ca liczne przyklady i tablice liczbowe daje wiec
w zwartej i ciekawej formie przeglad szerokiego za-
kresu zagadnien produkcyjnych i zawiera wiele cen-
nych wskazéwek, ktére moglyby na naszym terenie
bardzo sie przydaé przy uruchomieniu produkcji wie-
lu przedmiotéw codziennego uzytku, dla naszego prze-
mystu elektrotechnicznego oraz przemyshu zwigzane-
go ze spawalnictwem.

AM.

KSIAZKI NADESLANE

Dr in2. Zygmunt Zbichorski ,PRZYKLADY PLA-
NOWANIA ROBOT W ZAKEADZIE WYTWOR-
CZYM*. Format AS5. Stron 150. Rysunkéw 50. Insty-
tut Naukowy Organizacji i Kierownictwa. Warsza-
wa 1947. :

A. Theegarten V. D. i M. Geyer V. D. 1. ,FREZO-
WANIE“., Format A5. Stron 80. Rysunkéw 53. Sek-
cja Motoryzacyjna Stowarzyszenia' Technikéw Pol-
skich w Wielkiej Brytanii. Edinburgh, 1946.

LDRYKOWANIE“, Tlumaczenie ,Metal Spinning”
Machinery‘'s Yellow Back Series. Format A5. Stron
87. Rysunkéw 48. Sekcja Motoryzacyjna Stowarzy-
szenia Technik6w Polskich w Wielkiej Brytanii.
Edinburgh, 1946.

,CHROMOWANIE". Tiumaczenie ,,Chromium Pla-
ting* Machinery‘s Yellow Back Series. Format AS5.
Stron 51. Rysunkéw 14. Sekcja Motoryzacyjna Sto-

warzyszenia Technikéw Polskich w Wielkiej Bry-
tanii. Edinburgh, 1946.

Inz. Jerzy Malanowski ,,PRODUKCJA ODKUWEK
FOREMNIKQOWYCH*. Format A5. Stron 71. Rysun-
kéw 47. Sekcja Motoryzacyjna Stowarzyszenia Tech-
nik6w Polskich w Wielkiej Brytanii. Edinburgh ,1946.

Iné. Czeslaw Fatkowski ,,TOKARSTWO“. Czes¢ L
Format AS5. Stron 76. Rysunkodéw 45. Sekcja Motory-
zacyjna Stowarzyszenia Technikéw Polskich w Wiel-
kiej Brytanii. Edinburgh, 1947.

Max  Leuchner ,POMIARY WARSZTATOWE
I TRASOWANIE“. Format A5. Stron 126. Rysunkéw
179. Sekcja Motoryzacyjna Stowarzyszenia Techni-
kéw Polskich w Wielkiej Brytanii. Edinburgh, 1947

W. Bastyr i E. Paszkowski ,,SELOWNICTWO WAR-
SZTATOWE ANGIELSKO-POLSKIE““. Format BS5.
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Siron 43. Polish Technical Publishing Trust. London,
1946.

Inz.-gérn. W. Szajnowski ,SEOWNIK GORNICZY
ANGIELSKO-POLSKI“. Format B5. Stron 57. Polish
Technical Publishing Trust. London, 1946.

Inz. Jan Miedzinski ,,DROGI GRUNTOWE. BUDO-
WA I KONSERWACJA®. Format A5. Stron 190. Ry-
sunkow 59. Instytut Badawezy Budownictwa.' War-
szawa, 1947.

inz. Adam CzeZowski ,,KAMIENIOLOMY. OBROB-
KA I PRZEROBKA KAMIENIA“. Format A5. Stron
271. Rysunkéw 160. Instytut Badaweczy Budowmctwa
Warszawa, 1946.

Inz. pptk. A. Rabinowicz i in2. kpt. S. Guzek ,BU-
DOWA LOTNISK PRZEZ AMERYKANOW“. Format
A5. Stron 102. Rysunkéw 39. Instytut Badawczy Bu-~
downictwa. Warszawa, 1947.
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WYDAWNICTWA TECHNICZNE

TRZASKI, EVERTA | MICHALSKIEGO

Warszawa, ul. Marszalkowska 51. Tel. 8-69-95.

Dziela zbicrowe:
+wPODRECZNIK INZYNIERII”
»PODREGCZNIK BUDOWLANY"
»PODRECZNIK IN2YNIERA ELEKTRYKA”
»Podrecznikic ukazuja sie w formie zeszytéw po 80 stron druku w odstepach miesiecznych w cenie a zt 300.—~

za zeszyt. Ksiegainia posiada na sktadzie wielki wybédr wszelkich wydawniciw | czasopism techaicz~
" nych w jezykach polskim i obcych.

CENTRALA ZBYTU

NARZEDZI TNACYCH

PRUSZKOW

ul. Sienkiewicza 19 Skrét telegr. .CENAT" Telefon Nr 126

POLECA NARZEDZIA SKRAWAJACE i ROZNE POMOCE WARSZTATOWE

FREZY
tarczowe — trzpientowe —
SLima&oowe

GWINTOWNIKI]

szlifowane { handlowe, re
czne i maszynowe, z gwin-

temy metrycznym { Whit-

wortha

NARZYNKI1

z gwintem metrycznym !
Whitwortha

ROZWIERTAK1
zdzieraki 1 wykoficzaki re-
czne i maszynowe

NAWIERTAKI]1
NOZE TOKARSKIE
IMADEA
flusarskie 1 maszynowe sta
e i obrotowe
KLY TOKARSKIE
KUZNIE POLOWE
state i skiadane
PILNIKI '
‘flusarskiie, do pi2, do ko
pyt, wigzkowe i do drzewsa
PIELKI DO METALI
reczne i maszynowe
PRZECINAKI

PILY DO DRZEWA
tarczowe, gatrowe { poprze-
czne ‘

SUWMIARK]1

SZCZYPCE

TULEJKI REDUKCYJNE

UCHWYTY WIERTARSKIE
dwuszczekowe od 0 — 10
iod1l do 13 mm

WIERTARKI ELEKTRYCZ
NE stolowe do 15 mm

WIERTARKI RECZNE
piersiowe do 13 mm.
29/46

W. ZAREMBA — WYCZLINSKI i S-ka

WARSZTATY MECHANICZNE

SZLIFIERNIA CYLINDROW
Warszawa, ul. Wolska Nr 176.

(dawniej .Rep.-Moicr” Wolicow 13a)

WYKONUIE:

szlifowanie cylindréw ¢ od 45 mm do 130 mm, skok do 320. Dorabia-
nie tulei cylindrowych. szlifowaniek waléw korbowych, wylewanie
panewek. .

: DOSTARCZA:
sora;  VLOKI, PIERSCIENIE ORAZ FOSFOR - BRONZOWE PANEWK! DO SILMKOW DIESEL'A
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CENTRALA ZBYTU GWOZDZI,
DRUTU I CZARNYCH NARZEDZ1

w Bytomiu, ul. Wroclawska 14

SPRZEDAJE NA PRAWACH WYLACZNOSCI1

G w o i.d z i e kwadratowe, okragle, budowlane, wszelkich wymiaréw, rodza-
jow i fasonéw.

Druty zelazne czarne i bale zarzone, ocynkowane, ocynowane, miedziowane,
jasne i polerowane. Druty teletechniczne (w-g Polskich Norm
Teletechnicznych). Druty profilowe Druty specjalne kalibro-
wane. Druty w pretach o dlugosci do 12 m.

Liny i drutyg liny stalowe zelazne, ocynkowane i niepokryte. Liny okragle,
stalowe tréjkatne i plaskie. Druty stalowe okragle t profilowe, jasne,
ocynowane 1 miedziowane.

S i a 1t k i 2z drutu Zelaznego ]asneqo i ocynkowanego, siatki ogrodzenio-
' we i tkaniny. ;

L a i ¢ u ¢ h g elekirycznie spawane, techniczne i gospodarskie o prostych
i kreconych ogniwach. Laficuchy skrecane patent »Victore.

Szpadle i lopatg wszystkich typéw i wymiaréw z trzonksmi i bez.

A% Y i d L p wielozebowe do ladowania z galkami i bez, widly ogrodnicze -
. do kopama ziemi.

Kopaczki i motyki wszelkich typéw i réznych wielkosci.

Mloty i mlotki kowalskie, $lusarskie, kamieniarskie i murarskie wszelkich ty-
pow i wielkosci.
Siekiery, kilofy, oskar- -
dy, lomy, przebijaki wszelkich typéw, rodzajéw i wielkosci.
przecinaki
v . meblowe do siedzeni i oparé¢ samochodowych i wagonowych
Sprezyny gy cylmdryczne w dowolnych dlugosciach.

Zaméwienia na 1 i Il kwartal 1948 r. na artykuly reglamentowane (gwoz-
dzie, druty, liny), instytucje panstwowe i przemys! panstwowy winny nad-
syla¢ w ramach rozdzielnika CUP w terminie do dnia 1 listopada 1947 r.

PRZEMYSL PRYWATNY OBOWIAZUJE TEN SAM TERMIN

Handel panstwowy i spéldzielczy zaopatruje sie za poérednictwem wtlasnych Organdw
- Centralnych. Uznane hurtownie prywatne kierujg zaméwienia bezposredanio do Centrali.

SPRZEDAZ WYEACZNIE HURTOWA

Dzial Gwozdzi i Drutu . . . . —tel, 35-43

Dzial Lin Stalowych i Drutu Stalowego - . 43-39

Dzial Czarnych Narzedzi . . . . . — ,, 46-90
Zaopatrzenie rejonowe przez Sklady Centrali Handlowej Przemyslu Metalowego
w Gdansku-Wrzeszcz, ul. Lipnicka 3a w Poznaniu, Towarowa 1l Brama
w Katowicach, ul. Paderewskiego 41a w Szczecinie. ul Bohateré6w Warszawy 26

w Krakowie ul. Kopernika 6 : w Wroclawiu ul. Teczowa 31
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CENTRALA HANDLOWA PRZEMYSLY METALOWEGO

BIURD SPRZEDAZY WYROBOW BLASZANYCH
BYTOM, ul. Chrzanowskizgo 17, tel. 44-26, 26-08, 20-16, skiot telegr. »CENTREMA L«

Oddzialy: Krakéw, Batorego 5, Kielce, Piotrkowske 81

PROWADZI WYLACZNA SPRZEDAZ NASTEPUJA-
CYCH WYROBOW PRZEMYSLU PANSTWOWEGO:

Arivkuléw z zakresu gospodarstiwa domowego masowej produkcji:

Naczyn kuchennych emallowangch i aluminiowych, wyrobéw
ocynkowanych szlifowanych i lakleromangch wiader ocynkowa-
nych, lateri wiatroodpornych i lamp karbidowych, naczyn

mleczarskich;
innych orfykuléw blaszanych:

Beczek ocynkowanych, bebnéw blaszanych. puszek, pudelek i innych opa-
kowan blaszanych, cylinde6w do piecé6w kapielowych. piekaraikéw. taczek
zelaznych piecéw pizenuvénych gazo-weglowych, piecéw i kuchenek gazo-
wych, piecéw stalo-palnych do opalama brykietami z wegla brunatnego,
piec6w przeno$nych wenlowych emaliowangeh, rar i kolan precowych.
kubléw do $mieci rézngch typéw. innych wyrobéw z blachy;

Eksportuje na rynki zagraniczne
: Naczynic emaliowane, wyroby ocynkowane, naczynia mleczar-
skie 1 laiarnie wiatroodporne przez »VARIMEX«

POLSKIE TOWARZYSTWO HANDLU ZAGRAHICZNEGD — WARSZAWA, UL. KREDYTOWA 4.

57/47.

CENTRALA TECHNICZNA

(Przedsiebiorstwo Panstwowe)
SIEDZIBA DYREKCJI WARSZAWA, ULICA PULAWSKA 1.a

TELEFONY: WEWNETRZNY:
8-60-67, 8-74-49, 8-74-50, 8-60-68, 8-61-81 14, 21, 34

Centrala Techniczna zaopatruje przemyst
panstwowy w narzedzia produkcji krajowej
i zagranicznej oraz artykuly techniczne
jak fibra, azbest i pasy transmisyjne

Centrala Techniczna posiada nastepujgce oddzialy:

W GDANSKU Oddzial Morski W LODZI
ul. Lignicka 7 Nr tel. 312-22 ul. Piotrkowska 109 Nr tel. 152-15
W KRAKOWIE W LUBLINIE »
ul. Florjanska 5 Nr tel. 585-71 ul. Bernardyriska 24 Nr tel. 29-24

W WROCLAWIU Pl Teatralny 2 Nr tel. 34-30

69/47
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DAJE PRACA NA MASZYNACH

BIUROWYCH Z FIRMY

" WARSZAWA * CHMIELNA 26

MECHANICZNE WARSZTATY NAPRAWY
\ KURNO . SPRZEDAZ g

MECHANIK

MASZYNY

do pisania, liczenia, powielacze.

Kupno—Sprzedaz — Zamiana — Bemnnty

F-ma Jozef Bartoszuk

Warszawa, Al. Jerozolimskie 34

’ przy Marszalkowskiej.
42/47

OGLOSZENIE

PANSTWOWA FABRYKA
KARABINOW 1 SPRAWDZIANOW

podaje do wiadomosci za-
interesowanych, ze przyj-
muje roboty w zakresie

Obrobki Cieplnej (Termicznej):

1. Wyzarzanie.

2. Nauweeolanie (cementowsnie —

"w stalych srodkach i solach).

Ulepszanie.

4. Hartowanie (czesci wszelkie-
go rodzaju, przyrzady oraz
narzedzia ze stali szybkotna-
cych i weglowych).

9/47 DYREKCJA

&

Adres P.F.K.i$,, Warszawa, Dworska 29

PLOCKIE ZAKLADY PRZEMYSLOWE
Fabryka Maszyn Roln., Wozéw i Odlewnia

Plock, Sienkiewicza 48

| Poszukuvuijg
— " i zatrudniq od zaraz

2 inzynierdw- mechanikow lub
technikow 1 prakiyky warsziatowg

1 ka'knlatora na kalkulacje wstepn '“F’_
| —

1 inZyniera lub technika
odlewniczego 1 prakiyka

1 majstra otlewniczego 1 prakiyky

95/47
Warunki do oméwienia

Dla zamiejscowych mieszkanie

MIKROSKOPY
metalograficzne, laboratoryjne i szkolne

wugi i odwazniki dokludne, lupy, pomoce nu-
ukowe, termomelry, okulary i inne przyrzad
z dziedziny optyki i mechuniki precyzyine

WYROB NAPRAWA UZUPELNIENIA
Zjednoczeni Mechanicy 1 Optycy Precyzyini

| »WICH-MAR"

Warszawn, sklejp fabryczny — Nowy Swiat |
Fabryka Tarchominska 10 28/47

= KROLEWSHKA 49




