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Przyczynek do zmniejszenia kosztéow produkcji
w walcowni na zimno.

NapiSaI inz. A. Orfowski — Katowice.

Tresé:

Harmonogramy. Wplyw czasu zdejmowania tasmy na wydajnosci walcarki.

adaniem walcowni na zimno jest polepszenie

jakos$ci materjalu, przy jednoczesnem uzyska-

niu gladkiej powierzchni tadmy "walcowanej.
Grubo$é tasmy wyrazona bywa niejednokrotnie
w setnych milimetra, przyczem wymiar ten jest
staly na calej dlugosci tasmy, co jest oczywiscie
zgola niewykonalne w. walcowni dla materjalu pod-
grzanego.

Nowoczesne udoskonalone maszyny i zastoso-
wanie ostatnich zdobyczy organizacji pracy pozwala
w znacznym stopniu zmniejszyé koszta wlasne pro-
dukcji walcowni na zimno.

Jedna z pierwszych trudnosci, jaka napotyka or-
ganizator takiej wytwérni, jest nieslychana rézno-
rodno$é grubosci, szerokodci i jakosci materjalu
tasmowego, ktérych zadaja odbiorcy. Rozwiazanie
tej sprawy spoczywa przedewszystkiem w rekach
Komitetéw Normalizacyjnych.

W walcowniach na zimno starego typu uzywa-

no jako surowca tasm cienkich przygotowanych
przez walcownie dla materjalu podgrzanego, przez
to materjal ten, jako drozszy od grubszych tasm
w znacznym stopniu wplywal na cen¢ tasm goto-
wych.

W nowoczesnych walcowniach na zimno, w kté-

rych mozna osiagnaé, jak to wykazaly ostatnie ba-
dania, zmniejszenie grubosci tasmy dochodzgce do
60% przy jednem przej$ciu przez walce, najkorzyst-
niej jest uzywad jako surowca mater]alu grubszego,
a przez to tanszego. :

Niemniej doniostym czynmklem obmza]qcym kosz-
ty wytwérczodci jest ciezar zwoju tasmy. Im wigkszy
bowiem jest ciezar zwoju, tem mniej.czasu traci
“sie na regulacje walcéw i zalozenie materjalu. Czas
zalozenia taémy pomiedzy walce liczony od wyjscia
taémy z walcéw, az do powtérnego zalozenia ma-
terjalu w walce stanowi jalowy bieg walcarki. W re-

zultacie otrzymujemy niewyzyskanie walcarki, tran-
smisji i motoru, co w stosunku rocznym daje sume

powaznie obquzajch koszta produkcji Ciekawe
uwagi o wplywie ciezaru zwoju na koszta wlasne
walcowni zna]dU]emy w artykule A. Pomper .
Autor powyzej wspomniany udawadnia, iz przy
uzyciu mater]alu tasmowego o 100 milimetrach

) Anton Pomp. — Akkordfestsetzungen und Selbst-
kostenberechnung in Kaltwalzwerken -S. u. E. 46 (1926)
s. 186/6. ‘

Zadanie walcowni na zimno. Wplyw powiekszenia cigzaru zwoju na koszta produk<:]1

. urzadzeri nawijajgcych 1 transportowych

Walcarki szybkobiezne.
Walcarki na zimno i przyrzady nawijajace.

szerokosci i o 1 mm grubosci przez zwigkszenie
wagi zwoju z 25 kg na 50, 75, 100 kg, zwicksza
sie produkcje o 34,5, 47,0, 51,5% tylko przez zao-
szczedzenie na czasie zakladania w walce mater-
jatu tasmowego.

W wyniku powiekszenia ciezaru zwojéw zostaja
zmniejszone koszta ich wyzarzania, poniewaz wkla-
dajac do pieca zwoje cigzsze mozna wyzarzyé w tym
samym czasie wieksza iloé¢ kilograméw zwojéw.
Naturainie powiekszenie ciezaru zwoju moze do-
chodzi¢ tylko do pewnych granic w zalezno$ci od
jakiemi
rozporzadza dana walcownia. :

Na koszta wlasne produkcji walcowni na zimno
wplywa w duzym stopniu twardo§é materjalu do-
starczonego przez walcownie na gorgco, co jest
wynikiem niezwijania natychmiastowego tasm po
przejéciu przez walce wygladzajgce przez co na-
stepuje szybkie ostudzenie sie materjalu przez po-
wietrze dzialajgce na wielkiej powierzchni-a malym
przekroju. W. tym -celu godnem zalecenia jest zwi-
janie tasm goracych, poniewaz stygniecie bedzie
wolniejsze na malej powierzchni o duzym przekroju
i tak zwiniety materjal nalezy umiesci¢ w doltach
chtodniczych wylozonych cegla ogniotrwala. Nie-
jednokrotnie nie mamy wplywu na walcowanie tasm
na gorgco, nalezy przeto otrzymany materjal twar-
dy lub $rednio twardy po uprzedniem wytrawieniu
poddaé wyzarzaniu, aby moéc zastosowaé wigksze
ciénienie przy walcowaniu.

Przy wytrawieniu mozna zaoszczedzié na parze
i kwasach poslugujac sie maszyng oczyszczajaca
powierzchnie taémy z zendry i wszelkich zanie-
czyszczeri i nieréwno$ci, powstalych przy walco-
waniu na goraco. Daje to précz oszczedno$ci na
parze i kwasach, jak juz powyzej wspomnialem,
mniejsze zanieczyszczenie kadzi szlamem. Przytem
maszyny te pracujac z szybkoscia 50 m/min majg
duza zdolno$é przerébcza (rys. 5).

Przechodzac juz do samej przerébki w wal-
cowni na zimno spotykamy sie z calym szeregiem
czynnikéw, na ktére w wiekszym lub mniejszym
stopniu mozemy mieé wplyw jak: szybkosé walco-
wania, ilo§é przej$é przez walce, zmniejszenie prze-
kroju materjalu, energji zapotrzebowanej i ilosci
wyzarzen. Jezeli chodzi o szybko§é walcowania,
ktéra dawniej wynosita 12 do 15 m/min, to trzeba
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zaznaczy¢, ze juz przed wojng S$wiatowa usitowali
konstruktorzy niemieccy zwiekszy¢ szybkos¢ wal-
cowania. Wynikiem tych usitowan byt typ walcarek
szybkobieznych o szybkosci dochodzacej do 20m/min.
Najwiekszg trudnoscig jaka mieli do przezwycieze-
nia konstruktorzy tych szybkobieznych walcarek
byto grzanie sie walcéw i czopéw przy stosowaniu
jednoczesnym wiekszego ci$nienia.

Rys. 1. Walcarka do walcowania na zimno o wysokiej wy-
dajnosci. Srednica walcéw 300 mm, dtugosé walcéw 400 mm,
szybkos$¢ walcowania 36 m/min, motor 210 KM — rok 1927.

Powiekszenie s$rednicy i dtugosci czopa nieroz-
wigzywato tego zagadnienia, gdyz tego rodzaju
przekonstruowanie czopa walca nie dawato gwa-
rancji niezawodnos$ci ruchu, a co zreszta praktyka
potwierdzita zbyt ditugie czopy powodowaly niejed-
nokrotnie zacieranie sie w panwiach.

Amerykanskie walcownie na zimno osiggnety
szybko$¢ dochodzgca nawet do 60 m/min, ale oku-
pity to matym ciSnieniem bo po 4 przejsciach
otrzymaty tylko 50$ zmniejszenia przekroju to znaczy,
ze przy tak duzej szybkosci zmuszeni byli uczynié
wiecej przejsé, aby dojs¢ do tego samego wyniku
koncowego. Gtdéwng trudnoscig i w tym wypadku
byto grzanie sie tozysk w razie jednoczesnego za-
stosowania duzej szybkosSci i cisnienia.

Rys. 3. Walcarka do walcowania na zimno o wysokiej wy-
dajnosci. Srednica walcéw 210 mm, diugos¢ walcéw 250 mm,
szybkos$¢ walcowania 36 m/min, motor 85 KM — rok 1927.

Niemieckie walcownie na zimno nie poszly
w zwiekszeniu szybkosci tak dalece, jak w Ameryce,
lecz zastosowaly szybkos$¢ dochodzgcg do 36 m/min
przy zmniejszeniu przekroju tasmy walcowanej:

I-sze przejScie przez walce z 1,5 mm na
0,5 mm = 67% zmiejszeniu przekroju;

Il - gie przejscie przez walce z 0,5 mm na
0,25 mm = 50$% zmniejszeniu przekroju;

I11- cie przejscie przez walce z 0,25 mm na
0,2 mm = 20$% zmniejszenia przekroju tak, ze
w trzech przejsciach osiggnety z 15 mm na
0,2 mm czyli 87$% zmniejszenia przekroju bez wy-
zarzenia pomiedzy przejsciami przez walce. Wal-
carki tego typu (konstrukcji Kalker Maschinenfabrik
A. G) widzimy na rys, 1, 2; 3; 4. Przyczem tak
samo jak w ciggarniach w celu zmniejszenia tarcia

Rys. 2. Walcarka do walcowania na zimno o wysokiej wy-
dajnosci. Srednica walcow 260 mm, diugos¢ walcéw 350 mm,
szybkos¢ walcowania 36 m/min, motor 140 KM — rok 1928.

TABLICA L

Materjat: stal; szerokos$¢ tasmy: 54 mm; ciezar zwoju 50 kg;
szybkos¢ walcowania: 12-i-15 m/min.

9 Materjat walcéw  zmiei-  Dhugosé Czas Czas
0T szenie , zakta- walco-
2N z na  przekroju  TASMY  yania  wania
=0 w milimetrach w U w metr. w sekundach

1 1,8 15 16,69 85 184 430

2 15 14 6,66 91,2 184 456

wyzarza nie

3 1,4 12 14,4 106,6 184 530

4 1,2 11 832 1156 184 579
wyzarzanie
5 11 1 9,37 127,2. 184 636
5 1,8 1 444 — 820 2631
TABLICA 1L

Materjat: stal; szeroko$¢ tasmy: 54 mm; ciezar zwoju: 100 kg.
szybkos¢ walcowania: 36 m/min.

¥ Materjat walcow. zmniej-  Diugosé Czas Czas
T szenie , zakta- walco-
2 N z | na  przekroju  @SMY  gania  wania
=o w milimetrach w U . W metr. w sekundach

1 1,8 11 38,8 234 180 390

wyzarzanie
2 11 1 9,37 254 180 424
2 1.8 i 44.4 360 814
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stosowano smarowanie tasmy olejem, terpentyna
lub pokrywano miedzig, aluminium, a wynikiem
tego byto zmniejszenie zuzycia energji. Badania
laboratoryjne, przeprowadzone w tym roku przez
A. Pompa? (Kaiser Wilhelm Institut fur Eisen-
forSchung) wykazaly jak dalece smarowanie tasmy
walcowanej wplywa na zmniejszenie zuzycia energji.
Badania byly wykonane dla stali, o szerokosci taSmy

Rys. 4. Walcarka do walcowania na zimno o wysokiej wy-
dajnosci. Srednica walcéow 150 mm, diugos¢ walcéw 180 mm,
szybkos¢ walcowania 36 m/min, motor 35 KM — rok 1927.

50 mm, diugosci 2500 mm, grubos$ci przed walco-
waniem 2 mm i przy szybkosci walcowania 20 m/min.

Dla przejrzystosci wyniki badan przedstawitem
w postaci wykresu.

m Zataczone tablice (tabl. 1i Il) ilustrujga nam jak
wydajnie mozna powiekszy¢ produkcje walcowni
na zimno przez powigkszenie szybkosci walcowania
i ciezaru zwoju.

5 Ktad

Wyzarzanie

K*
§1 1 $

r’ss

6%
2 k%
1 B8

10 12%
9 nv.
8 1%

Walconanie
Walconanie
Walcowanie
Walcowanie
Wakowanie
Walcowanie
Walcowanie
Walcowanie t
Walcowanie .
Walcowanie k
Wakowanie
Wakowanie 2

Walcowanie 1

Przygotowanie mai.
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wykazujg nam, ze przy walcowaniu tego samego
materjatlu w ciggu tego samego czasu na nowo-
czesnych walcarkach (tabl. 1) 6 Szybkosci walco-
wania 36 m/min i przy ciezarze zwoju 100 kg
mozna zwiekszy¢ produkcje o 24550 kg (w ciagu
8 godzin) czyli 515% i zaoszczedzajac przytem
jedno wyzarzenie. Dane dla materjatlu z zelaza
zlewnego przedstawione sg w postaci dwoch har-

Rys. 5. Maszyna oczyszczajagca o wysokiej wydajnosci,
predkos¢ oczyszczania 50 m/min. Rok budowy 1926.

monogramow rys. 6. Harmonogram A jest sporzadzo-
ny dla walcowni o szybkosci walcowania 18 m/min
i o ciezarze zwoju tasmy 50 kg. Harmonogram B
przedstawia prace na walcowni nowoczesnej z szyb-
koscig walcowania 26, m/min i o ciezarze zwoju
100 kg (rys. 6).

Z harmonograméw wynika, iz do otrzymania tego
samego rezultatu walcownia starego typu potrze-

Skiad
Wyzarzanie

If
Vemnerie 6 126 I
Waloonenie 5 19%
Walconanie k  30%
Walcowanie 3 Co% &
Waloonenie2 50%
Wakowanie ! 56 % "
Przygotonanie met

Skata czaiu Inm Inin

Czas mf91, 70

Harmonogram A walcowania tasm z zelcfca zlewnego o wytrzymatosci 45ks/nr/t, 100 * ogé mm Wymiary taimy przed
wvalconaniem  100Qx 1,5mm ciezar zwoju taimy 50kg, szybko$¢ walconania fdm/min

Harmonogram B wakonenia caim 7 zeiaza ztewkego o wytrzymadosci

i'co* Q/s mm Wymiary tasny przed

rajoonaniem  10Q*2jesrmt ciezar zwoju tasmy 100kyi szybkos¢ wakowania  36mnmn

Rys. 6. Harmonogramy.

Dane zawarte w tablicy | odnoszg sie do wal-
cowania starego typu. Zestawienia tablicy 1 i 1l

») A. Pomp. i E. Siebei Mitteilungen aus dem Kaiser
Wilhelm Institut fur Eisenforschungen tom Xl zeszyt 4.

bowata 13 przejsé
walcarka 6 przejs¢

i 6 wyzarzen, gdy nowoczesna
i jedno wyzarzanie, pomimo, ze

uzyt0 mafen alu grubszego 2,25 mm. W wyniku wiec
ogolnym otrzymano w ciggu 8 godzin pracy wzrost
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A470_194 8

produkcjl————‘.]24 100 = 275%. Procz tego

z harmonogramu B wynika, iz jeden robotnik moze
obstugiwaé wiecej maszyn przy walcowaniu zwoji
0 ciezarze 100 kg niz przy 50 kg.

Na rysunku 83 widzimy automatyczne urzadze-
nie nawijajgce dla materjalu tasmowego do 2 mm
grubego. Materjat wprost z walcow podgza do
bebna nawijajgcego bez jakiejkolwiek pomocy ze

TABLICA 1L

Chronometraz walcowania materjatu tasmowego stalowego.
Waga zwoju 45 kg, szybko$¢ walcowania 12 m/min., szeroko$¢ 54 mm, grubos$¢ przed walcowaniem 1,6 mm, po walcéw. 1,4 mm.

Poszczegdl ne pomiary

RODZAJ PRACY 1 2 3
Zatozenie taSmy na beben . 25 25 25
Regulowanie grubosci walcéw. ©© 155 155
Walcowanie 365 285 355

Zdjecie z urzadzenia nawijajac. 15 20 20

Jak powyzej zaznaczytem, czas zdejmowania
taSm z urzadzen nawijajacych trwa niejednokrotnie
zbyt dtugo, miedzy innemi réwniez wskutek zacis-
niecia sie taSmy na bebnie nawijajagcym.

Rys. 7. Urzadzenie nawijajace dla taSm do 300 mm szero-
kosci. Srednica bebna nawijajgcego jest zmienna.

Z tablicy Il wynika, ze najwiecej czasu przy
walcowaniu zabiera zdejmowanie tasm z urzadzen
nawijajacych, czego najlepszym dowodem jest to,

hw
20

15

20 30 40 50 60 70 80 90 fCo/ZO /&)
odyefojc/ ry % Trfi

o /O

Jurnaroczna jm/ana.

Tablica zuzycia mocy. A— przy smarowaniu tasmy
B — przy niesmarowaniu tasmy walcowanej.

Rys. 8.
walcowanej,

iz pojedyncze odchylenie osigga az 1,5. Zastosowa-
nie automatycznych urzadzeh nawijajacych (rys. 7,
8, 9) pozwala w znacznym stopniu zmniejszy¢ czas
zaktadania i zdejmowania tasmy, a tern samem
wydajnie ograniczy¢ bieg jatowy walcarki.

Suma Wartosé Pojedyn-
4 5 6 catkowita greqnja  minimal. cze od-
s e k undac h chylenia
25 25 25 150 25 25 1
100 100 100 710 136 100 1,36
395 400 405 2425 386 285 1,35
20 25 20 120 23 15 15

strony robotnika. W tym celu urzadzenie nawija-
jace ustawione jest w poblizu walcéw roboczych,
tak, iz tasma samoczynnie z walcow przez prowa-

Rys. 9. Schematyczne zestawienie urzadzenia do nawijania
systemu Torrington’a

Rys. 10. Schematyczne urzadzenia do nawijania
dla grubych tasm.

dnice metalowe (sa takze prowadnice skdérzane)
jest skierowana na beben nawijajacy. Urzadzenie

39 C. E Davis Eng. 143 (1927) S.92/4 i 193/5.
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sklada sie z dwéch dZzwigni, ktére zaopatrzone sa
w rolki, te za$ wprawiane sg w ruch przez docisk
do bebna nawijajacego.

Rys. 9 przedstawia nam urzadzenie nawua]qce
dla tasm do 6 mm grubosci, ktére réwniez jest
wyposazone w prowadnice metalowe, zapomoca
ktérych materjal podaza do trzech rolek kierowni-

czych a nastepnie ‘do bebna nawijajgcego. Zastoso-

wanie w walcowniach na zimno powyzej opisanych
urzadzen nawijajacych pozwala w znacznym stopniu
zmniejszyé koszta robocizny przy jednoczesnem
zwiekszeniu zdolno$ci produkcyjnej walcowni. Trzeba
jednak zaznaczyé, ze powyzsze urzadzenia automa-

tyczne moga byé zastosowane tylko przy walcar-
kach o szybkosci nie przekraczajgcej 36 m/min.

Reasumujac niniejsze rozwazania nalezy jeszcze
raz podkreslié, iz mozna w . znacznym stopniu
zmniejszyé koszta produkcji w walcowni na zimno
przedewszystkiem przez zwiekszenie szybkosci wal-
cowania, przy jednoczesnem zastosowaniu wieksze-
go cidnienia, przez uzywanie mozliwie ciezkich
zwojéw miekkiego materjalu surowcowego, stosu-
jac przytem maszyny oczyszczajace z zendry, co
pozwala osiggngé mniejsze zuzycie pary, kwaséw,
wreszcie przez zaopatrzenie walcowni w automa-
tyczne urzadzenia nawijajace.

Metr miqdzynarodoWy W praktyce warsztatowe;j.

Napisat inz. W. Ugniewski —

Tresé: Definicja metra miedzynarodowego.

Fabryka Sprawdzianéw, Warszawa.

Wzorce metryczne S. T.A. Temperatury odniesienia 0° i 20°C. Definicja

metra stosowanego w technice. Warunki, dla ktérych 0°C nie moze byé uznana za temperature odniesienia; réznorodnosé
odksztalceh powodowanych rozszerzalnoscia cieplna; réznorodno$é wspdlczynnikéw rozszerzalnosci réznych materjaléw. .
Temperatura odniesienia w normach rozmaitych panstw.

roku 1889 zebrana w Paryzu Konferencja
Generalna Miar i Wag uznala za zakoriczone
, wszystkie prace, majace na celu okreslenie
nowej miedzynarodowej jednostki dlugosci. Rezul-
tatem tych prac, trwajgcych niespeina sto lat, bylo
sporzadzenie z platyny i irydu metra wzorcowego,
a za dlugo$é nowowprowadzonej jednostki, metra,
przyjeto uwazaé, zgodnie z. jednym z artykuléw
uchwalonych przez wyzej wspomniana Konferencje,
odleglo$é przy temperaturze 0°C pomiedzy srod-
kami dwdch gléwnych rysek, naniesionych na me-
trze wzorcowym. Wkrétce potem system metryczny,

oparty na metrze wzorcowym, zostal wprowadzony.

do systemu C. Q. S., stajagc sie  przez to jedng
z podwalin wielu dziedzin wspélczesnej wiedzy.

Francja, ktéra byla inicjatorka systemu metrycz-

nego, i przy jego tworzeniu polozyla najwieksze -
zastugi, byla réwniez pierwsza, ktéra system me- -

tryczny zastosowala w technice. Ze wzgledu na
potrzeby artylerji francuskiej, zostaly wykonane
wzorce metryczne i ocechowane po poréwnaniu
ich z metrem wzorcowym przy temperaturze 0° C.
Mialo to miejsce przed uplywem zeszlego stulecia.
Wzorce te, majace do $rednicy 20 mm ksztalt tlocz-
kéw, a powyzej 20 mm ksztalt $rednicéwek kuli-
stych, zostaly zatwierdzone przez »oection tech-
nique 'de l’artillerie francaise” i znane pod nazwa
wzorcéw S. T. A,, staly si¢ z czasem podstawa
miernicza calego przemyslu francuskiego.

Jednakze w ostatnich latach okazalo sie, ze
jedli chodzi o techniczne, warsztatowe warunki wy-
twarzania, to system metryczny nie zostal obrany
trafnie, wzglednie, Ze stosowanie w warunkach
warsztatowych jednostki dtugosdci $cisle odpowia-
dajacej definicji metra, nie byloby wskazane. Tym
stabym punktem systemu metrycznego w stosunku
do techniki warsztatowej jest temperatura 0° C,
przy ktérej wzorzec metra posiada swa wlasciwa
miare. Obecny stan precyzyjnej techniki pomiarowej
pozwala na ograniczenie' do minimum bledéw przy
mierzeniu dlugosci, ale jednocze$nie nie jeste$my
w stanie stosowaé do produkcji materjaléw o spét-

czynniku rozszerzalnoscx réwnym zeru, zatem kwe-
stja temperatur, przy ktérych zostalo sprawdzone
narzedzie miernicze i przy ktérej ono pracuje, nie
jest obojetna.

Poglad ten zostal wysuniety przez Niemiecki
Komitet Normalizacyjny, ktéry przyjal temperature
20° C za temperature odniesienia, t. zn. za tempe-
rature, przy ktérej wszystkie narzedzia miernicze
i gotowe produkty majg wykazywaé 'swe wymiary
nominalne. Temperatura odniesienia 20° C zostala
réwniez przyjeta przez Komitety Normalizacyjne
szeregu innych panstw, a miedzy innemi i przez nasz
P. K. N. (PN/f-401). Wedlug norm tych wszystkich
paristw, pret o dlugosci 1 metra, zmierzony przy
temperaturze 20° C, ma $ci$le te samag dlugosé,
jaka ma prototyp metra miedzynarodowego przy
temperaturze 20" C. W ten sposéb zostala okreslona
dla warunkéw warsztatowych nowa jednostka dlu-
gosci —nowy metr.

Ten sam arkusz Polskich Norm (f-401) zaleca
dla wyrobéw warsztatowych i narzedzi mierniczych
stosowanie materjalu o spétczynniku rozszerzalnosci

11,5109 mm na mm. W tym wypadku, przy przej-

$ciu od temperatury 0 do 20° pret o dlugosci
1 metra wydluzy sie o 0,23 mm, wzglednie pret
o dokladnej dlugosci 1 metra (migdzynarodowego)
wykonany przy temperaturze odniesienia 20° C okaze
sie przy poréwnaniu w temperaturze 0" 0 0,23 mm za
krétki od preta tejze dlugosci wykonanego przy tem-
peraturze odniesienia 0° C. Przyrost dlugosci ‘wy-
wolany rozszerzalno$cig cieplna jest wiec bardzo
znaczny i w zadnym wypadku. nie moze byé po-
miniety, wiec i temperatura odniesienia musi byé¢
uwzgledniang, a jej wysokodé powinna byé odpo-
wiednig dla warunkéw technicznych wytwarzania:
i uzytkowania produkowanych przedmiotéw.

Co stanelo na przeszkodzie przyjecia w tech-
nice temperatury 0° jako temperatury odniesienia?

Za przyjeciem jej przemawialby tylko wzglad
na ujednostajnienie temperatury przyjetej za pod-
stawowg w technice i w pracach naukowo-badaw-
czych. Te ostatnie, gdy chodzi o jednostki dtugoéci,
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opieraja sie na metrze miedzynarodowym, a wiéc
i na temperaturze 0, chociaz badania sa przeprowa-
dzone przy rozmaitych temperaturach i za tempe-

raturg podstawowa, zasadnicza, réwnie dobrze, jak

temperatura topniejacego lodu, moglaby byé przy-
jeta temperatura, przy ktérej ciezar wlasciwy wody
jest réwny jednosci, lub jeszcze inna.

Inaczej kwestja temperatury odniesienia przed-
stawia sie w technice. Zadaniem wielu technikéw
jest osiggniecie zamienno$ci produkowanych przed-
miotéw, a do osiggniecia tego celu niezbedne jest
nadawanie calemu szeregowi produktéw odpowied-
nich wymiaréw bardzo do siebie zblizonych, t j.
zawartych wewnatrz stosunkowo ciasnych granic
toleranciji; przytem wymiary te, oczywiscie, musza
byé¢ zgodne z rysunkiem. Konstruktor, wymiarujac
swéj rysunek, wychodzi z zalozenia, ze gotowy
produkt bedzie wykazywal wskazane na szkicu wy-
miary przy temperaturze tej, przy ktérej bedzie
wytwarzany, wzglednie sprawdzany, t. zn. przy tem-
. peraturze warsztatowej, a. ta w olbrzymiej ilosci
wypadkéw bedzie jednoczesnie temperaturg, przy
ktérej dany produkt bedzie wspélpracowal z innym,
w stosunku do ktérego ma on byé produktem za-~
mienym. Wychodzac z tego zalozenia, konstruktor
nie ma potrzeby uwzgledniaé wielkosci spélczynnika
rozszerzalnosci projektowanych przedmiotéw nawet
w tym wypadku, gdy spélczynniki te sg rézne dla
réznych elementéw wspélpracujacych ze sobg. To
bardzo wygodne stanowisko rozszerza si¢ i na ce-
chowanie wymiarami nominalnemi wszelkich przyrza-
déw sprawdzajgcych (wzorcéw i sprawdzianéw) nie-
zbednych przy produkcji opartej na - zasadach za-
miennodci i jest zupelnie slusznem pod warunkiem,
ze $rednia temperatura warsztatowa jest przyjeta
za temperature odniesienia dla wyrobu sprawdzianéw
i gotowych produktéw, t.j. ze przy $redniej tempe-
raturze warsztatowej majg one wykazywaé swe wy-
miary nominalne. Srednia temperatura warsztatowa
moze by¢ ustalona na 20°C i przyjecie jej za
temperature odniesienia dla narzedzi mierniczych
i produktéw warsztatowych (PN/f-401) znakomicie
upraszcza cale zagadnienie produkcji zamiennej.

Produkcja ta, oparta na stosowaniu sprawdzia-
néw - bylaby bowiem bardzo utrudniona, gdyby za
temperature odniesienia przyjeto nie $rednig tem-
perature warsztatowg, a jakakolwiek inna. Kazdy
sprawdzian zawsze sie r6zni swym ksztaltem geo-~
metrycznym od ksztaltu sprawdzanego przezen ele-
mentu; do sprawdzania otworu potrzebny jest spraw-
dzian trzpieniowy lub $rednicéwka, do sprawdzania
walka — sprawdzian szczekowy lub pierscieniowy;
kazdy. z tych przedmiotéw inaczej reaguje . na
wzrost lub spadek temperatury, a zmiany jakim
podlegng ich wymiary zaleza od ich ksztaltu geo-
metrycznego, od masy jaka przedstawiaja, wreszcie
od konstrukcji, gdy dany przedmiot sklada sie
z kilku cze$ci przyczem nietylko wielkosci bez-
wzgledne, ale i kierunek tych zmian niezawsze da
sie z gory przewidzieé. Latwo jest zdaé sobie spra-
we, co sie stanie przy przej$ciu od temperatury
0° do 20° z wymiarem $rednicéwki, majacej wielki

stosunek dlugosci do $rednicy, ale nie mozna twier~

dzi¢, ze tej samej zmianie ulegnie $rednica otworu
sprawdzanego ta $rednicéwka. Tak samo odksztal-
cenie na skutek zmiany temperatury srednicy walka
nie bedzie identyczne z odksztalceniem rozwartosci

sprawdzajacej go szczeki. Gdyby wiec przedmioty,
majgce odpowiadaé zasadom zamiennosci, byly pro-
dukowane tak, iz- spelnialyby ten warunek przy
temperaturze np. 0° C, to w bardzo wielu wypad-
kach, zaleznie od przeznaczonej na ich wykonanie
tolerancji, mogloby sie okazaé, Ze przy tempera-
turze ich normalnej pracy, zadanej zamiennosci
nie wykazujag. Podobnie sprawa przedstawia sig
przy positkowaniu sie jakakolwiek maszynag mierni-
cza, skladajaca sie z ‘szeregu elementéw wykona-
nych z réinych materjaléw o réznych masach
i o rozmaitych formach geometrycznych. Kazdy
z tych elementéw podlega wraz ze zmiang tem-
peratury innemu wydluzeniu cieplnemu i byloby
zadaniem bardzo trudnem okreslié teoretycznie dla
danej réznicy temperatur wypadkowa wydluzen ca-
tego zespolu, mierzong pomiedzy kowadelkami ma-
szyny.

Najprostszem wyjéciem z tej sytuacji jest przy-
jecie za temperature odniesienia dla wszystkich
sprawdzian6w, maszyn mierniczych 1 gotowych
sprawdzanych na nich produktéw, temperatury tej,
przy ktérej one pracuja, t. j. przy ktérej odbywa
sie sprawdzanie, a wiec $redniej temperatury war-
sztatowej, czyli 20° C. Ta drogg mozna omingé
wyzej wspomniane trudnos$ci, ktérych pokonanie by-
toby, obok innych wzgledéw rzecza najuciazliwsza
przy stosowaniu réznej od 20° C temperatury od-
niesienia.

Précz tego wskazania dwuch jednakowych spraw-
dzianéw, posiadajgcych przy temperaturze odnie-

“sienia np. 0°C wspélny wymiar réwny wymiarowi

nominalnemu bylyby w warunkach warsztatowych
t. j. przy temperaturze okolo 20° C zgodne tylko
w tym wypadku, gdyby wspélczyniki rozszerzalnosci
materjatu, uzytego na wyréb sprawdzianéw byly
w obu sprawdzianach jednakowe. A w praktyce
zdarza sie, ze fabryka produkcji masowej, z roz-
maitych wzgledéw zamawia potrzebne jej do wy-
wykonania pewnego zaméwienia sprawdziany jedno-
czesnie w kilku fabrykach produkujgcych spraw-
dziany. W tym wypadku jest bardzo prawdopodobne
zgrupowanie kompletu sprawdzianéw o réznych
wspoélczynnikach rozszerzalnosci, a wiec o réznej
skali odchylen wymiaréw rzeczywistych, wykazy-
wanych w temperaturze warsztatowej 20° C od wy-

‘miaré6w nominalnych, nadanych im w temperaturze

odniesienia 0° C. Wytworzenie sie w tych okolicz-
noéciach wielkiego chaosu nie wymaga uzasadnien.

Wzgledy dla ktérych konieczne jest stosowanie
do wyrobu sprawdzian6w materjaléw o jednakowym
sp6tczynniku rozszerzalnosci znikaja, gdy za tem-
perature odniesienia zostaje przyjeta temperatura
20° C, réwna lub bardzo zblizona do tej, przy kté-
rej odbywa. sie wytwarzanie i kontrola wymiaréw
sprawdzianéw. Dwa sprawdziany o jednakowym
wymiarze nominalnym, nadanym im przy tempera-
turze odniesienia 20°.C, bedg wykazywaly bez . wzgle- -
du na ich spélczynnik rozszerzalnosci przy tej.
temperaturze jednakowy wymiar i wskazania ich
w warunkach warsztatowych beda identyczne.

~Wreszcie przyjecie za temperature odniesienia
temperatury réznej od $redniej warsztatowej, np.
0° C wprost uniemozliwiloby produkcje zamienng
w tych wypadkach, gdy spolczynik  rozszerzalnosci
sprawdzianu znacznie odbiegalby od spélczynnika
rozszerzalno$ci sprawdzanego przedmiotu. Przy uzna-
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niu temperatury warsztatowej za temperature od-
niesienia przeszkody te znikaja i kazdy sprawdzian
moze byé uzyty do sprawdzania wymiaréw wszel-
kich produktéw o réznych spélczynnikach rozsze-
rzalnoéci, nie naruszajgc pewnosci, ze wsp6lpra-
cujgce ze soba elementy wykazg po ich zlozeniu
luzy lub wciski przewidziane na rysunku montazo-
wym.

Z posréd panstw europejskich,
i Anglja maja temperature odniesienia rézng od
20° C, natomiast przyjely te temperature Japonja
i Stany Zjednoczone A. P. (68° F =20° C). W An-
glji- za temperature odniesienia przyjgeto tempera-
ture 62° F réwng 16%;° C, a wiec zblizong do ogdl-
nie przyjetej. Przemysl francuski opierajgc sie na
metrze miedzynarodowym przyjal za temperature
odniesienia 0°C i dzi§ jest pod tym wzgledem
odosobniony.

Wspélczesna technika pomiarowa znacznie wy-
przedza warsztatowe mozliwosci wytwarzania, bo
znacznie latwiej mozemy kazdy wymiar dokladnie
zmierzyé, niz osiggnaé go na warsztacie. Podstawa
mierniczg w kazdym  warsztacie precyzyjnym sg
plytki Johansona, a ich gwarantowana dokladnosé
jest tak wielka, ze nie pozwala na nieuwzglednianie
spélczynnika rozszerzalnosci, a wiec zmusza do
ustalenia temperatury odniesienia. Plytki te, rozpo-

tylko Francja

wszechnione we wszystkich precyzyjnych fabrykach

kontynentu, sa wyrabiane dla temperatury odnie-

sienia 20° C, z wyjatkiem przeznaczonych na eksport
do Francji, posiadajgcych temperature odniesie-
nia 0°C. . ,

Rozbieznos¢ temperatur odniesienia francuskiej
i ogélno-europejskiej jest bardzo uciagzliwa dla prze- -
mystu francuskiego, chociazby ze wzgledéw ekspor-
towych. Z drugiej strony, przej$cie na temperature
odniesienia 20°C bedzie trudne i polgczone z bar-
dzo wielkim nakladem kapitalu. Jednakze projekty,
majace na celu znalezienie wyjécia posredniego
przez zachowanie temperatury 0°C i ujednostajnie-
nie spélczynnika rozszerzalnosci dla materjatéw
uzywanych na wyréb sprawd21anéw, co pozwolitoby
na okreélenie faktycznego wymiaru sprawdzianu
przy kazdej temperaturze, byloby trudne do urze-
czywistnienia ze wzgledu na niemozno$é znalezienia
odpowiedniego materjatu i zwigzang z tem koniecz-
noéé stosowania kazdorazowych przeliczen. Dlatego
tez na Mle;dzynarodowe) Konferencji Normalizacyj-
nej, ktéra odbyla sie w Pradze zeszlego roku dele~
gat Francji stwierdzil, ze przemysl francuski gotéw
jest przyja¢ temperature odniesienia 20°C, dla ulat-
wienia prag, majacych na celu stworzenie mie-
dzynarodowego ukladu pasowan i osiggniecia wspél-
nych korzysci z istnieniem tego ukladu zwigzanych.

Zestawy kolowe taboru kolejowego.

Badanie jako$ci tworzywa poszczegdlnych czesci sktadowych.?)

Podat inz. 1. Strausfogel.

Tresé:
Brinell’a.

Préby zasadnicze i dodatkowe.
Préby na uderzenie i zginanie karbu.

e wzgledu na to, ze zestawy kolowe pracujg
w specjalnie ciezkich warunkach i ulegaja réz-
nym obcigZeniom zmiennym, uderzeniom dyna-
micznym, tworzywo ich czeéci skladowych bywa pod-
dawane badaniom specjalnym. Badania te obejmuja:

a) sby | 1) na rozrywanie,
pp; N 2) na uderzenie,
zasadnicze 3) twardosci Brinella;

pozatem, przy badaniu tworzywa niektérych czesci
skladowych obowiazujg:

b) < 4) na uderzenie karbu,
P sr?]fy ' { 5) na zginanie karbuy,
odatkowe | 6) na ,wytrzymalosé trwala”.

Niezaleznie od wymienionych wyzej préb réw-
niez badanq bywa jako$é odpolerowania powierzchni
szyjek i czopéw oraz stopien twardosci powierzchni
czopéw utwardzonych (cementowanych).

1. Préby na rozrywanie.

 Obowiazuja zwykle préby na rozrywanie. Sposéb'

wykonania wzorca podany jest w ,,Warunkach tech-
nicznych dostawy normalnotérowych zestawéw ko-

Yowych“ z dn. 13 grudnia 1929 r. — zatw. przez M. K.

Préby na rozrywawanie i uderzenie, twardosci obreczy parowozowych podiug
Badanie krucho$ci tworzywa
Opis przyrzaddw.

Préby na ,wytrzymalo$é trwala®“.

2. Proby na uderzenie. ?)

Praca bijaka (iloczyn z wysokosci spadku na
ciezar bijaka) powinna wynosié¢ 6000 kgm. Fundament
winien stanowié blok betonowy lub kamienny, kté-
rego wielkos¢ jest zalezna od rodzaju gruntu, w kaz-

‘dym badz razie powinien by¢ zalozony na glebokosci

nie mniejszej niz 1 metr. Za posade do ustawienia
badanego przedmiotu powinien stuzy¢ blok zeliwny,
wazgcy najmniej 10.000 kg. Prowadzenie bijaka
powinno byé zelazne np. z szyn kolejowych i tak
wykonane, azeby nie bylo zbyt wielkiego luzu i tarcia.
Zaleca sie smarowadé je grafitem.

04§ ciezkosci bijaka powinna lezeé na osi geo-
metrycznej obydwéch prowadnikéw. Wysokos§é bi-
jaka w stosunku do rozstawienia prowadnikéw winna
byé¢ jak 2:1. Ksztalt bijaka powinien byé¢ tak do-
brany, azeby punkt ciezko$ci byl jaknajnize;j.

Jako materjal dla bijaka moze sluzyé zelazo,
wzglednie stal przekuwana; zamocowanie c¢zesci
uderzajacej powinno byé wykonane na ogon jaskél-

czy zaklinowany. Spod bijaka powinien byé zaokrs-

glony promieniem nie mme)szym jak 150 mm, przy-
czem linja dotyku winna mie¢ kierunek prostopadly

1) Patrz tabele tworzywa — Mechanik Ne 10, 1929, str.297.
?) Patrz wyzej wymienione ,Warunki techniczne M.K.
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do osi ciezkosci bijaka. Waga bijaka — 1000 kg,
w wyjatkowych wypadkach moze wynosi¢ 500 kg.

Przyrzad do spuszczania bijaka powinien byé
tak zbudowany, zeby nie krepowal jego ruchu pod-
czas opadania i nie mégl spowodowaé przypadko-
wego opadniecia. Szkic takiego przyrzgdu przedsta-
wia rys. 1.

Oprécz tego, kafar powinien mieé przyrzad,
zapobiegajacy zupelnemu opadnieciu bijaka w razie
przypadkowego spuszczenia, azeby zapewni¢ bez-
pieczefistwo ludzi zatrudnionych przy kafarze.

Przyrzad do spuszczenia bijaka.

Rys. 1.

Podziatka wysokosci w metrach i decymetrach
" powinna byé w stosunku do prowadnikéw przesu-
walna i widoczna ze stanowiska osoby obserwu-
jacej. Uzywana przy prébach obreczy nadstawka
nie powinna wazyé wiecej niz 20 kg; gérna jej czesé,
na ktéra uderza mlot, jest plaska, dolna za$ podlug
profilu prébowanej obreczy. Azeby uderzenie wy-
padlo prawidlowo, obrecz powinna byé nalezycie
zamocowana zapomocg specjalnego przyrzadu.

Rys. 2.

Sposéb ustawienia obreczy pod kafarem.

Nalezy zapobiegaé wyskakiwaniu obreczy po
uderzeniu; uderzenie jednak powinno byé tego ro-
dzaju, aby nie krepowalo deformacji obreczy przy
uderzeniu.

a) Proba na udez’zeme obreczy parowozowych
i tendrowych.

1. Obrecze winny byc ustawione pod kafarem
prostopadle do niego (rys. 2). Obrecze splaszczo-
ne pod uderzeniami bijaka do granicy ponizej

wskazanej, nie powinny sie lamaé¢ lub wykazywaé
innych brakéw. Praca jednego uderzenia winna wy-
nosié 6000 kgm, a dla obreczy parowozéw wazkoto-
rowych — 2000 kgm. Po kazdem uderzeniu nalezy
mierzy¢ pionowa $rednice w $wietle. Temperatura

prébowanej sztuki powinna byé skonstatowana przed
préba i odnotowana. -

2. Stopieri splaszczenia obreczy oblicza sie po-
dlug nastepujacego wzoru:

Rys. 3. Préba walu osiowego.

W tym wzorze oznacza: E — splaszczenie w setnych
cze$ciach wewnetrznej $rednicy, D — $rednice kola
tocznego i d — $rednig grubos¢ w plaszczyinie kola
tocznego; wymiary te dotycza obreczy calkowicie
obrobionych w mm.

b) Préba na uderzenie obreczy wagonowych.

1. Nalezy wykona¢ takie préby, jak z obreczami
parowozowemi, ale przy pracy- jednego uderzenia =
= 4000 kgm, dla kolei waskotorowych przy pracy
2000 kem (rys. 2).

2. Splaszczeme obreczy powinno wynosié naj-
mniej 12% jej pierwotnej $rednicy wewnetrzne]

¢) Préba na uderzenie watéw osi parowozowych.

1. Waly moga byé prébowane w stanie suro-
wym lub nawpélobrobionym; préba polega na ude-

rzeniach bijaka w $rodek walu, swobodnie lezacego

przy rozpigtosci 1,5 m, jak to uwidocznia rys. 3.
Wal powinien wytrzymaé 8 uderzenn o 5500 kgm
z warunkiem, ze wal po kazdem uderzeniu bddzie
pokrecany.

2. Wygiecie nalezy mierzyé po kazdem ude-
rzeniu.

3. Wygiecie to nalezy mierzy¢ zawsze od géry
i zawsze w stosunku do pierwotnej odleglodci punk-
téw oparcia.

4. Do wymierzania nalezy uzywaé przyrzqdu po-
dobnego do cyrkla drqzkowego z pionem i suwakiem
milimetrowym.

5. Temperature; probowanego walu nalezy zmie-
rzyé przed préba i odnotowad.

d) Préba na uderzenic waléw osi tendrowych.
Waly te nalezy prébowaé w takich samych warun-
kach, jak waly parowozowe, tylko pod uderzeniem
4200 kgm.

e) Proba na uderzenie Wa[ow osi wagonowych.

1. Waly osiowe wagonowe, wygiete przy pracy
uderzenia 3000 kgsm, nie mniej jednak jak do
180 mm, nie powinny pekaé lub. wykazywaé ja-
kiejkolwiek innej wady. Przy tej operaciji nie trzeba
walu obracaé, lecz wyginaé w jednym i tym samym
kierunku. Po kazdem uderzeniu nalezy mierzy¢
przegiecie i regulowaé wysokosé spadku baby od-
odpowiednio do tego przegiecia. Prace ostatniego

" uderzenia nalezy regulowaé w zalezno$ci od po-
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. trzebnego ostatecznego wygiecia. Pozatem nalezy
postepowag, jak przy prébach z walami parowozo-

- wemi. Dla waléw kolei waskotorowych obowiazuje
praca uderzenia, 2000 kgm, przegiecie 120 mm,
rozpietodé¢ 1,00 ‘m.

3. Proby twardosc1 obrgczy parowozowych
podiug Brinell’a.

Przy nasadzaniu obreczy nalezy dobiera¢ dla
kazdego zestawu, zaréwno i dla grup zestawowych
obrecze o jednakowej twardodci. Srednica kulki

P

Rys. 4. Préba twardoS$ci.

10 mm (D). Nacisk (obciazenie kulki) 3000 kg (P)
oblicza sie w kg/mm? Czas wgniatania w ciggu
30 sekund; obciazenie powinno byé dokonane bez
uderzenia i r6wnomiernie wzrasta¢ w ciggu 30 sekund
do jego wartosci ostateczne;j.

Na rys..4 D — oznacza sredmcq kulki ze stali
hartowanej, P — nacisk, d— $rednice powierzchni

wgniecenia, f— powierzchnie wgniecenia, H — sto-

pien twardo$ci podlug Brinella.

H—-—B;
- f

_ _ D _ gD a
f=rDebi h=g — |/ — i

p
nD (LD]/Dg_ﬁQ_)

Wytrzyma’msc na rozciaganie, obliczona z twardo$ci Bri-

“nella H, nie jest réwnoznaczna wytrzymalosm otrzymanej

pﬁzez proby na rozmqgame, poniewaz wgniecenie kulka
/gw rinella wyraza tylko w przyblizeniu wytrzymalosé rze-

ista. Wytrzymalo$é na rozciagganie obliczona z twar-
dosm Brinella jest wielkoscia tylko orjentacyjna.

4. Préby na uderzenie karbu.

Prébom tym poddawane bywaja waly wykorbione,
ramiona korb i przeciwkorb, wykonane ze stali

Rys. 5. Préba na uderzenie karbu.

uszlachetnionej (chromoniklowej lub niklowej stali
zlewnej). Cxqgllwosc karbu powinna odpowiadad
pracy uderzenia nie mniejszej niz 11 kgm/cm

pretu o przekroju kwadratowym 30 X 30 mm i diu-

goéci 160 mm o przeswicie podpér 120 mm; wykréj
karbu dochodzi do $rodkowej linji preta i zakoriczony
jest w punkcie srodkowym otworem o $rednicy 4 mm,
jak to uwidacznia rys. 5. Na prébke wycina sie pasek
z ramienia korby — w kierunku wiékien podtuznym.

5. Préby na zginanie karbu — kruchos$ci
tworzywa.

Przegrzane tworzywo w rozlamie daje powierz-
chnie gruboziarnistg; przegrzane tworzywo latwo
mozna rozpoznaé drogg préby mechanicznej podlug
Heyna. Préba ta polega na uderzaniu mlotkiem (od

Préba na zginanie karbu.

Rys. 6.

strony karbu) odpowiedniego preta umocowanego
w imadle az do wygiecia o 90°. Liczbha wygieé¢ jaka
wytrzymuje badany pret sluzy sprawdzianem jego
wytrzymalo$ci. Przegrzany materjal peka po jednem
uderzeniu, za§ dobry — zazwyczaj wytrzymuje od 3
do 4 zgieé o 90°. Wymiary pretu: dlugo$é 60 mm,
przekréj 6 X 4 mm, gleboko$é wykonanego posrodku
karbu wynosi 0,5 mm (rys. 6).

6. Préby na ,,wytrzymalos’é trwalg”.

Czopy osiowe podczas pracy ulegajg naprzemian
naprezeniom zginajgcym i $ciskajgcym. Obciazenie
okresowo zmienne, z szybko nastepujacemi po sobie
okresami malenia i wzrastania, czesto powoduje
rozlam. osi nawet przy naprezeniach znacznie mniej-
szych od doraznej wytrzymalosdci; roztam taki na-
stepuje po wielu miljonach okreséw. W jakim mia-
nowicie i jak dlugie dzialanie podobnych naprezen
wytrzymuje tworzywo, mozna ustalié na przyrzadach
specjalnych, imitujgcych rzeczywiste warunki pracy
osi. Opér przeciwstawiony przez tworzywo napre-
zeniom okresowo zmiennym, zmierzajacym do t.zw.
sroztamu trwalego” zwiemy ,wytrzymaloscia trwalg”.-

Rys. 7. Przyrzad Schencka do préb na ,wytrzymalosé trwala”.

Dla okreslenia tej wytrzymalo$ci, a raczej granicy
wytrzymalodci ,trwalej”, sluza przyrzady specjalne,
z ktérych najbardziej rozpowszechniony jest system
Schencka; schemat pracy takiego przyrzadu przed-
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stawia rys. 7. Prébowany pret spoczywa na 4 to-
zyskach, z ktérych 2 krancowe sa przytwierdzone
na moc do podstawy fundamentowej przyrzadu, za$
2 sSrodkowe — ruchomo. Pret bywa wprawiany w ruch

Rys. 8. Sprawdzanie polerowanych powierzchni szyjek.

specjalnym silnikiem elektrycznym; podczas obrotu
preta nastepuje stopniowe zginanie jego zapomocg
systematycznego obcigzenia ciezarem przesuwnym.

Wymierzanie zgiecia odbywa sie zapomocag przy-
twierdzonych do ruchomych tozysk dwoéch czujni-
kéw, sprawdzajacych stopien zgiecia, z doktadnoscia
do 7iooo nim. W razie roztamu preta nastepuje auto-
matyczne wytgczenie silnika.

1. Badanie polerowanych powierzchni szyjek.
Przy pocigganiu paskiem skérzanym, przerzuconym
przez szyjke nie powinny sie tworzyé na nalezycie
wypolerowanej powierzchni obtoczki. Jako spraw-
dzian dostatecznego odpolerowania szyjek moze
postuzy¢ czytelnos¢ pisma odbitego na ich powierz-
chni. Rys. 8 przedstawia czop o nalezycie odpolero-
wanej powierzchni, na ktérej widoczne jest wyrazne
odbicie zegarka.

2. Badanie twardosci utwardzonych czopow kor-
bowych i wigzarowych. W celu ustalenia giebokosci
warstwy utwardzonej nalezy (pozostata od proby
na rozerwanie) czesé czopa w ten sposéb zeszli-
fowa¢ azeby potworzyly sie schodki po 1 mm gie-
bokosci i po 3 mm szerokosci (mierzac w Kkierunku
geometrycznym osi). Schodkéw tych nalezy zrobic
tyle ile trzeba, azeby dojs¢ do miekiego rdzenia
czopa. Pierwsze 3 schodki tworzace razem warstwe
0 grubosci 3 mm nie powinny sie poddawaé obrdébce
pilnikiem.

Diutowanie zebow metodg obwiedniowa.

Napisat inz. E. Pietraszkiewicz.

Tresc:

Zasada profilowania zebéw metoda obwiedniowa. Opis diutownicy do strugania kot zebatych.

Struganie zebatek.

pisana poprzednio metoda wykonania zebow
stanowi t. zw. metode profilowania ksztatto-
wego, ktéra tkwi w odwzorcowaniu zarysu
zeba przy pomocy narzedzia o odpowiednim ksztat-
cie. Profilowanie ksztattowe potaczone jest z duzym
zachodem w zakresie sporzadzania narzedzi i nie
daje pozadanej dokiadnosci. Zasadnicza wadg tej
obrobki jest koniecznos$¢ posiadania na skia-
dzie znacznej liczby kosztownych narzedzi.
Metoda profilowania obwiedniowego po-
lega na zasadzie wzajemnego chwytu pary
kot zebatych. Zesp6t tworzy w danym wy-

Rys. 2. Skrawanie wi6éra metoda

obwiedniowa.

padku narzedzie i koto obrabiane. Najprostszym
przyktadem tej metody byloby wyttaczanie zebdéw
na krazku A (rys. 1) z masy plastycznej przez koto
zebate B, bedace w danym wypadku narzedziem.

Ustosunkowanie obrotéow kragzka A i narzedzia B
bytoby takie, jakie by¢ powinno przy wspoétpracy
obydwdch két, czyli obydwa kota A i B winny
mie¢ jednakowg szybko$¢ na obwodach két podzia-

Rys. 1. Schemat
wyttaczania zebow.

towych. Wyluszczona zasada da sie praktycznie
urzeczywistni¢ przy zastosowaniu strugarki, w kt6-
rej obrabiane kolto A (rys. 2) otrzymuje pewien
obrét, za$ koto B, stuzgce jako narzedzie oprécz
niezbednego ruchu obrotowego otrzymuje jeszcze
osiowy ruch roboczy i dzieki temu skrawa wior
w sposob pokazany na rys. 2.
Ogolna teorja skojarzonych ze soba zary-
sow glosi, ze dwa zarysy kojarzace sie
z jakimkolwiek trzecim, kojarzag sie¢ réwniez
ze sobag. Jezeli np. zarysy zebéw kota A
(rys. 3) prawidtowo kojarza sie z zarysami

Rys. 3. Schemat skojarzenia sie
zebow kot wspétpracujacych.

két B i C, to zarysy zebow tych ostatnich beda
ze sobg skojarzone. Wychodzgc z tego zatozenia
mozemy uzyé jako narzedzia jedno koto o pra-
widlowym zarysie zeba i za jego pomocg wy-
kona¢ dowolng ilos¢ kot zebatych o takiej samej
podziatce, ktore bedg moglty ze sobg wspotpra-
cowa¢ na zasadzie zupeinie prawidlowego ko-
jarzenia.
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Przytoczona zasada utrzymuje swg moc i w tym

wypadku, gdy jako narzedzie uzyta jest zebatka

(rys. 4). Przy zastosowaniu uzebienia ewolwento-
wego zarysy zebatki beda utworzone z linji prostych,

co w znacznej mierze upraszcza wykonanie narze-.

dzia. Dla ustosunkowania posuwéw potrzebny jest
prostolinijny ruch zebatki i obrotowy ruch kola.
‘Jezeli dlutownica posiada tarcze obrotowa, ktérej
moze byé nadany ruch samoczynny, to mozna obra-
bia¢ na niej kola zebate przy uzyciu noza trapezo-
wego.

" Na rys. 5 pokazany jest suport dlutownicy, bu-
dowanej przez Pahstwowa Wyzszg Szkole Budowy
Maszyn w Poznaniu. Jak widzimy, konstrukcja na-
pedéw nie rézni sie od opisanej poprzednio dlu-
townicy Stowarzyszenia Mechanikéw. Dodatkowe
urzgdzenia, umozliwiajace struganie k6! zebatych
stanowig gitara G (rys. 5), ktéra sluzy do umo-
cowania kdél zmianowych a, b, ¢, d, majacych

Rys. 4. Struganié zeb6w przy uzyciu jako narzedzia zebatki.

na celu ustosunkowanie ruchu posuwowego z kie-
runkiem obrotowym, i podzielnica do pokrecania
stolu o podziaike.

Walek rozdzielczy ‘W, (rys. 5) otrzymujacy prze-
rywany ruch obrotowy od nastawnicy zapadkowej
(rys. 8) przenosi ten ruch na obracajacy sie sté!
dtutownicy za posrednictwem jednej przekladni
stozkowe] (1), (2) rys. 7, jednej cylindrycznej (3), (4)
i jednej - $limakowej (5) (6) rys. 7, a nastepnie

za poérednictwem 2 przekladni zmianowych a, b

i ¢, d (rys. 5) przenosi ruch na $rube pociggows S,

nadajaca prostolinijny posuw saniom suportu L. .

Zwrécié nalezy uwage, ze kolo (4) (rys. 10) nie
jest naklinowane na swoim walku, lecz osadzone
jest na tulei T, ktéra siedzi luzno na walku. Ruch
obrotowy przenosi sie od kola (4) na walek za
posrednictwem tarczki podzialowej Tj, sztyfta S;
i dzwigni D. To urzadzenie umozliwia pokrecanie
stolu na wielko§é podzialki nacinanego zeba przy
pomocy dzwigni D po wysunieciu sztyfta S; bez
udzialu kola (4), przez co unika sie jednoczesnego
przesuwania suportu.

Przelozenie ké! zmianowych a, b, ¢, d, jakie

jest niezbedne dla odpowiedniego ustosunkowania
ruchéw, otrzymamy na podstawie nastepujacych
rozwaZaﬁ '

Oznaczymy M — modut kola nacinanego, z —

liczba jego zebéw, kola (3), (4), (5) i (6) posiadaja 21

odpowiednie ilodci zebdéw z;, z, z;, z, h —skok

$ruby pociagowej suportu w mm.

skad:

Na jeden pelny. obrét stolu suport winien sie
przesunaé¢ o dlugos¢ ©-z-M, czyli ruba pociaggowa

liczba ta stanowi

- z TC Z e
winna wykonaé obrotéw;

wielko§¢ przelozenia od osi stolu do $ruby pocia-
gowej suportu.

Uwzgledniajac szereg przekladni, laczacych. o$
stolu ze $rubg, otrzymamy przelozenie w postaci,
a-c

h Zy * Z; b . d
ab__mMz z -z
cd h Zg " Z4 »
Liczbe obrotéw, o jaka nalezy pokreci¢ walek W,

aby obréci¢ strugane kolo o wielkosé podzialki,
24

Tez-M _ z5- 2z

i—__"

okreslimy ze wzoru:
Zgy z

Struganie zebatek.

Struganie zebatek na strugarce poprzecznej
daje sie uskutecznié przy pomocy prostego przy-
rzadu, pokazanego na rys. 12 i 13. Obrabiana
zebatka mocuje sie w zwyklem imadle strugar-
skiem. N6z otrzymuje pionowy posuw roboczy.
Przesuwanie stolu o podzialtke odbywa sie przy
pomocy przyrzadu, osadzonego na osce O. Przyrzad

. sklada sie z tarczki podzialowej T i przekladni

zebatej (1), (2). Polozenie kél winno byé takie,
aby jeden lub kilka pelnych obrotéw tarczki, prze-
suwaly zebatke o dlugos$é¢ podzialki.

Oznaczmy przez m — modul struganego zeba,
s — skok éruby pociagowej w mm, z; i z, — liczby
zebéw két (1) i (2).

Otrzymamy ilo§é obrotéw tarczki Tj:

Te-m  z
S Zy

ng =—

—, bedziemy mieli: ‘
m=m . . . . . . (D

Oznacza to, ze jezeli przy takiem polozeniu
k6t (1) i (2) modut struganej zebatki wyraza sie
liczba m, to dla przesuniecia stolu o jedng po-
dzialke, musimy pokreci¢ tarcze m razy. Celowe
jest wykonanie na polowie obwodu tarczy jeszcze
jednego otworu, gdyz modul wyraza sie nieraz
liczbg 0,5; 1,5; 2,5 i t. d.

Gdy zebatka umocowana jest w imaku, mozemy
nacina¢ jg na takiej dlugosci, najaka pozwala pelna
dlugosé przesuwania stolu. Jezeli dlugos¢ zebatki
przekracza dlugo$é pelnego przesuwu, to mozna
przesunaé zebatke i ponownie umocowac ja w ima-
dle. Pewng trudnosé¢ stanowi uzyskanie cigglosci
podzialek pomiedzy szeregami, nacietemi za kaz-
dym . chwytem. Rzecz oczywista, ze ciaglo$¢ nie
bedzie naruszona, jezeli -stala odleglos¢ m — n
(rys. 12) pomiedzy $rodkami rygla mocujgcego i noza
wyrazaé sie bedzie calkowitg liczbg podzialek.
Przyklad. Obliczyé polozenie k6t zmianowych
dla strugarki, ktérej skok s$ruby pociagowej dla

. z
biorac teraz = =
Zy

poprzecznego posuwu wynosi '/,".
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Rozwigzanie. zg s _ 254

4.

P

Przedstawiajac f’ﬂ w postaci ulamka cigglego,
otrzymamy:
25,4 2540000 o4
4. 1256636 47+1

63+1
1-+1
1+1
14+1
341
4+1

Biorac drugie przyblizenie, bedziemy mieli:
79
% 41

Jezeli m=1, to wzér (I) przyjmie postaé
=1, |

W naszym przykltadzie

4.7-95
ng — 25’4—47 — 1,0000036.

Otrzymany stosunek nie rézni sie od 1 w spo-
s6b dostrzegalny.

OBROBKA METALI.

Metody szlifowania narzedzi ze stopu
wolfram - karbid.

Najwazniejszg charakterystyczng cecha stopu
wolfram-karbid jest jego nadzwyczajna twardos$é.
Twardoéé tego stopu ' okreslona metodg Brinella
waha sie od .1800 do 2400, podczas gdy np. maxi-
malna twardo$é stali szybkotnacej, okreslona w ten
sam spos6b, wynosi zaledwie 800.

Podlug stopnia twardodci mozna stop wolfram-

karbid umie$cié miedzy aloxitem (alun) a karborun-
"~ dem (karbid krzemowy). Do szlifowania zatem tego
stopu nie mozna uzywaé alunowych tarcz szlifier-
skich, lecz tarcze musza byé wykonane z karbidu
krzemowego jako materjalu, posiadajgcego wicksza
twardoéé, niz wolfram-karbid. Stop wolfram-karbid
uzywany w przemys$le do wyrobu narzedzi znajduje
sie w dwuch formach. Albo narzedzia wykonane sa
calkowicie gotowe do uzytku, albo tez przygoto-
wane sa tylko nakladki nozowe, ktére nabywca
musi -dopiero zmontowaé¢ w odpownedm sposéb na
trzonku nozowym i oszlifowadé.

W pierwszym wypadku ma sie do czynienia tylko
z jednem - zagadnieniem szlifowania, mianowicie
chodzi tylko o szlifowanie w celu otrzymania do-
statecznie ostrych krawedzi tnacych.

Inaczej rzecz sie przedstawia, gdy mamy néz )

posiadajagcy tylko nakladke z wyzej omawianego
stopu. W tym wypadku narzedzie musi byé szlifo-
wane, najpierw w celu otrzymania ostatecznej for-
my a dopiero potem w celu otrzymania ostrych
" krawedzi tnacych.
" Przy szlifowaniu poczatkowem zdejmuje sie dosé
gruba warstwe materjalu i nalezy przytem uzywaéd
miekich tarcz szlifierskich z ziarnkami od 40 do 60
ze spoiwem - W. Tarcze te oznaczone sa podlug
klasyfikacji Towarzystwa Carborundum literami od
P do V. Wymagania warsztatowe sa bardzo réine
i otrzymanie dobrych wynikéw zalezy przedewszyst-
kiem od wuzycia odpowiednich tarcz szlifierskich.
Powtérne szlifowanie, ktére ma na celu tylko
ostrzenie narzedzia, wymaga trzech operacji, 1) szli-
fowanie zgruba 2) szlifowanie wykonczajace i 3) szli-
fowanie na kamieniu, lub oselce."

Szlifowanie zgruba daje ostatecznie wlasciwy
ksztalt noza, za$ przez szlifowanie koricowe i szli-
fowanie na kamieniu otrzymuje sie gladkie i ostre
krawedzié tngce. Nalezy zwracaé baczna uwage,
by krawedZ tngca nie posiadala rysek, powstalych
przy szlifowaniu. Wygladzanie krawedzi tnacej, poz-
bawiajace ja tych wlasnie rysek uzyskuje sie przez
uzycie do koricowego szlifowania tarcz szlifierskich

‘0 bardzo drobnych ziarnkach a nastepnie przez

ostrzenie noza recznie na malym kamieniu karbi-
dowo-krzemowym.

Przy powtérnem ostrzeniu noza, gdy ostrze
jego nie jest zuzyte, mozemy pomingé operacje
pierwsza t.j. szlifowanie zgruba przystepujac odrazu
do dwéch ostatnich. Jeéli natomiast zachodzi ko-
nieczno$é zdjecia choéby bardzo cienkiej warstwy
materjaly, operacj1 tej pomingé nie mozna.

Do wyzej opisanych operacji nalezy uzywad
tarcz szlifierskich nastepujacych rodzajéw.

1. Szlifowanie zgruba. — Tarcze od N do U
o 60 ziarnkach, spoiwo W.

2. Szlifowanie koricowe. — Tarcze od S do V
o 100 do 120 ziarnkach, spoiwo W.

3. Szlifowanie na kamieniu. — Kazdy drobno-
ziarnisty kamien karborundowy np.

4% 1%, —2F — G6.

Uwaga. Klasyfikacja tarcz szhf]ersklch podlug
Towarzystwa Carborundum.

W celu otrzymania dobrych -krawedzi tnacych
nie wystarczy tylko odpowiedni dobér tarcz szli-
fierskich, nalezy jeszcze zwracaé¢ uwage i na inne
czynniki, majace wplyw na te sprawe. A wiec,
przedewszystkiem, szybko$¢ tarczy nie moze byé
zbyt wielka i powinna wynosié od 120 do 150 m/min.

Pozatem nacisk noza na tarcze nie moze by¢
duzy, gdyz wtedy nastepowaloby predkie zuzycie
tarczy, za$ czas trwania szlifowania nie zmniejszyl-
by sie. Tarcze szlifierskie zuzywaja sie predzej
przy szlifowaniu nozy ze stopu wolfram-karbid niz
nozy ze stali szybkotnace;j.

Szlifierki do ostrzenia nozy ze stopu wolfram-
karbid musza posiadaé duzg sztywnos$é, w prze-
ciwnym bowiem wypadku tarcze zuzywalyby sie.
bardziej. :
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Dia tych samych powodéw nalezy podczas
szlifowania podpieraé néz na sztywnej podporze,
aby unikng¢ drgan. Dosuwanie noza do tarczy po-
winno odbywaé sie wolno i bardzo ostroznie oraz
tak, by najpierw zetkngla sie z tarcza pieta noza,
w przeciwnym razie otrzymana krawedZ tnaca be;-
dzie chropowata i poszarpana.

Bardzo waznym czynnikiem jest réwniez chlo-
dzenie narzedzia podczas pracy. Chlodzenie to od-
bywa sie zapomoca wody. Strumieri tej wody musi
byé duzy, gdyz praktyka wykazala, ze uzycie za
malej ilosci, wody do chlodzenia daje gorsze wy-
niki, niz szlifowanie bez chlodzenia. Uzywanie stopu
wolfram-karbid do wyrobu narzedzi jest jeszcze
w stadjum préb i zagadnienie szlifowania tych na-
rzedzi nie jest calkowicie rozwigzanem. Materjal, po-
"siadajgcy tak odmienne wlasnoéci od innych, do-
brze nam juz znanych, wymaga duzo czasu i préb
do sprecyzowania zakresu jego uzywalnosci.

To, co bylo poruszone w tym artykule dotyczy
tylko szlifowania recznego. Szlifowanie maszynowe
nie wyszlo jeszcze dotychczas z poza ram dos-
wiadczen laboratoryjnych. Wyniki otrzymane dotad
trzymane sa . narazie w tajemnicy, niewatpliwie

jednak juz w niedalekiej przyszlosci podane beda

do wiadomosci publiczne;j.

W. C.-L.

Obrébka kuli na tokarce.

Wytaczanie kuli lub tylko powierzchni kulistej
na tokarce mozna uskuteczni¢ latwo stosujac spe-
cjalne narzedzia. Jednakze nawet przy uzyciu tych

specjalnych nozy, trzeba posiada¢ bardzo duzo

wprawy, by osiaggnaé dobre rezultaty.

Ponizej podajemy bardzo prosty sposéb, ktéry
przy zastosowaniu jednoczesnem specjalnych nozy,
uwidocznionych na zalaczonym rysunku, daje w re-
zultacie bardzo dokladnq i gladkg powierzchnie
kulista. '

Przebleg pracy jest nastqpu]qcy koniec watka
obtacza sie na ksztalt kullsty (jak to przedstawia
lit B na rysunku) zwyklym nozem na tokarce w taki
sposéb, aby pozostala szyjka (lit A) ktéra tgczy
te niezupelna kule z pozostalg czedciag walka. Ob-
taczanie to musi byé oczywiscie wykonane bardzo
starannie, aby otrzymana powierzchnia byla jaknaj-
bardziej zblizona swym ksztaltem do kuli.

Po “sprawdzeniu dokladnosci wykonania ‘ zapo-
mocg sprawdzianu przystepuje sie do szlifowania
obtoczonej powierzchni, uzywajgc do tego celu
noza o specjalnym ksztalcie (lit C). Néz ten wy-
konany jest z bardzo dobrego gatunku stali wegli-
stej i zahartowany. Ze wzgledu na ksztalt, jest to
walek, posiadajacy wzdluz swej osi slepy otwér
o érednicy D, ktérego krawedZ jest krawedzig
tngca. Powierzchnia pierscieniowa E musi byé do-
kladnie prostopadla do osi podluznej noza. Sred-
nica P wewnetrzna D musi byé-o 5 do 6 mm
mniejsza od $rednicy obtaczanej kuli. Poniewaz
podczas pracy néz ten trzyma sie¢ w rece, przeto
musi on posiadaé odpowiednig do tego celu diu-
goscé.

Przesuwajac néz w taki sposéb jak to przed-
stawione . jest na rysunku linjami kreskowanemi
‘mozemy oszlifowaé powierzchni¢ kuli bardzo do-
kladnie. Po oszlifowaniu tej czesci kuli, ktéra byla

uprzednio obtoczona odcina sie jg od walka i umiesz-
cza w rurze F zamocowanej w uchwycie. Srednica
wewnetrzna tej rury musi byé cokolwiek mniejsza
od érednicy kuli a pozatem otwér w rurze robi
stozkowym, jednak o bardzo nieznacznem pochyle-
niu. Kule umieszczamy w rurze w ten sposéb, aby

. 0$ szyjki G byla polozona mniej wiecej pod katem

45" do osi rury. Przed dalszym szlifowaniem nalezy
zdjaé te szyjke G biorac bardzo maly wiér.

////////////// QL
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Rys. 1. Obrébka kuli na tokarce.

Aby otrzymaé kule o bardzo dokladnym ksztal-
cie, wystarcza pare razy przej$¢ nozem C po jej
powierzchni, przyczem nalezy kule od czasu do
czasu obracaé. Jesli kula ma byé hartowana, a po-
tem- szlifowana to, dla nadania jej polysku po har-
towaniu mozna postugiwaé sie nozem podobnym do
noza C,lecz wykonanym z migkiej stali lub mosiadzu.

‘Krawedzie tnagce nozy do obrébki kuli nalezy
szlifowaé w taki sposéb, aby praca ich byla jak-
najbardziej wydatna. W' C.-L.

OBROBKA SUROWCOW
TECHNICZNYCH NIEMETALOWYCH.

Wiercenie otworéw w marmurze i podobnych
. materjatach.

Wiercenie otworéw w marmurze ma wielkie
znaczenie przedewszystkiem w elektrotechnice, przy
konstrukcji aparatéw z tablicami rozdzielczemi.
Otwory muszg byé oczywiscie gladkie, a trudnosé
wiercenia polega na tem, ze marmur latwo podczas
tej operacji peka.

Ponizej podajemy kllka uwag, dotyczqcych wier-
cenia otworéw w marmurze, szkla i temu podob-

nych materjalach.
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1. Wiertta srubowe odkute. Wiertlo takie wyko-
nywa sie z kawalka preta stalowego o pewnej dlu-
gosci, ktérego jeden koniec odkuty jest plasko
(rys. 1). Grubodé tego plaskiego korica waha sie
od 1 do 3 mm w zalezno$ci od $rednicy preta
lub, co na jedno wychodzi, od $rednicy wiercone-
go otworu. Po nadaniu przez kucie wiertlu nale-
zytego ksztaltu, rozgrzewa sie go do czerwonodci
i zamocowujac koniec A w nieruchomym uchwycie
chwyta sie koniec B w reczne szczypce i zaczyna
obracaé skrecajac w ten sposéb srubowo plaski
koniec wiertla. Skrgcanie to uskuteczniaé trzeba
tak dlugo, dopéki nie otrzyma sie zqdanego skoku.
Po wykonaniu tego nalezy wiertlo ostudzié i zahar-
towaé w zwykly sposéb.

P

N/

2 1 6

Rys. 11 2. Wiertlo $rubowe odkute.— Rys. 3 i 4. Wiertlo

amerykanskie przystosowane do wiercenia marmuru. —

Rys. 5. Urzadenie do wiercenia szkla. — Rys. 6. Narzedme

do wiercenia malych otworéw. w marmurze, szkle i mater-
jalach pokrewnych.

~ Zaleca sie przy trasowaniu 'na marmurze ozna-
czyé $rodki otwordw, ktére majg byé wiercone za-
pomocg wiertla amerykanskiego.

Przy wierceniu malych otworéw, ktérych sred-
nica nie przekracza 8 — 10 mm mozna postugiwaé
sie przenoénemi. wiertarkami napedzanemi moto-
rem. Otwory, ktérych érednica jest wieksza od
10 mm robi sie w ten sposéb, Ze najpierw wierci
sie otwér o $rednicy 10 mm, z nastepnie powigk-
szamy go na zadanag $rednice.

Dzieki $rubowemu ksztaltowi wiertla wiéry w po-
staci pylu moga swobodnie usuwaé sig, jednak
wskazanem jest oczyszczanie otworu z nagroma-~
dzonego sie tam pylu przez wyciaganie wiertla.

Szybkosé obwodowa wiertla musi by¢ niewielka

i zalezna jest oczywidcie od twardosci marmuru.
Zwykle po wywierceniu jednego otworu w danym
marmurze mozna skonstatowaé jaka szybkos¢ be-
dzie najodpowiedniejsza dla danego ‘materjalu.
Gdy marmur jest bardzo twardy, zachodzi
~czesto zbytnie nagrzewanie sie wiertla, ktére w ta-

kim wypadku nalezy co pewien czas chlodzi¢ woda.
Chlodzenie to nalezy uskuteczniaé zapomocg za-
nurzania wiertla do naczynia z woda. Nieodpowied-
nie ‘jest natomiast chlodzenie przez omywanie wier-~
tla mokrym pendzlem lub galgankiem, gdyz woda
rozlewa sie po marmurze.

Czesto podczas ~wiercenia wiertlo trafia na
twardsze zyly, ktérych powierzchnia nachylona jest
do poziomu pod pewnym katem i wtedy naiezy
zwracaé¢ pilng uwage na to, by wiertlo nie zmie-
nifo kierunku, gdyz wtedy otwér moze wypasé
krzywy lub wiertlo ulec zlamaniu. Przy koricu wier-
cenia, gdy juz koniec wiertla zaczyna ukazywaé sie
z drugiej strony, nalezy zmniejszy¢ nacisk by unik-
naé drgan. ’

2. Zastosowanie wiertel amerykariskich do wier-
cenia marmuru.

a) Na wywiercenie danego otworu w marmurze
zuzywa sie wiecej czasu, niz na wywiercenie ta-
kiego samego otworu w zelazie. Zmniejszyé ten
czas mozna uzywajac zwyklych wiertel spiral-
nych t. zw. amerykanskich, tylko z innnym katem
skrawania. Rys. 3 przedstawia nam wlasénie takie
amerykanskie wiertlo z katami odpowiedniemi do
wiercenia marmuru. W zwyklych wiertlach tego
typu kat skrawania wynosi okolo 118°, a wiec z kaz-
dej strony krawedZz wiertla tworzy z osia kat 59°.
W wiertlach uzywanych do marmuru réznica po-
lega na tem, ze z jednej strony osi kat ten wynosi
59° za$ z drugiej tylko 48°. Takie wiertlo ma jesz-
cze i te zalete, ze otrzymuje sie prosty otwér,
i przy podnoszeniu tego wiertta unikamy bicia.

b) Do wiercenia marmuru mozna uzywaé réw-
niez zwyklego wiertla amerykarnskiego, lecz w tym
wypadku robi sie zapomoca pilnika lub tarczy szli-
fierskiej na koncu tego wiertla male wyciecie
(rys. 4). Naciecie to posiada od 3 do 6 mm gle-
bokosci, zaleznie od srednicy wiertla. Pozatem
naciecie to musi- byé tak zrobione, by tworzylo
z- krawedzig tngca kat mniejszy od 90° jak to
przedstawione jest na dolnym rzucie rys. 4. Gdy
warunki te sg spelnione, mozna byé pewnym zado-
walniajacych wynikéw pracy tego wiertla. Wiertlo.
takie nadaje sie szczegélniej do wiercenia recznego.
© Wiercenie otworéw w  szkle i pokrewnych mu
materjatach. Do wiercenia duzej i $redniej wiel-
ko$ci otworéw . najlepiej uzywaé jest jako wiertla
rurki z mosiadzu lub miedzi. Rurka taka musi po-
siadaé zewnetrzng $rednice taka jaka ma by¢ sred-
nica otworu. Rurke zaklada sie do wrzeciona wier-
tarki nadajac jej szybko§¢ obwodows, wynoszaca
okolo 30 m/min. Miedzy szklo a rurke wpuszcza
sig zapomoca lopatki z migkiego drzewa ciekla
mieszanine uwazajgc, aby przytem nie porysowaé
powierzchni szkla. Mieszanina ta sktada sie z drob-
nych ziarenek karborundu ($rednica ziarenek od 2
do 0,3 mm) zmieszanych w lekkim oleju maszy-
nowym.

W ten sposéb role krawedzi tnacej noza spel~
niajg tu ziarnka karborundu. Przy obrocie rurki,
ktéra przyciska te ziarnka do powierzchni szkla
nastepuje skrawanie tego ostatniego. W ten spo-
s6b rurka wchodzi w szklo i wykrawa cylinder
o §rednicy réwnej wewnetrznej $rednicy rurki.

Gdy to jest mozliwe najlepiej wierci¢ otwér
tylko mniej wiecej do polowy grubosci plytki szkla-
nej, a nastepnie po przewréceniu tej plytki na
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druga strone wiercié znowu, az do spotkania
z otworem wywierconym poprzednio. Moze sie jed-
nak zdarzyé, ze otwory wiercone z dwéch stron
- nie beda wspélosiowe, wskutek czego powstanie
zalamanie na powierzchni otworu. Zaradzi¢ temu
mozna wygladzajac te powierzchnie pilnikiem, za-
moczonym uprzednio w terpentynie. W taki sposéb
wierci sie otwory o $rednicy 12 do 50 mm.

Aby mieszanina oliwy z karborundem nie roz-
lewala sie po calym szkle i stole, na ktérym ta
plyta szklana jest umieszczona, robi sie na szkle
dokola rurki zaslone z gliny lub kitu wysokosci
4 do 5 mm i do tak utworzonej miseczki wlewa
sie owa mieszanine (rys. 5).

Zamiast rurki miedzianej lub mosiez-
nej mozna réwniez uzywaé rurki z zelaza

ANIK

Sprezyna [ =zabezpiecza jednoczesdnie arkusz od
obracania sie dokola osi $ruby @, dzieki naciskowi
jaki wywiera na plytke H, ktéra z kolei przyciska
arkusz do stolu wiertarki. Sprezyna za$ [ Sciskana
jest podczas opuszczahia sig wrzeciona za po-
$rednictwem plytki J.

Po opuszczeniu wrzeciona do zetkniecia sie nozy
z arkuszem puszczamy w. ruch wiertarke i nadajac
wrzecionu maly posuw wykonywujemy wyciecie
krazka. Przy tej operacji noze E i F musza byé
zalozone tak, jak to przedstawione jest na zalaczo-
nym rysunku, t. zn. w ten spos6b, aby pochylenie
stozkowe obu nozy bylo skierowane w te sama

!

lub migkiej stali. _

* Do wiercenia malych otworéw o $red-
nicy mniejszej od 12 mm uzywa sig¢ spec-
jalnych wiertel, wykonanych z preta, kté-

rego przekr6j jest tr6jkgtem réwnobocznym
(rys. 6). Do chlodzenia w tym wypadku

M

uzywa sie mieszaniny terpentyny z kamfora.

Chlodzenie tutaj jest konieczne, gdyz wier-
cenie odbywa sie z duza szybkoscia.

Zamiast wiertla wyZzej opisanego, mozna uzy-
waé do wiercenia otworéw o $rednicy ponizej
12 mm réwniez wiertel plaskich hartowanych
w kwasie siarkowym. W tym wypadku réwniez
nalezy wiertlo chlodzié¢ wmieszaning terpentyny

z .kamfora. W. C.-L.

PRZYRZADY I UCHWYTY.

Wycinanie krazkéw na wiertarce.

. Wycinanie krazkéw pelnych lub pierscieniowych
mozna uskutecznié na wiertarce, uzywajac do tego
celu bardzo prostego przyrzadu. Urzadzenie to
sklada sie z kilku czesci. Cze$é A posiada jeden
koniec zakoriczony stozkiem Morse’a i zaklada sie
do wrzeciona tokarki, tak jak zwykle wiertlo. Pro-
stopadle do tej czesci przymocowana jest zapomoca
sworznia- sztabka B, na koncach ktérej osadzone
sa uchwyty C i D. Uchwyty té moga sie przesuwad
wzdluz sztabki B i sa unieruchomiane w dowolnem
miejscu tej sztabki zapomoca $rub. W tych dwéch
uchwytach zalozone sg noze E i Fw postaci Scie-
tych stozkéw. Noze te moga sie obracaé, luzno na
osiach. - ‘

Aby wiec wyciaé¢ krazek pierscieniowy z arku-
sza fibry lub podobnego materjalu czes¢ A wraz
ze sztaba B zaciska sie we wrzecionie wiertarki.
Na odpowiedniej odleglosci od osi wrzeciona wier-
tarki zamocowuje sie na sztabce B uchwyty C i D.
zapomoca S$rub L. W ten sposéb jedno kétko wy-
cina zewnetrzng za$ drugie wewnetrzng $rednice
pier$cieniowego krazka.

Po zamocowaniu calego przyrzadu we wrzecio-
nie wiertarki, opuszcza sie to wrzeciono dotad, do-
péki noze nie zetkng sie z arkuszem, z ktérego
ma byé wyciety krazek. Przy opuszczaniu wrzeciona
ostre zakonczenie $ruby G wchodzi pod naciskiem
sprezyny [ w wycinany arkusz, uniemozliwiajac tem
samem ' przesuwanie sie¢ go po stole wiertarki.

Rys. 1. - Przyrzad do wycinania krazkéw na wiertarce.

strong. Przy takiem ustawieniu nozy otrzymuje sie
gtadka powierzchnie boczng wycinanych krazkéw.
Przy tem ustawieniu nozy jakie przedstawione jest
na zalgczonym rysunku néz E wycina wewnetrzng
$rednice, za$ néz F zewnetrzng Srednice krazka.

Zapomoca takiego urzadzenia mozemy oczy-
wiscie wycinaé krazki tylko w pewnych granicach
wymiaréw ich $rednic. Od wypadniecia s$rube G,
plytki H i J oraz sprezyne [ zabezpieczaja dwa

- kolki K, ktére przewleka sie przez otwory wywiercone

w cze$ci A oraz przez rowki wytoczone w kolnie-

rzu plytki J. W. C.-L.

Przyrzad do przykrecania nakretek.

Na zalaczonym rysunku przedstawiony jest przy-
rzad, uzywany w zakladach Forda w Ameryce do
masowego przykrecania nakretek. Przyrzad ten
sklada sie z korpusu A, w ktérym osadzone jest
wrzeciono B, napedzane zapomocg przekladni pa-
sowej. Wrzeciono posiada z jednej strony wytoczony
stozkowo otwér E, na ktérego powierzchni zrobione
sa promieniowo naciecia w ksztalcie zebéw. Otwér
ten spelnia role uchwytu, zeby zas nacigte na jego
powierzchni ulatwiaja utrzymanie i obracanie na-
kretki podczas obrotu wrzeciona. Otwér stozkowy E
przechodzi dalej w otwér -cylindryczny, ktéry wy-
wiercony jest w tym celu, aby miala gdzie wcho-
dzi& $ruba w miare nakrecania sie na nig nakretki.
Do korpusu przymocowana jest pozatem blacha C,
na ktéra uktada sie nakretki. Nakretki te umieszcza
sie nastepnie po jednej w otworze blachy, przez
ktéry dostaja sie do kanatu D. Przy koricu kanalu D
znajduje sie sprezyna F, ktéra zabezpiecza nakretki
od wypadania z tego kanalu. Gdy nakretka znajduje
sie juz w poziomej czesdci kanalu D, mozna przy-
stapi¢ do jej nakrecania. Aby to wykonal nalezy
érube wkreci¢ cokolwiek w nakretke, przesunaé
wszystko razem w kierunku poziomym tak, aby o$
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nakretki znalazla sie¢ na osi stozkowego otworu
we wrzecionie.

Po ustawieniu nakretki w odpowiedniem miejscu
przyciska sie ja do powierzchni tego otworu, ktéry
dzieki posiadanym na swej powierzchni zebom,
chwyta nakretke i zaczyna jg obracaé. Przyciskajac
lekko $rube mozemy nakretke wkrecié zupelnie.
Dokrecanie ostateczne nalezy uskuteczni¢ recznie
zapomocag klucza.

Rys. 1. Przyrzad do przykrecania nakretek.

Przy bardzo duzej ilosci naqutek ktére trzeba
nakrecaé na $ruby, poslugiwanie sig¢ tym przyrzg-
dem daje okolo 30% oszczedno$ci na czasie w po-
réwnaniu z przykrgcaniem recznem tylko zapomoca

klucza Ww. ~C. L.

NARZEDZIA.
Konstrukcja ztobkéw wiérowych w harzynkach
do gwintownikéw.

Odleglosé zlobkéw wiérowych, jak réwniez i ich
$rednica, odgrywaja niezmiernie wazng role ze

wzgledu na wlasnosci narzynki, jako narzedzia tngce~

go. Nazwijmy katem skrawania, kat zawarty miedzy
stycznemi, przeprowadzonemi z punktu x, przecie-

Rys. 1 i 2.. Schemat, wskazujacy wielka zmienno$é katéw
skrawania ¢ przy malej zmianie odlegtosci d.

cia sie k6! otworu gléwnego narzynki i zlobka
‘wibrowego, - wéwczas zauwazymy, Ze nieznaczne
‘nawet przesunigcie $rodkéw tych két wplywa znacz-
nie na wielkoéé kata skrawania c.

nacinany gwint.

Jest wiec rzecza wazna umieé okresli¢ te od-
leglto$é w zaleznosci od potrzebnego kata skrawa-
nia, zaleznego od materjalu, na ktérym ma by¢
Jezeli oznaczymy przez:

A — ¢rednice wiercenia otworu gléwnego na-
rzynki, ktéra, np. dla gwintu SI, jezeli D
jest érednica preta na ktérym mamy gwint
nacina¢, za$ P skokiem gwintu bedzie 4 =
=D—1,408 P,

¢ — kat skrawania,

¢’ — kat dopelniajacy kat skrawania do 90°, a wiec:
¢ =90°—g,

o — polowe kata zlobka wiérowego,

8 — kat dopelniajacy kat do 90°
=90° — (¢’ + 2),

d — s$rednice ztobka widrowego i

a wiec =

Rys 3. Oznaczenia przy obliczaniu wielkosci d i R
w narzynce do gwintéw.

[ — odlegltos¢ srodkéw otworéw gléwnego i ztob-
ka widrowego, to wymiary niezbedne otrzy-
mamy, zrobiwszy uprzednie zalozenia.

Zakladamy wiec:

1) Srednice wewnetrzng gwintu nacinanego,
ktéra jest réwna $rednicy A — otworu gléwnego
narzynki.

2) Kat skrawania, ktéry zalezy od materjalu
gwintowanego.

3) Kat o t.j. polowe kata zlobka wiérowego.
Moze on byé w ten sposéb dobrany, ze szerokosci
luk miedzyzebnych sa réwne szerokosci zebéw.

Zalozenia takie zawsze mozemy zrobié¢, gdyz

“narzynke robimy, dla zgéry zadanego materjaly,
$rednicy i skoku gwmtu

W tréjkacie oxo' znamy kqty 0o i bok ox.
Mozemy zatem napisaé réwnanie:

ox —oxx MO 1 4 B sine
sino' 9 2 sinp
Sde sina
d=AX
sin
Z tego samego tréjkata mamy dalej:
0 0 — 0X X S_l]j WXﬁ
~ sin o
o 1A sin[180° — (2 + B)]
2 2 sin §
ostatecznie: ]=—A X sin (o + B)
' sin 3
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Przyktad. Mamy naciagé gwint SI na precie
o drednicy 48 mm i skoku 5 mm. Narzynka ma po-
siada¢é 6 krawedzi tngcych o kacie skrawania 60°.
Okresli¢ d i 1 o
Mamy nacinaé gwint SI, wobec tego
A=D — 1,408 P = 48 — 1,408 X 5 =40,96 mm.
‘Majgc ¢ mozemy okresli¢ ¢':
' c = 60"
¢ = 90° — 60° = 30°,
o i B obliézamy, robiac zalozenie, ze szeroko&é
luki miedzyzebnej réwna sie szerokosci zeba.
o = VSLO — = 150
6 X2X2
B =90 — (¢' + @) = 90° — (30" -+ 15°) = 45°

Liczba 6 X 23X 2 w mianowniku wynika z 'tego, ze

‘za$

1
o jest — czedcia kata 360°.
J 24 €58Clg Kg

Ostatecznie obliczamy d i L

d=—A xS _ 4006 % 229 - 1490 mm
sinf . 0,707
1—A Xi"‘_(»”'_i@_):m,gﬁxmzsoﬂs mm
sin {3 N 0,

K. O.

POMIARY WARSZTATOWE.

Przyrzad do mierzenia Srednic rur.

Gdy mamy swobodny dostep do rury, ktérej
$rednice chcemy zmierzyé, nie przedstawia to dla
nas zadnej trudnodci. (orzej sie sprawa przedsta-
wia, gdy rura jest umieszczona w taki sposéb, ze
trudno jest poslugiwaé sig¢ suwmiarkg. Zmierzenie
$rednicy rury w tym ostatnim wypadku moznaby
bylo réwniez uskutecznié, lecz pociagnetoby to za
soba wiele trudno$ci.

Rys. 1. Przyrzad do ‘mierzenia $rednic rur.

Zapomocg przyrzadu, opisanego nizej, mozna
te czynnos$é wykonaé szybko i z dostateczng do-
kladno$cia. Przyrzad taki, przedstawiony na zalg-
czonym rysunkuy, sklada sie ze skrzyni A o przekroju
prostokatnym, utworzonej z jednego kawatka bla-
chy odpowiednio wygietej oraz z diwigni B wy-

cietej z blachy. DzZwignia ta umieszczona jest
wewnatrz skrzynki na sworzniu C, dokola ktérego
moze sie obracaé. Rozstep dwéch przeciwleglych
$cianek skrzyni A jest réwny grubosci dZwigni B.
Dzieki temu dZwignia nie moze wykonaé innego
ruchu, poza obrebem dokola sworznia C. Jeden
koniec dZwigni, krétszy, wyciety jest w formie pro-
stokata, drugi, dluzszy, w formie wydluzonego tréj-
kata. Przy obrocie tej dzwigni dokola sworznia C
ostry jej koniec zakresla kolo. Na obwodzie tego
kola, na jednej ze $cianek skrzyni zrobiona jest

podziatka, wyrazajaca $rednice rury.

Aby wykonaé pomiar nalezy umiescié skrzynie
w spos6b wskazany na rysunku oraz prostokatny
koniec dzwigni ~obréci¢ dokola sworznia az do
zetkniecia sie z powierzchnig rury. Drugi koniec

- dZwigni wskaze nam odrazu $rednice tej rury.

" Jasng jest rzecza, ze dany przyrzad moze shu-
zyé do mierzenia $rednic rur tylko. w pewnych

granicach. W. C.-L.

POWLEKANIE METALL

Sposdéb zabezpieczenia zelaza i stali
- od rdzewienia.

Ochrona zelaza lub stali od rdzewienia jest za-
gadnieniem bardzo waznem. Zabezpieczenie od rdzy
ktéregokolwiek z tych metali jest to unikniecie
utraty czesci maszyny, zwiekszenie dlugotrwalosci
tej czesci, a czesto nawet unikniecie powaznego
wypadku.

Powstawanie na powierzchni zelaza czy tez stali
rdzy jest spowodowane dziataniem powietrza, szcze-
gélniej powietrza wilgotnego, kwaséw i t. d. Ponie-
waz kazda maszyna pracuje na powietrzi, a zatem
jest narazona ciagle na jego dzialanie, przeto w nor-
malnych warunkach rdzewienia unikngé¢ nie mozna.
Rdza, ktéra pojawia sie poczatkowo tylko na po-
wierzchni, zaczyna nastgpnie tworzy¢ sie coraz
glebiej, psujac powierzchnie i zmieniajac wytrzy-
malo$é materjalu. Szybko$¢ powstawania rdzy na
powierzchni jest bardzo rézna i zalezy od warun-
kéw zewnetrznych oraz od skladu chemicznego -
metalu. - , )

Najwazniejszym czynnikiem wywolujacym po-

_ wstawanie rdzy jest wilgoé¢ zawarta w powietrzu,

a takze i s6l morska. Dlatego tez na statkach za-
stepuje sie czesto zelazo lub stal miedzig, ktéra
jest mniej wrazliwa na dzialanie powietrza mor-
skiego. Pozatam miedz utlenia si¢ wolniej i bardziej
powierzchownie. .Waznym czynnikiem przy rdze-
wieniu jest réwniez ksztalt przedmiotu oraz jakosé
jego powierzchni. Powierzchnie pokryte skazami
szybciej beds rdzewialy niz powierzchnie gladkie.

.Jedynym, jak dotychczas, sposobem zabezpie-

czenia powierzchni zelaza lub stali przed rdzewie-

niem jest pokrywanie jej warstwag ciala opornego
na rdzewienie. Jednym z takich cial jest farba.
W niniejszym artykule oméwimy wlasnie farby
i sposoby malowania metali w celu zabezpieczenia
ich przed utlenianiem sige. Farb uzywanych do tego
celu jest bardzo wiele. Czesto smaruje sig kon-
strukcje zelazne - smolg ziemna lub smolowcem.
Ciala te majg jednak te wade, ze pod dzialaniem
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slorica pekaja i odpadaja kawalkami, pozostawiajac
na powierzchni metalu miejsca pozbawione zabez-
pieczenia. Pekanie to zachodzi prawdopodobnie
na skutek rozszerzania sie metalu, pokrytego tym
ciatem:

Najodpowiedniejszemi $rodkami do powlekania
powierzchni metalu sg farby olejne. Sklad farb
olejnych jest nastepujacy: 1) olej (zwykle Iniany),
2) barwnik, 3) skladnik, powodujacy szybkie wysy-
chanie farby po namalowaniu, 4) skladnik szybko
ulatniajgcy sie, ktéry podczas malowania rozrzedza
farbe, a nastepnie ulatnia sie. Najczesciej skladn1~
kiem tym jest terpentyna.

Olej Iniany przy zethnieciu sie z powietrzem
tworzy jakgdyby skore, ktora jednakze przepuszcza
wilgoé. Wskutek tego nie mozna uzywaé czystego
“oleju lnianego do pokrywania metali, gdy chodzi
nam o zabezpieczenie ich powierzchni przed rdze-
wieniem. Olej lniany przegotowany ma jednak te
przewage nad innemi, ze szybko schnie, szczegél-
niej, gdy ogrzewanie go odbywalo sie w obecnosci
soli olowiu. Te same zalety posiadaja oleje stare.

Bdrwnik, ktéry jest cialem nadajgcem kolor far-
bie, jest jednoczeénie tym czynnikiem, ktéry czyni
powloke utworzong z oleju Inianego, nieprzepusz-
czalng dla wilgoci. Najwiecej znanym barwnikiem
jest tlenek olowiu (minja). Pozatem uzywa sie jako
-barwnikéw: tlenek zelaza, tlenek aluminjum, grafit
i t. d. Szczegélowo oméwimy te barwniki w innem
miejscu.

Srodek osuszajqcy, ktéry powoduje szybkie stward-
nienie oleju jest zwykle w postaci plynnej. Gléwnym
jego skladnikiem jest ol6w lub mangan, np. ratafja.
Ratafje otrzymuje sie z zywicy przez dodanie do
niej w.ilosci 10% dwutlenku manganu. Dwutlenek
ten nalezy dodawaé do roztopionej zywicy malemi
iloéciami, mieszajac jg podczas tego. Zywice jesz-
cze w' stanie plynnym wlewa sie do naczynia z ole-
jem lhianym w stosunku wagowym 1:10 czyli do
10 kg oleju dodaje sie 1 kg zywicy. Po zmieszaniu
sie tych dwéch cial nalezy te mieszanine przefil-
trowaé:. Jezeli jako barwnika uzywamy minje, zby-
teczne jest dodawanie wtedy jakiego$ srodka osu-
szajacego, gdyz sama minja przyczynia sie juz do
szybkiego wysychania farby.

Cechy dobre] farby. Przedewszystkiem dobra
farba musi byé odporna na dzialanie wilgoci,
deszczu, wiatru, a takze zmiany wewnetrzne, ktére
moga zachodzi¢é w pokrytym - przez niga metalu.

Czynnikiem powodujacym odporno$é farby na
dzialanie zewnetrzne jest przedewszystkiem barwnik.
Barwnik odpowiedni pozwala mala ilodcig farby po-
wlec duzg powierzchnie metalu, zachowujac przy-
tem nieprzenikliwo$é takiej powloki. Barwnik musi
by¢ taki, aby nie wchodzil w reakcje z metalem,
ktéry pokrywa. Na]lepszym pod tym wzgledem
barwnikiem jest minja. Barwniki takie, ktére dzia-
Yajg na metal nie nadaja sie do malowania. Takim
barwnikiem jest, miedzy innemi, weglan olowiu.
Przy zetknieciu' z zelazem weglan olowiu zmienia
swéj charakter i zaczyna dzialaé niszczaco na

stwardnialy olej Iniany, powodujac pekanie utwo- .

rzonej z niego powloki.

Czasami malowanie uskutecznia sie w ten spo-
séb, ze metal pokrywa sie minja, a dopiero potem
maluje farbg, zawierajgcg jako barwnik weglan zelaza.
Dobra farba musi posiadaé dostateczna plynnogs,

aby dobrze ukladala si¢ na powierzchni kazdego
ksztaltu. I pod tym wzgledem barwnik odgrywa duzg
role, musi on bowiem rozpuszczaé sie dobrze w tej
skorupie ze stwardnialego oleju Inianego, aby w ten
sposéb utworzylo sie jedno, wystarczajgco elastyczne
cialo. Pozatem jeszcze jedng wlasnoécia dobrej farby
jest ta, aby ta farba dawata sie dobrze rozsmaro-
wywac, inaczej méwiac, aby pewna iloscig farby
mozna bylo pokry¢ jaknajwiekszq powierzchnig,
przyczem aby pokrycie to bylo nieprzenikliwe; musi
ono tworzy¢é warstwe jaknajciensza, a jednoczesnie
dobrze chronigca metal przed dzialaniem czynnikéw
zewnetrznych. Wlasno$¢ ta wazna jest, miedzy in-
nemi, i ze wzgledéw oszczednosciowych, gdyz wtedy.

'zuzywa sie na pomalowanie pewnego przedmiotu

mniejszg ilosé¢ farby.

Rozsmarowanie farby na powierzchni, ktorq sie
maluje bardzo cienka warstwg oraz tak by nie bylo
smug i sladéw pendzla, zalezy w duzym stopniu
od umiejetnosci malarza. Gdy mamy do pomalo-
wania bardzo duzg powierzchnie, mozna uzywac
rozpylaczy do farby, o ktérych bedzie mowa nizej.

Zalety i wady minji. Minja jako barwnik ma
wielkie zalety; przyczynia sie bowiem do wielkiej
elastycznosci warstwy farby czyni ja nieprzepusz-
czalng dla wilgoci a takze zwigksza jej trwalosé.
Zalety te posiada minja tylko wtedy, gdy dodawana
jest do farby w stanie zupelnie czystym. Posiada
ona jednak te duzg wade, ze jest do$é droga
i przez to spotyka sie w handlu falsyfikaty. Aby minja
byla odpowiednia jako dodatek do farby, nie moze
zawiera¢ wiecej niz 20°/, zanieczyszczen. Oczywis-
cie im tych zanieczyszczer posiada mniej, tem jest
odpowiedniejsza.

Inng, réwniez bardzo wazna. a nawet najwaz-
niejsza wada minji jest jej trujace dzialanie na
organizm ludzki, ktére ujawnia sie przedewszyst-
kiem w fabrykach, trudnigcych sie jej wyrobem.

Pospolicie minjg nazywa - sie nie sam barwnik
lecz juz gotowa farbe, ktéra jako barwnik zawiera
tlenek olowiu dzieki czému ma kolor czerwony.

Tlenek cynku. Zamiast minji mozna uzywaé
jako barwnikéw innych cial, jak tlenki cynku,
tlenkni zelaza, tlenki glinu, grafit, oraz r6zne miesza-
niny. Biel cynkowa jest to czysty tlenek . cynku.
Barwnik szary powstaje przez zmieszanie czystego
tlenku cynku z cynkiem metalicznym. Farba cyn-
kowa jest bardzo dobrym $rodkiem, chroniacym

zelazo od rdzy i z tego powodu niektére fabryki

parowozéw uzywaja bardzo czesto do pokrywania
kotléw farby cynkowej. Poniewaz szary cynk jest
lzejszy niz minja przeto farba szara (cynkowa) kosz-
tuje taniej niz farba czerwona (minja). Dla poréw-
nania kosztéw zostaly przeprowadzone badania
tych dwéch farb, ktérych sklad podajemy nizej.

Farba czerwona (olowiana):

Minja w proszku 1,000 kg
Olej Iniany 0,800 ,
Czynnik lotny . 0,040
Czynnik osuszajgcy (gle]ta) 0,004
Farba szara (cynkowa): ‘
Szary cynk . 1,000 kg
Olej Iniany 0,300
Czynnik lotny . 0,025
Czynmk osuszajacy (gle]ta) 0,010
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Jednym kilogramem farby szarej pokryto dwa razy
wiekszg powierzchnig, niz taka samg iloscig farby
czerwonej, przyczem obie powierzchnie zabezpie-
czone byly w jednakowym stopniu. Stosunek kosz-
téw pokrycia 1 m? powierzchni farbag szarg i czer-
wona, wynosil przytem 7:18. Czyli koszt farby
- szarej byl przeszlo 2,5 razy mniejszy niz farby
czerwonej. I dlatego w wielu wypadkach tam gdzie
dawniej uzywano minji obecnie uzywa sig farby
cynkowej.
* Tlenek zelaza. waqzek ten z domieszkg gliny
i wapna stanowi bardzo dobry barwnik. Miedzyna-
rodowa Komisja do badania farb do malowania
metali podala sposéb przyrzadzenia farby zelaznej.
Sposéb ten przetlumaczony doslownie brzmi: ,Farba
do malowania tworzy sie z podtlenku zelaza roz-
puszczonego w ugotowanym oleju Inianym. Gotowa-~
nie oleju Inianego musi sie odbywa¢ w obecnoéci
pewnej ilosci glejty lub nadtlenku manganu. Pro-
dukt otrzymany musi posiadaé¢ minimalna gestos¢
réwna 0,93". Pomimo swej niskiej ceny sprzedaznej
tlenek zelaza jest podrabiany. Znajduje on sie
w handlu pod nazwa ciemnej ochry, ktéra posiada
zbyt duzo gliny, co nie wplywa dodatnio na wlas-
nosci farby. Farb z tlenkiem zelaza jest bardzo
wiele gatunkéw. Wieza Eiffel zostala pomalowana
w roku 1907 wladnie jedna z tych farb.
Towarzystwo Fires-Lille przed wojng uzywato
prawie wylacznie do malowania swych wyrobéw
tarby z tlenkiem Zzalaza, nie zawierajacej skladni-
kéw lotnych. Sklad tej farby byl nastepujacy:

Tlenek zelaza w proszku . 50
Olej Iniany . . . . . . 40
Srodek osuszajacy . . . . 10

Drobnoziarnisto$é¢ tlenku zelaza polepsza wlasnosci
farby, czyniagc ja w wysokim stopniu jednostaing
dzieki czemu farba ta daje sie bardzo dobrze roz-

smarowywaé cienka warstwag, nie tracac przytem

nieprzenikliwo$ci.

Tlenek aluminjum. Tlenek aluminjum a wlasci-
wie ruda aluminjowa (boxit) jest réwniez dobra
farba do metali. Tlenek ten czyni farbe wyjatkowo
przydatng do rozsmarowania bardzo cienkg warstwa.
Jednym kilogramem takiej farby mozna pokryé
14,5 m?, a cz¢sto nawet wiecej, powierzchni, a po-
niewaz przytem cena tej farby nie jest wysoka,
przeto malowanie nia kosztuje stosunkowo tanio.

Grafit. Qrafit uzywany do farb olejnych musi
byé¢ w stanie bardzo czystym. Dodatek grafitu czyni
farbe twarda a jednoczesnie elastyczng i nieprze-
puszczalna. Przed uzyciem, grafit nalezy oczyscié
z krzemu i innych domieszek, ktére moze zawie-
raé. Aby nadaé farbie jasniejsza barwe dodaje sie
troche tlenku. Nizej podajemy sklad farb grafito-
wych najczesciej uzywanych.

Farba ciemno-szara: Farba jasno-szara:

Grafit- . . . 50 Grafit . . . 20
Tlenek cynku . 25 Tlenek cynku . 60
Olej Iniany. . 25 Olej lniany. . 20

Farba ta daje sie bardzo latwo malowadé.

Mieszaniny. Farby utworzone z mieszaniny dwéch
tlenkéw metalicznych sa bardzo -odpowiedniemi
$rodkami ochronnemi. Tlenki te wchodzg w reakcje
miedzy soba.

Najcharekterystyczniejsza z tych farb, jest farba
znana pod nazwa ,Philofer”. Jako barwnika uzyto
krzemianu glinowego cynkowego z domieszka tlen-
kéw manganu, niklu i wapnia. Farba ta posiada za-
tem wlasnosci zaréwno farb cynkowych jak i alu-
minjowych. Jest wiec dobrym $rodkiem ochronnym
i pozwala na malowanie bardzo cienkg warstwa.
Inng zaleta tej farby jest brak trujacych wlas-
noéci w przeciwienstwie do farb, ktére jako barw-
nik zawierajg w sobie oléw. Istnieje obecnie daz-
noéé do zastagpienia farb z olowiem farbami innemi,
aby unikngé szkodliwego dla zdrowia wplywu tych
pierwszych.

Koszty malowania. Bby okresli¢ koszt malowa-
nia nalezy wzigé pod uwage kilka czynnikéw, a wiec:
cene skladnikéw, tworzacych dang farbe (w odnie-
sieniu do 1 kg farby), czas uzyty na pomalowanie
1 m?® powierzchni i wreszcie iloé¢ farby potrzebnej
do pomalowania 1 m? powierzchni. Z ceny 1 kg
farby nie mozna jeszcze osadzié jakie beda koszty
malowania.

Dla przykladu obllczymy koszty malowama farba
»Philofer”, oraz minja.

0,820 kg minji w proszku . 2,05
0,130 ,, oleju Inianego . . 0,52
0,035 , skladnika lotnego . 0,17
0,015., , osuszajgcego 0,07
Razem 2,81 za 1 kg minji
Cena 1 kg farby ,Philofer” wynosi 4,5.

Uwaga. Poniewaz ceny obecnie wahajg sie
w do$¢ duzych w granicach, przeto liczby te na-
lezy uwazaé wprost jako poréwnawcze jednostki
platnicze.

Poréwnywujac ceny 1 kg tych dwéch farb moz-
naby bylo wnioskowaé, ze malowanie minjg wynie-
sie taniej, niz ,Philoferem“. Jednakze po rozpa-
trzeniu innych czynnikéw przypuszczenie to okaze
sie nieslusznem.

Jednym kilogramem minji mozna pokryé po-
wierzchnie 5 m? a zatem na 1 m? powierzchni
potrzeba 0,2 kg minji, co bedzie kosztowalo

2,81+ 0,2 = 0,56 jednostek.

Jednym kilogramem za$ farby ,Philofer” mozna
pomalowaé powierzchnie 12 m? czyli na 1 m*? po-
wierzchni potrzeba tylko 0,085 kg farby, koszt za-
tem wyniesie

4,5 -0,085 = 0,38 jednostek.

Jak z tego widaé koszt malowania ,Philoferem”

F]est mme]szy niz mln]q, chociaz ta ostatnia kosz-

tuje prawie dwa razy mniej. Rozpatrzenie szybkosci
malowania réwniez wyjdzie na korzy$¢ farby ,Phi-
lofer”.
. Wogdle te farby, ktére predzej ociekaja z pen-
dzla sa o tyle lepsze, Ze mozna szybciej malowaé.
Wilasnoéci te posiadaja przedewszystkiem farby,
ktére zawierajg w sobie aluminjum lub grafit. Do
tych ostatnich, widzieliSmy, zalicza sie réwniez
farba ,Philofer”. Biorgc wiec pod uwage szybkosé
malowania przekonamy sie, ze w tym samym cza-
sie. malarz pomaluje farba ,Philofer” péltora raza
wieksza powierzchnie niz malujagc minja.

A wiec w obliczonych powyzej kosztach malo-
wania nalezy uwzgledni¢ jeszcze i ten czynnik.
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Précz tego nalezy jeszcze obliczyé czas potrze-
bny na przygotowanie farby. Farby, ktére kupuje
sie w proszku i ktére nalezy dopiero przygotowaé
do uzycia nigdy nie beda -mialy skladu tak jedno-
rodnego, jak farby, ktére kupuje sie w stanie cia-
stowatym, jak np. ,Philofer”.

Farby kupowane w stanie sproszkowanym i przy-
gotowane dopiero przez malarza zawsze beda za-
wieraly mniej lub wiecej grudek, dzieki ktérym nie
mozna otrzymad powierzchni gladkiej w takim stop-
niu, jak wypadku uzywania farb juz gotowych.

Farby gotowe, ciastowate, nadaja sie lepiej po-
zatem do rozpylania, gdyz ten sposéb malowania
wymaga, aby farba nie zawierala zadnych twardych
ziarnek, co powoduje zanieczyszczenia rozpylacza.

Przygotowanie powierzchni do malowania. Istnieje
kilka sposob6éw przygotowania powierzchni do ma-
lowania. Trzeba bowiem przygotowaé te powierz-
chnie tak, aby nie zachodzilo jej rdzewienie. Kilka
z- tych sposobéw podajemy nizej, kazdy z nich po-
siada swe zalety i wady.

1.. Mycie i oczyszczenie powierzchni stali z tlusz-
cz6éw zapomocq benzyny lub innych odpowiednich
do tego celu srodkow. Majac powierzchnie do ma-
lowania w ten sposéb mozemy ja dokladnie oczyscié
z tluszczu i innnych zanieczyszczen, jednakze nie
oczy$cimy jej dobrze od rdzy. Jezeli wiec na po-
wierzchni stali znajduje sie rdza, nalezy te powierz-
chnie oczy$cié papierem szmerglowym. I ten sposéb
nie zabezpiecza jednak stali od rdzewienia, ktére
moze zachodzié na powierzchni zaraz po oczyszcze-
niu. Dlatego tez nalezy czyszczenie szmerglem usku-
tecznia¢ bezposrednio przed malowaniem, aby rdza
nie zdazyla si¢ wytworzyé.

2. Mycie powierzchni .mieszaning alkaliczng.
W ten sposéb réwniez oczyszcza sie dobrze po-
. wierzchnie z tluszczéw lecz nie usuwa to rdzy.
Aby wiec usungé rdze nalezy dodaé do mieszaniny
sody. Taka mieszanina jednakze ma tg wade, ze

pewne skladniki tej mieszaniny pozostaja na po- .

wierzchni tworzgc bardzo cienka warstwe, ktéra
wplywa ujemnie na przyleganie farby. W tak utwo-
rzonej warstwie kwasy neutralizujg sie, lecz sole
zachowuja swa sklonno$é do wytwarzania rdzy.

3. Piaskowanie. Ten sposéb czyszczenia, usu-
wa bardzo dobrze zaréwno tluszcze jak i rdze.
Wada jego jest to, ze podczas czyszczenia, po-
wierzchnia narazona jest na dzialanie powietrza
i moze powstawaé na niej zaraz po oczyszczeniu
rdza na nowo.  Nalezy wiec malowa¢ takie, powierz-
chnie zaraz po oczyszczeniu. W ten'sposéb mozna
oczyécié w. przeciagu 1 minuty 1-m? powierzchni.

4. - Sposob polegajacy na odtlenieniu powierz-
chni. Odtlenienie powierzchni uskutecznia sie za-
pomoca zmywania jej zapomoca szczotki rozczynem
sktadajacym’ si¢ z mieszaniny alkoholu kwasu siar-
kowego i wody. Po wymyciu powierzchni tym roz-
czynem nalezy ja jeszcze przemyé goraca woda.
Zaleta tego sposobu jest to, ze chroni on od rdze-
wienia powierzchnie metalu przez dluzszy czas
(czasem pare miesiecy), przeto nie potrzeba spie-
szy¢ sie z maloweniem jej.

Nakladanie farby. Umiejetne i oszczedne na-
kltadanie farby pendzlem na powierzchnie metalu
zalezy w duzym stopniu od wprawy robotnika. Na-
kladanie farby na duze powierzchnie mozna usku-
teczniaé zapomoca rozpylania sprezonem powie-

réwnej obu poprzednich razem wzietych.

trzem. Farba przytem musi by¢ jednorodna bez
zadnych grudek oraz dostatecznie plynna i lepka.
Wielkos¢ cisnienia powietrza zalezy od rodzaju farby.

Jedna z firm: produlm]qcych rozpylacze podaje
nastQpU]qce wielkosci cignien:

cisnienia

Dla lakieréw alkoholowych . 1 kg/cm?®
9 Y] lekkich . . . 1 ,5 »
» Iarby plynnej .. 23,
» »  gestej i smoly . 3+4

Przez uzycie rozpylaczy zaoszczedzamy na czasie,
lecz zato zuzycie farby jest wieksze, niz przy ma-
lowaniu pendzlem. Jednakowoz przy poréwnaniu
strat na farbie oraz zyskéw na czasie okaze sig, -
ze przy uzyciu rozpylaczy koszta malowania sa
mhniejsze. Ponizej podajemy pare przykladéw.

Straty- Zysk

na farbie na czasie
Dach z blachy zelaznej 10% 200%
Sciana z cegly zewngtrzna 1% 110%
” » wewnetrzna 40% 160%

Rozpylacze posiadajg jeszcze i te zalete, ze farba
rzucona jest na powierzchnie z duza sila, przez co
lepiej do niej przylega.

llos¢ nakladanych warstw farby zalezy od wa-
runkéw, w jakich dany przedmiot bedzie sie znaj-
dowal oraz od rodzaju farby. Aby zapobiec pekaniu
farby przy wysychaniu, nalezy nakladaé te farbe
jaknajcieriszemi warstwami. Nakladanie farby cien-
kiemi warstwami ma jeszcze i te zalete, ze ulatwia
szybkie ulatnianie sie skladnika lotnego, wskutek
czego farba schnie predko i ]ednoczesme na calej
swej grubosci.

Mozna uwazaé za pewnik, ze lepiej jest nalozy¢
dwie cienkie warstwy farby, niz jedna o grubosci

W. C.-L.

METALOZNAWSTWO.

Stop ,Widia” i jego zastosowanie.

Wiadomem jest, ze stop tungsten-karbid jest
najtrwalszym materjatem. Wynalazca tego stopu byl
chemik francuski Henryk Moissan. Uzycie tego me-
talu jako materjalu do wyrobu narzedzi obrébko-
wych bylo bardzo ograniczone z powodu jego kru-
chosci i porowatosci. Robiono wiele préb z tym
stopem, biorac rézne stosunkowe ilosci kazdego ze:
sktadnikéw, lecz nie mozna bylo otrzymaé stopu
0o budowie jednolitej, twardego i nieporowatego.
Berliiska firma ,Osram” po dtugich badaniach
laboratoryjnych doszla do wniosku, ze mozna otrzy-
ma¢ dostateczna ciagliwo$é tego stopu przez do-
danie do niego kobaltu. Zaczeto wiec wyrabiaé
ten nowy stop, ktéry znany byl pod nazwa ,Hart-
metall”. W tén sposéb otrzymany stop posiadal
coprawda wiekszg ciagliwosé od swego prototypu,

. jednakze 'inne wlasnosci jego byly gorsze. Zaklady

Kruppa zaczgly robi¢ staranne badania i préby nad
osiggnigciem wystarczajgco ciggliwego, a jednoczes-
nie twardego i nieporowatego metalu. Po licznych
prébach stwierdzono, ze otrzymanie takiego stopu
moze byé osiagniete gléwnie przez zastosowanie
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specjalnych metod odlewniczych i obrébki termiczne;j.
Rezultatem tych préb bylo wytworzenie stopu
wolfram-karbid, ktéry nie posiadal brakéw poprzed-
nich stopéw tego typu. Otrzymal on nazwe ,Widia”
od niemieckich stéw ,Wie Diamant”. Definitywne
zakonczenie badan przypada na koniec 1926 r.
Od tej pory zaczela sie produkcja’ tego mater-
jatu. Produkcja stopu ,Widia” odbywa si¢ w ten

sposob ze oba skladniki w stanie sproszkowanym_

miesza sie bardzo dokladnie ze sobg i odlewa
w formach pod ci$nieniem hydraulicznem.

Potem odlew ten umieszczany jest w atmosferze
obojetnej i wysokiej temperaturze, skutkiem czego
otrzymujemy odlew bardzo twardy, ktéry moze by¢
szlifowany tylko na specjalnie do tego celu przy-
gotowanych tarczach szlifierskich.

Produkcja tego stopu nie jest rzecza latwa.
Wielkie znaczenie dla otrzymania najbardziej od-
powiedniego stopu sa czysto$¢ uzytych surowcéw
oraz -dobre sproszkowanie oraz zmieszanie ich.
Pozatem oba zasadnicze skladniki stopu t. j. wol-
fram i karbid muszg byé bardzo dokladnie i réw-
nomiernie zmieszane z kobaltem, ktéry przyczynia
sie do unikniecia porowatodci stopu.

Wyréb narzedzi obrébkowych ze stopu ,Widia”
polega na tem, ze robi sie z tego stopu tylko
te cze$¢ noza, na ktérej bedzie zaszlifowana kra-
wedz tngca. Pozostala czeéé noza wykonana jest
z tariszego materjatu. Jedna z fabryk, ktéra zaczela
uzywaé narzedzi ze stopu ,Widia” stwierdzila, ze
wydajnosé zwiekszyla sie dzieki temu w dwo;nasob
Dia orjentacii podamy tutaj przyklad konkretny,
mianowicie nalezalo obtoczyé beben wykonany
z zelaza lanego o utwardzonej powierzchni. Uzy-
wajac do tego celu noza z najlepszego gatunku
stali mozna bylo skrawaé z szybko$ciag 58 m/min
przyczem czas trwania obrébki tego przedmiotu
wynosil 72 sekundy. Przy uzyciu noza ze stopu
»Widia” mozna zastosowaé. szybko$é skrawania
180 m/min przyczem czas trwania obrébki bedzie
wynosié 20 sek. Pozatem néz z innej stali trzeba
" bylo ostrzyé¢ po kazdych 25 takich przedmiotach,
za$ néz ze stopu ,Widia” moze byé uzywany bez
ostrzenia do obrébki 100 tychze przedmiotéw. -

Obrébka twardych metali takich jak utwardzone
‘zelazo lane lub stal manganowa byla przed wyna-
lezieniem stopu ,Widia” prawie niemozliwa. No-
zem ze stopu ,Widia” mozna to w zupelnosci
" uskutecznié. - Naprzyklad 12°, stal manganowa
mozna skrawaé prawidlowo z szybkoscia 10,5 m/min
przy glebokosci skrawania wynoszgcej 5 m/min
i posuwie 0,3 m/min.

Wielki zakres uzywalnosci maja narzgdzm ze
stopu ,Widia” przy obrébce miekich metali. Szcze-
gélniej nadaja sie narzedzia z tego stopu, do ob-
rébki odlewéw pod ciénieniem. Odlewy pod cisnie-
niem robione sa ze stopéw aluminjum i posiadaja
zwykle niewielkie wymiary. Przy uzyciu noza z in-
nego materjalu niz ,Widia” mozna obrobié okolo
2500 takich odlewéw. Uzywajac za$ noza ze stopu
,Widia. mozna obrobié az 4500 takich samych od-
lewéw. Takie przynajmniej wyniki podaje jedna
z fabryk, ktéra stosuje ten stop do. wyrobu nozy.

Inna fabryka, uzywajgca nozy ze stopu ,Widia”
do obrékki tulei bronzowych, stwierdzila, ze szyb-
kos¢ skrawania powiekszyla sie pieciokrotnie w po-
réwnaniu z szybko$ciag skrawania ‘stosowana po-

przednio. Pozatem, gdy przedtem trzeba bylo ostrzy¢
narzedzia po obrobieniu 75 sztuk takich tulei,
obecnie wystarcza ostrzenie noza po kazdych 500
sztukach.

Doniedawna do szllwaama takich materjaléw
jak guma, bronz, aluminium, bakelit i wiele innych
oraz do robét takich jak konicowa obrébka tuleji,
Yaczacych waly uzywano, celem otrzymania dobrych
wynikéw djamentu. Uzywajgc djament jako néz
mozna stosowaé bardzo duze szybkosci skrawania,
otrzymujac jednoczesnie nadzwyczaj dokladng
i stadka powierzchnie. Oczywiscie maszyny, uzy-
wane w tym wypadku musza posiadaé duza sztyw-
no$é oraz musza byé wolne od wstrzaséw, gdyz
tylko wtedy wolno stosowaé duze szybkosci skra-
wania.

Obecnie narzedzia ze stopu ,Widia” w wielu
wypadkach zastepuja djament. Wiertlom ze stopu
,Widia” mozna dawaé takg sama szybkos$é jak
wiertlom z diamentu. Szybko$é¢ ta wynosi od 2500
do 5000 obr/min, zaleznie od wymiaréw wierconego
otworu. Koszt wyrobu wiertla ze stopu ,Widia”
wynosi zaledwie 50 do 70°/, kosztu wiertla o tych
samych wymiarach, wykonanego z djamentu.

Dla orjentacji podajemy nizej kilka przykladéw,
ilustrujgcych zalety obrcki przy zastosowaniu na-
rzedzi ze stopu ,,Widia” :

Zaklady Kruppa podaja nastepujace charaktery-
styczne liczby dla obrébki zelaza lanego.

Do obrébki uzyto walca, ktéry posiadal srednice

- wynoszacg 305 mm i odlewany byl z dwoma. row-
‘kami po 25 mm szerokosci kazdy. Stopieri trwar-

doséci odlewu wynosit 200 (p/g Brmella)

Toczenie nozem ze stopu ,Widia” odbywalo
sie z szybkoécia obwodowa 195 m/min przy posu-
wie 0,91 mm oraz gh;bokosm skrawania, wyno-
szgcej 1,5 mm.

Warunki pracy noza byly w tym wypadku o tyle
niekorzystne, poniewaz z powodu tych podiuznych
rowkéw przy kazdym pelnym obrocie przedmiotu,
néz posiadal dwie przerwy w pracy oraz poddany
byl dwa razy naciskowi. Przy danej szybkosci ilos¢
naciskéw na néz w ciggu jednej minuty wynosila
400. Pomimo tych niekorzystnych warunkéw skra-
wania krawedzie tnace ze stopu ,Widia” nie zo-
staly uszkodzone. Nalezy nadmienié, ze praca od-
bywala sie na .tokarce bardzo mocno zbudowanej
i odznaczajacej sie duza sztywnoscig. W doebrych
warunkach - pracy mozna skrawaé zelazo nawet
z szybkos$ci przewyzszajacej 300 m/min nie szlifujac
przez dluzszy czas narzedzia. ZauwaZono przytem
dos¢ ciekawe zjawisko, mianowicie, iz przy uzyciu
nozy ze stopu ,Widia” nawet przy duzych szyb-
ko$ciach skrawania przedmiot obrabiany stosunkowo
niewiele sie nagrzewa. Pozatem stwierdzono zmniej-
szenie sie wymaganej mocy w odniesieniu do 1 kg
wiéréw. ’

Istnieje jednak jedna powazna trudno$¢ unie-
mozliwiajaca calkowite wykorzystanie zalet nozy
ze stopu ,Widia”. Jest nig stan duzej ilosci beda-
cych w uzyciu obrabiarek, kitére nie sg przystoso-
wane do tak wielkich szybkosci skrawania.

Na dotychczasowych maszynach, mozna uzywac
tylko pewna ilo$¢ narzedzi ze stopu ,Widia” i wy-
konywaé tylko pewne rodzaje robét.

. Istniejg réwniez w kazdym warsztacie obrabiarki,
ktére nie pracuja przy pelnej mocy. | te wlasnie
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" maszyny, liczone na wieksza moc, mozna uzywadé

do obrébki narzedziami ze stopu ,Widia”." Z po-
wodu swych gorszych pod pewnym wzgledem war-
to§ci mechanicznych powierzchnia noza ze stopu
»,Widia” moze przenie$¢ dwa razy mniejszy nacisk
wiéra, niz takaz powierzchnia noza ze stali szyb-
‘kotnace;j.

Gléwnym czynnikiem- ograniczajgcym wielkos¢
nacisku jest szybkos¢ skrawania. Jednakze ponie-
waz zwykle przy uzyciu nozy ze stali szybkotnacej,
nacisk wiéra na powierzchnie tego noza jest o wiele
mniejszy od maximalnego, przeto mozna uzywaé
noza ze stopu ,Widia” i stosowaé ten sam posuw
i gleboko$é skrawania zwigkszajgc jednoczesnie
szybkoéé, bez obawy ujemnych nastepstw. Gdy na-
cisk wiéra na powierzchnie noza ze stali szybko-
tnacej jest bliski dozwolonego maximalnego nacisku,

taczanre o
stkich materfo/ow.

ws)

Toczerire zelaza [arego
ez bronzu itp

Wlasciwe ustawienie noza w zaleznosci od osi
przedmiotu.

Rys. 1.

a chcemy celem zwiekszenia produkcji zastosowad
noz ze stopu ,Widia”, nalezy w jaki§ sposéb ten
nacisk zmniejszyé. Uskutecznié to mozna badz
przez zmniejszenie posuwu, badZ tez przez uzycie
innego ksztaltu noza. Czesto bardzo niewielkie
zimniejszanie posuwu pozwala w duzym stopniu
zwiekszyé szybkosé skrawania.

Nie nalezy wnioskowaé wobec tego, ze przy
uzyciu nozy ze stopu ,Widia” nie mozna stoso-
waé duzych posuwéw i glebokosci skrawania.

Zupelnie mozliwem jest stosowanie duzych tych
wielkosci nawet w wypadkach niekorzystnych dla
pracy noza, jak np. gdy walec posiada rowki, a za-
tem néz narazony jest na uderzenia, jak to bylo
oméwione wyzej.

Podajemy nizej kilka charakterystycznych wiel-
kosci dla skrawania réznych metali, a wiec

1) Stal weglista 35%:

a) Szybkoé¢ skrawania — 30 m/min, posuw —
4,06 mm, glebokosé skrawania — 5,08 mm, lub tez

b) Szybko$é¢ skrawania — 60 m/min, posuw —
1,52 mm, glebokosé skrawania — 10,16 mm.

2) Stal chromo-niklowa, zawierajaca 3,5% nikhy,
oraz 1,5% chromu o wytrzymalosci na rozrywanie
9850 kg/cm?:

a) Szybko$é skrawania — 20 m/min, posuw —
4,06 mm, glebokosé skrawania — 4,06 mm lub tez

b) Szybkosé skrawania — 45 m/min, posuw —
1,016 mm, glebokosé skrawania — 1,016 mm.

3) Stal Kruppa V2A, zawierajagca 18% chromu
i 8% niklu: Szybko$¢ skrawania—35 m/min, posuw—
1,016 mm, glebokos¢ skrawania 5,08 mm.

4) Zelazo lane, ktérego twardo$é pg Brinella
wynosi 200: Szybko$¢ skrawania — 84 m/min, po-
suw ~— 10,16 mm, glebokos$é skrawania— 17,78 mm.

5) Stal manganowa 12%: Szybko$¢ skrawania — .
12 m/min, posuw — 0,305 mm, glebokosé skrawa-
nia — 5,08 mm.

Trzeba jednak pamietaé, ze zasadg jest stoso-
wanie malych posuwéw i duzych szybkosci. Wazna
rzecza jest to, by maszyna posiadala dostateczna
moc oraz by w czasie pracy nie zmieniala si¢ szyb-
kosé. Zmniejszanie sie szybkosci powoduje drgania
maszyny, co ujemnie wplywa zaréwno na narzedzie
i sama maszyne jak i na jakosé¢ obrabianej po-
wierzchni. Pozatem trzeba pamietaé o tem, ze nie

N6z do planowania i strugania.

Rys. 2.

wolno zatrzymywaé¢ maszyny w czasie, gdy néz jest
zaglebiony w materjale i gdy posuw nie jest wy-
laczony, gdyz w taki sposéb moze odlamaé sie od
noza nakladka ze stopu ,Widia”.

Noze ze stopu ,Widia” nalezy mocowaé w ima-
dle mocno i gleboko t. zn. by odleglo$é od konca
noza, na ktérym znajduje sie krawedZ tnaca, od
miejsca zamocowania tego noza byla jaknajmniej-
sza. Unika¢ nalezy imadel z suportem obrotowym.

Na rys. 1 przedstawione jest wlasciwe umiesz-
czenie noza w zaleznosci od osi przedmiotu. -

Do zdejmowania grubego wiéra pozadane jest,
aby kat miedzy krawedzig tngca a kierunkiem po-
suwu wynosil okolo 45°. '

Wielko$é czolowego kata odsadzenia musi byé
zawarta w granicach stosowanych dla tego kata.
Nie moze on byé zbyt wielki, gdyz koniec noza
musi sluzyé jako podparcie dla nakladki ze stopu
,»Widia”. Boczny i tylny kat odsadzenia muszg byé
szlifowane w zaleznosci od kierunku skrawania.

Na rys. 2 mamy przedstawiony néz, uzywany

.do planowania lub strugania. Wielkosci katéw uzy-

wanych w tego rodzaju nozach oznaczone sa réw-
niez na tym rysunku. Czeéé zakreskowana noza
oznacza nakladke ze stopu , Widia” tworzacag wlas-
ciwy néz. Przy obrébce néz musi byé na powrot-
nej drodze podnoszony, gdyz w przeciwnym razie za-
chodzi obawa ulamania sie cienkiej krawedzi tnace;j.

Narzedzia ze stopu ,,Widia” dostarczane sa
przez wytwérnie calkowicie wykonane i gotowe do
uzytku. Nakladki sg juz przylutowane do trzonkéw.
Wykonanie takiego noza wymaga wielkiej staran-
noséci w robocie. Sam trzonek musi byé wykonany
z dobrego gatunku stali weglistej, wyzarzonej lub
tez ze stali niklowej réwniez wyzarzonej. Nie mozna
natomiast wykonywaé takiego trzonka ze stali szyb-
kotnacej. Miejsce trzonka, na ktérem ma byé przy-
lutowana nakladka, a takze i sama nakladka musza -
byé dokladnie doszlifowane i oczyszczone, by te
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dwie powierzchnie $cisle do siebie pasowaly. Do
lutowania uzywa sie miedzi, a jako topnika boraksu.

Ogrzewanie odbywa sie pod ci$nieniem mniej-
szem od atmosierycznego do temperatury wyno-
szgcej okolo 1320°. Przy lutowaniu nalezy pamietaé
o tem, zeby ochroni¢ nakladke ze stopu ,,Widia”
od bezposredniego zetkiecia sie z plomieniem, po-
niewaz moze sie ona latwo utlenié.

Po dokonaniu operacji lutowania nalezy néz,
celem wolnego ostygniecia, umieécié w sproszko-
wanym weglu drzewnym. Przy lutowaniu stopu
»Widia” nie wolno uzywaé palnikéw.

Aby otrzymaé dobre wyniki przy obrébce no-
zami ze stopu ,,Widia”, koniecznem jest, aby kra-

wedzie tnace tych nozy byly ostre i gladkie tak-

zreszta, jak i u nozy z innych materjatéw. Otrzy-
manie jednak ostrej i gladkiej krawedzi tngcej mozna
osiagngé tylko przez szlifowanie na specjalnie
do tego celu wykonanych krazkach szlifierskich.

Czas szlifowania nozy ze stopu ,,Widia” przy
uzyciu specjalnych krazkéw szlifierskich jest prawie
taki sam jak czas szlifowania nozy ze stali szyb-
kotnacej na krazkach zwyklych.

procentowy wzrost tej wydajnosci, przy zastoso-
waniu noza ze stopu ,Widia”. Np. gdy dla mo-
sigdzu wydajnoéé w pierwszym wypadku oznaczymy
przez 100% (punkt a na osi odcietych) to widzimy,
ze wydajno$¢ ta przez zastosowanie noza ze stopu
»,Widia” wzro$nie o 800% (punkt A na wykresie).
Tak samo, gdy przyjmiemy, ze wydajnosé przy
uzyciu noza ze stali szybkotnacej dla 12% stali
manganowej (punkt b na osi odcietych) wyn051
100%, to przy uzyciu noza ze stopu ,Widia” wy-
dajnoéé¢ ta wzrosnie o 150% (punk B na wykresie).
Mozemy w ten sposéb znale§é, ze wydajnoséé dla
gumy i lekkich stopéw wzrasta o 500%. y, o ..

Stopy aluminjowe odporne na wyziarcie.

Jest dzisiaj stwierdzonem, ze niektére stopy
aluminjowe o duzej wytrzymalosci oraz blacha dur-
aluminjowa zmieniajg calkowicie swe wlasnosci
zaleznie od warunkéw w jakich dany materjal sie
znajduje. W niektérych wypadkach ta zmiana wlas-
nosci danego stopu, ktéra moze nastapi¢, decyduje
o wyborze materjalu dla danej konstrukcji. Mater-

jal, ktéry w normalnych warunkach bedzie,

800

ze wzgledu na swe rézne wartodci, cal-
kowicie odpowiednim, moze sie okazaé

przy zmienionych warunkach niezdatnym

dla danego celu,
Ta zmiana wlasnosci uwidocznia sie

500

zwykle najlepiej przy badaniu wytrzyma-

400

losci danego materjalu na rozcigganie,

&
™~~~

a mianowicie: wytrzymalo$é na rozciaga-
nie sie zmniejsza i materjal taki traci swa

300 \
20 1752

L\\\
3
x
g
3
g\
S
&\
\8
]
&

elastyczno$é oraz staje sie kruchym.
Inny wplyw ma dzialanie atmosfery

100
' na zelazo lub stal, a inny np. na blache
° K 1 A 3 a duraluminjowa. Wplyw ten wywoluje na
i 31"§ NN 1+ R ., Ppowierzchni stali lub Zelaza powstawanie
§®§ % yo e s 8 eS80 §§S ~ge T 3 rdzy, natomiast nie wywoluje zadnych
o WTysREaSSESSeSS S g@:&g 33 Y82y 5 specjalnych zmian na powierzchni dur-
O !&t?"“"'\““‘v"’%\%&ggg Yo §§3 aluminjum.
c%g .§§§§ g éj'i §, :3’3;‘;3?&3‘ 33 E’\é ? £3 W wyjatkowych ty]ko wypadkach atmo-
R . Sl sfera dziala na aluminjum w ten sposéb,
ys. 3. Wykres przedstawiajacy procentowy wzrost wydajnosci . . P
przy uzyciu nozy ze stopu ,Widia“ w poréwnaniu z nozami ze blacha zrobiona z tego Stopu staje sig .

ze stali szybkotnacej.

Szlifowanie odbywa SiQ na sucho i z chlodze-
niem. Lepiej jest oczywiscie podczas szlifowania
chfodzié przedmiot, kierujgc na niego duzy stru-
mieri  wody, ktéry zapobiega zbytniemu nagrzewa-
niu sie materjalu. Przy szlifowaniu stopu ,,Widia”
nalezy wywieraé niewielka sile, przyciskajgc przed-
miot do tarczy szlifierskiej.

Jak to juz bylo nadmieniane przy uzyciu nozy
ze stopu ,,Widia” mozna zwiekszyé znacznie szyb-
ko$é skrawania, a przez to i wydajnosé.

Na rys. 3 Podany jest ‘wykres, ktéry przed-
stawia dzieki wiekszej szybkosci skrawania pro-
centowy wzrost wydajnodci przy uzyciu nozy ze
stopu ,Widia” w poréwnaniu z nozami ze stali
szybkotnacej. Posuw i glebokosé¢ skrawania sa ta-
kie same dla obu rodzaji nozy.

0$ odcietych przedstawia maximalng wydajnoéé
dla danego materjalu przy uzyciu noza ze stali
szybkotnacej. Wielko$é rzednej bedzie wyrazala

slaba i krucha, tak ze mozna ja zlama¢
prawie dotknieciem palca.

"Poczatkowo panowalo wielkie uprzedzenie wzgle-
dem tej grupy lekkich stopéw i dopiero wielkie
zastosowanie stopéw aluminjowych w konstrukcjach
lotniczych przekonalo wszystkich o duzych zaletach
tych stopéw.

Doswiadczenie wykazalo, ze z posréd tych ma-
terjaléw najlepsza jest blacha duraluminjowa, gdyz
pracujac nawet w zmiennych warunkach zachowuje
przez dlugi czas swe wlasnodci, a wiec duza wy-
trzymalo$é na rozciaganie i duza ciagliwo$é.

Rozw0) lotmctwa stawia uzywanym mater]alom
coraz to nowe i wyzsze wymagania. Jedna z naj-
wazniejszych wlasnodci materjalu, uzywanego do
konstrukcji jest trwalosé.

Zmiana charakteru budowy blachy duralumin-
jowej wywolana zostaje zwykle przez wyzarcie, co
zostalo stwierdzone i zbadane dzieki bardzo wiel-
kiej iloéci préb laboratoryjnych. Préby te byly ro-
bione na wyzarcie pod dzialaniem powietrza oraz
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wody. Charakterystyczng cecha tego rodzaju wyzar-
cia jest to, ze niszczy ono nietylko powierzchnie
metalu, lecz przenika do wewnatrz. Wyzarcie to
wewnatrz stopu zachodzi tylko miedzy krysztalami
iz tego powodu wyzar(ne to uwazane jest za wy-
zarcie ,niekrystaliczne”.

Duzg wytrzymalo$¢ na rozcigganie mozna osigg-~ .

naé poddajac duraluminjum odpowiedniej obrébce
termicznej. Taka obrébka termiczna blachy dur-
aluminjowej ma bardzo wielkie znaczenie, gdyz
poza zwiekszeniem wytrzymalosci na rozciaganie,
zmniejsza krucho$é tej blachy oraz czyni jg odpor-
‘niejsza na wyzarcie miedzykrysztalowe.

Obrébka termiczna blachy duraluminjowej sklada
siec z dwéch operacji, mianowicie, po ogrzaniu bla-
chy do wysokiej temperatury chlodzi sie ja rap-
townie a nastepnie poddaje sezonowaniu. To chlo-
dzenie rozgrzanej blachy moze byé robione przez
zanurzenie tej blachy w wodzie gorgcej lub zimnej.
Blacha duraluminjowa ochlodzona raptownie w zim-
nej wodzie staje sie bardziej odporna na wyzarcie
miedzykrystaliczne, niz ta sama blacha ostudzona
w wodzie gorgcej. Chlodzenie to odbywa sie przed
sezonowaniem. (dy proces sezonowania byl przy-
spieszony przez zastosowanie wysokiej temperatury,
otrzymal sie materjal o mniejszej wytrzymalosci,
niz w wypadku, gdy ten proces odbywal sie w tem-
peraturze pokojowej.

Wyréb  blachy duralumm]owe)
‘obrébce termicznej daje czasem blache malo
-odporng na wyzarcie, jednakze bedzie ona lepsza
od blachy, ktéra byla poddana obrébce termicznej
w nieodpowiedni. sposéb. Jesli obrébka termiczna
zostala wykonana prawidlowo, to moiemy sie nie
" obawiaé, ze nastapi proces wyzerania miedzykry-
stahcznego

Moze sie jednak zdarzyc, ze be;d21e zachodzié
wyzeranie zwykle t. j. tylko na powierzchni blachy,
lecz moZna temu zapobiec, pokrywajac powierzchnie
$rodkiem ochronnym. Utlenienie sie powierzchni bla-
chy zachodzace przy obrébce elektrolitycznej (pro-
ces anodowy) tak samo zreszta, jak i inne podobne
pokrycia, same przez.- sie nie wystarczaja. Trzeba
pozatem smarowal powierzchnie tluszczem, przy-
czem rodzaj tluszczu, jest rzecza drugorzedna, na-
tomiast trzeba pamietaé, zeby smarowanie to pow-
" tarzaé co pewien okres czasu.

Lakiery szkliste, jako pokrycia ochraniajace,
nie przedstawiaja duzej warto$ci. Dodatek do ta-
kiego lakieru pewnej ilosci sproszkowanego alu-
minjum w wielkim stopniu polepsza wlasnosci ta-
kiego pokrycia. Lakier z dodatkiem aluminjum staje
sie -0 wiele mniej przenikliwy dla wilgoci oraz od-
porniejszy na ujemne dzialanie Swiatla.

Pokrvcia z bezbarwnego oraz zabarwionego la-
kieru, jak .réwniez pokrycia z emalji nie sa odpo-
wiednie, gdyz pod wplvwem pewnvych czynnikéw
pokrycie takie peka i odlupuje sie kawaltkami. Po-

krycie sporzadzone z gumy aluminjowo ~ pigmento-

wej okazalo sie bardzo odpowiednie.

Pokrycie metalicznym aluminjum robi si¢ w dwo-
_ jaki sposéb, albo przez rozpylenie sproszkowanego
aluminjum na powierzchnie blachy duraluminjowej,
albo tez zapomocag rozwalcowania trzech' blach,
dwéch aluminjowych i jednej duraluminjowej. W ten

spos6b tworzy sie blacha duraluminjowa, ktéra z obu

.nie poddanej

stron posiada powierzchnie z aluminjum. Ten spo-
s6b pokrywania ochronnego blachy duraluminjowej
nie zabezpiecza jednak jej $cianek bocznych,lecz
o ile ta blacha poddana byla przedtem obrébce
termicznej w odpowiedzi sposéb, zabezpieczanie tych
$cianek staje sie rzecza zbyteczna.

Przeprowadzono bardzo wiele préb, poddajac
pokryta $rodkiem ochronnym blache duraluminjowa
badZ "dzialaniu powolnemu powietrza, badZ tez,
dzialaniu przyspieszonemu. -Przyspieszenie pro-
cesu wyzerania uskuteczniano przez umieszczanie
badanej blachy w roztworze chlorku sodu. Okazalo
sie, ze wyniki jak w jednym tak i w drugim wy-
padku byly jednakowe. Zaobserwowano przytem,
ze w wielu wypadkach blacha duraluminjowa, po-
mimo pokrycia jej powierzchni $rodkiem ochron-
nym traci czesSciowo lub nawet calkowicie swa
trwalos$é i staje sie krucha.

Dzialanie wyzerajace rodzaju miedzykrystalicz-
nego ma wielki wplyw na trwalo$é i kruchoéé bla-
chy duraliminjowej. Stwierdzono miedzy innemi, ze
dzialanie atmosfery morskiej lub klimatu tropikal-
nego powieksza w znacznym stopniu krucho$é. Za-
uwazono réwniez, ze male zfmany w skladzie che-
micznym duralumm]um nie majg zadnego znacze-
nia dopéki w gre nie wchodzi dzialanie wyzerajace.

Ze stop6éw aluminjowych o duzej wytrzymalosci,
rézniacych sie od duraluminjum skladem jakoscio~
wym, a nie ilosciowych, najbardziej wrazliwy na
korozje miedzykrystaliczng jest stop, do ktérego
jako gtéwny skladnik, wchodzi miedz. ‘

Do chlodzenia, lub w celu przyspieszenia obrébki

‘termicznej blachy duraluminjowej nie powinno sie

uzywaé ani wody goracej ani tez oliwy, gdyz taka
blacha pracuje potem w klimacie tropikalnym lub
wybitnie morskim.

Walcowanie lub wycigganie blachy duralumin-
jowej na zimno, po uprzedniej obrébce termicznej
nie wplywa zbytnio na odporno$é na wyzarcie.
 Blacha duraluminjowa wystawiona na dzialanie
powietrza w normalnych- warunkach moze podle-
gaé zar6wno wyzarciu pow1erzchmowemu jak i mie-
dzykrystalicznemu.

Wyzarcie zwykle czyli powierzchniowe w wiek--
szym stopniu obniza wytrzymalosé blachy duralu-
minjowej na rozciaganie niz wyzarcie wewnetrzne.

Jak to bylo juz wspomniane, trwalo§é¢ stopéw
aluminjowych wogéle a blachy duraluminjowej
w szczegblnodci, zalezy w duzym stopniu od spo-
sobu i rodzaju pokrycia powierzchni.

Lakier przezroczysty chroni powierzchnie blachy
od zepsucia przez czas krétszy niz lakier z dodat-
kiem aluminjowego barwnika.

Inaczej sie rzecz ma, gdy. chodzi o pokrycne
gumowe. W tym wypadk'u dodatek aluminjum nie
polepsza wlasnosci tego pokrycia.

Pokrycie wywolane utlenieniem powierzchni spo-~
sobem elektrolitycznym, nie daje trwalych rezulta-
téw. Trzeba czesto i dobrze smarowaé taka po-
wierzchnie tluszczem i pomimo to nie zawsze wy-
niki beda odpowiednie.

Pokrycie blachy duraluminjowej wprost tluszczem
lub tez tluszczem 2z dodatkiem sproszkowanego
aluminjum jest ochrona wystarczajaca tylko w tym
wypadku, gdy blacha nie znajduje sie w-atmosferze
zbyt wilgotnej. W.C.-L.
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ODLEWNICTWO.

Odlewy pod ci$nieniem.

Stopy uzywane do odlewéw pod cisnieniem. Do
odlewéw pod ci$nieniem uzywa siq czterech ro-
dza]l stopéw, a mianowicie:

1) Stopy, ktérych gléwnym skladmkxem jest cynk
i ktére pozatem zawieraja cyne, miedz i aluminjum.
- 2) Stopy, ktérych gléwnym skladnikiem jest cyna
i ktére pozatem zawieraja miedz, oflé6w lub antymon.

3) Stopy, ktérych gléwnym skladnikiem jest
oléw i ktére pozatem zawierajg cyne lub antymon.

4) Stopy, ktérych gléwnym skladnikiem jest
aluminjum oraz miedz jako dodatek.

Stopem cynkowym, uzywanym do odlewéw pod
ci$nieniem, jest stop zwany ,bialem srebrem”, kté-
rego sklad jest nastepujacy:

Cynk . . 87,5%
Miedz . . 8%
Wilasno$ci mechaniczne tego stopu sg nastepujgce:
punkt topliwosci 420° C, sita zrywajaca 1100 kg/cm?,
przyczem wydluzenie wynosi 2%, twardos$¢ podiug
Brinella 64,6.
Stop ten uzywa sie do odlewéw, ktérych ciezar

Cyna . . 8%
Aluminjum 0,5%

nie przekracza 4 kg, przyczem grubo$¢ Scianek

w odlewach wiekszych nie moze byé mniejsza od
2,5 mm, za$ w odlewach mniejszych — od 1,5 mm.

Stosujgc odlewanie pod ci$nieniem mozemy
otrzymaé¢ dokladnosé wymiaréw przedmiotu, do-
chodzacg do 0,1%. Gdy wymiar lm]owy ma wynosic
'teoretyczme np. 10 mm, to wymiar ten na odlewie
moze sie r6znié od teoretycznego zaledwie 00,01mm
zatem bedzie wynosil- (10 + 0,01) mm.

Sworznie z tego stopu mozna odlewaé z gwin-

tem, ktérego skok jest réwny nawet 1 mm. Stop
ten posiada réwniez i te zalete, Ze mozZna z niego
odlewaé przedmioty z otworami, ktérych srednica
jest mniejsza od 1 mm. Trzeba przy wykonywaniu
odlewéw z tego stopu pamietaé o tem, aby unikaé
ostrych katéw i stosowaé gdzie tylko mozna zebra.

Pod dzialaniem zwigzkéw alkalicznych i soli
stop ten otrzymuje na swej powierzchni polysk,
ktéry jednak traci przy zetknieciu sie z powietrzem.
Aby ten polysk zachowaé¢ nalezy powierzchnie po-
kryé warstwa chroniaca ja od dzialania powietrza,
wiec nalezy ja poniklowaé, posrebrzyé, pokryé
miedzig lub wreszcie pozlocié. Przedmioty odlane
z tego stopu nie mogg byé narazane na silne
wstrzasy, ani tez nie moga przenosié znacznych sil.
Stop ten uzywa sie wiec do wyrobu takich przed-
miotéw, jak fonografy, kubki, maszynki do ostrze-
nia oléwkéw, maszyny do liczenia i t. p.

Istnieje pieé rodzaji stopéw cynowych, uzywa-
nych do odlewéw pod cisnieniem, ktérych sklad
podajemy nizej:

Stop Cyna MiedZz ~ Oléw  Antymon
I 90 4,5 0 55
Il 86 6 0 8
I 34 7 0 9
v 80 0 10 10
\% 61,5 3 25 10,5

Pierwszy z tych stop6w jest materjalem wytrzy-
malym na $cieranie, przeto uzywa sie go do wyrobu
korbowodéw w silnikach lotniczych.

Stop drugi i trzeci jest twardszy od pierwszego
i uzywa sie go przy konstrukcji réznych silnikéw
wybuchowych.

Stop czwarty uzywa sie prawie wylgcznie do
wyrobu panewek lozyskowych w silnikach stalych
o malej mocy.

Stop ostatni znajduje zastosowanie przy wyrobie
panewek w tanich samochodach.

Ze wszystkich tych stopéw mozemy odlewac
przedmioty o ciezarze nie wigkszym niz 5 kg
Scianki odlewéw z tych materjaléw muszg mieé
grubos¢ conajmniej 1 mm. Gwint na odlewie takim
moze byé o skoku nawet mniejszym niz 1 mm.
Otwory za$ mozna otrzymaé o bardzo malej $red-
nicy, gdyz wynoszacej nawet 0,7 mm.

Dokladnos¢ odlewéw tych pod wzgledem ich
wymiaréw dochodzi do 0,05%. Jezeli przedmiot od-
lany ma mieé dtugosé Wynoszgca np. 100 mm, to diu-~
gosé ta bedzie wynosila conajmniej (100 4= 0,05) mm.
Jak wiec z tego widzimy doktadnos¢ tych odlewéw
jest bardzo wielka. Punkt topliwosci wszystkich
pieciu stopéw cynowych wynosi okolo 240°C.

Zastosowanie tych stopéw jest bardzo réznora-
kie. Uzywa sie je wiec do wyrobu panewek samo-
chodowych, czesci galwanometréw, instrumentéw
chirurgicznych, maszyn mleczarskich, kranéw do
syfonéw z woda selcerska, czesci fortepianéw it.p.
Wogédle odlewy te mozna uzywaé wszedzie tam,
gdzie nie wymagana jest wytrzymalo§é materjalu
wieksza niz 500+ 600 kg/cm? oraz tam, gdzie nie
zachodzi .obawa, ze materjal bedzie narazony na
wyzarcie.

Woda, lekkie kwasy i alkalja nie dzialajg na te
stopy i z tego powodu te z nich, ktére nie zawie-
raja otowiu mozna uzywaé do wyrobu naczyn ku-
chennych.

Z grupy stop6éw, ktérych podstawowym sklad-
nikiem jest oléw, do odlewéw pod cidnieniem uzy-
wa sie tylko czterech, ktérych sklad podany jest
nizej, mianowicie: )

Stop _Oléw Cyna Antymon
[ 83 0 17
Il 90 0 10
11 80 10 10
v - 80 5 15

Punkt topliwo$ci najtrudniej topliwego z tych
stopéw wynosi 320°C. Wytrzymalo§é tych stopéw
waha sie w granicach od 500 do 600 kg/cm?

Pierwszy z tych stopéw uzywa sie do wyrobu
ré6znych upiekszen, podkladek i panewek lozysko-
wych do malych silnikéw wybuchowych.

Stop drugi jest mniej twardy i wiecej ciagliwy
niz pierwszy z nich. Stop trzeci jest twardszy i po-
siada wigksza wytrzymalo$é¢ od pierwszego i uzywa
sie do wyrobu panewek dla malych obcigzen.

Stop ostatni posiada jeszcze wieksza twardosé
niz trzeci lecz jest mniej ciagliwy.

Ze stopéw tych mozna odlewaé przedmioty,
ktérych ciezar wynosi conajmniej 7 do 8 kg.
Dokladnoéé odlewu mozna osiggnagé¢ 0,01% Inne
cechy charakterystyczne tych stopéw sa takie sa-
me jak i stopé6w cynowych. Zaletg tych stopéw jest
ich odporno$é na dzialanie kwaséw.
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Uzywa sie je do wyrobu gasnic pozarowych,
panewek malo obciazonych, ornamentéw oraz do
wyrobu réznych przedmiotéw narazonych na dzia-
tanie kwaséw.

Do wyrobu naczyn kuchennych stopow tych
uzywaé nie mozna z powodu trujgcych wlasnosci
otowiu. Wyroby z tych stopéw sg tafisze niz np.
ze stopéw cynkowych, lecz ciezar ich jest prawie
dwukrotnie wiekszy. Podczas wojny uzywano je do
wyrobu recznych granatéw.

Stopy, ktérych gléwnym skladnikiem jest alu-
minjum sg zgrupowane dokola stopu o skladzie
wynoszgcym 92% aluminjum i 8% miedzi. Wlasnosci
ich -sg nastepuigce:

Temperatura topliwoéci 620°C
Gestosé .. 3,2
Wytrzymalosé na quchne 1400 kg/cm?
- Wydluzenie . . 1,5%
Twardo$é¢ pg Brmell a. 60,5.

Cigzar odlew6éw aluminjowych nie przekracza
2,5 do 3 kg. Scianki przedmiotu mozna wykonaé
o grubosci 1,5 mm z dokladnoscia 0,25% nominal-
nej wartodci. (Gwint zewnetrzny moze posiadac
skok 1,5 mm. Przedmioty odlane z tego stopu
poddawane sa bardzo czesto obrébce mechanicz-
nej, przyczem grubo$¢ zdejmowanego wiéra wy-
- nosi 0,2 mm. Nalezy zatem te okolicznoéé brac¢
pod uwage przy odlewaniu. Otwory mozna odlewaé
poczawszy od 2 mm $rednicy na gleboko$é ma-
ximalng 20 do 30 mm.

Stopy te uzywane sa przewaznie przy wyrobie

samochodéw i samolotéw. Twardo$é tych stopéw
mozna zmieniaé, zmieniajac zawarto$é¢ w nich
miedzi.

Odlewy z bronzu Iub cyny. W roku 1910 pola-
wdy sie przedmioty odlane z bronzu lub cyny, jed-
nakze nie mialy one powodzenia. Do dzisiejszego
_ dnia jeszcze nic sie pod tym wzgledem nie zmie-
nito i nalezy uwazaé, ze szersze zastosowanie tych
stopéw nie wyszlo jeszcze poza obreb préb.

Rozwdéj odlewnictwa pod cisnieniem. Wielki roz-
wéj odlewnictwa pod ci$nieniem przypada na okres
wojny $wiatowej. W tym czasie wynaleziono stal,
ktéra pod dzialaniem plynnego aluminjum staje sie
bardzo odporna na pekniecia.

W ostatnich latach wojny, Stany Zjednoczone
Ameryki Pélnocnej produkowaly odlewy pod cisnie-
niem do 1000 sztuk dziennie réinych czesci do
masek gazowych armat, samolotéw, mstrumentéw
chirurgicznych i t. p.

Koszty wyrobu odlewu pod cisnieniem. Przy
obliczaniu kosztéw wykonania odlewéw pod cisnie-
niem trzeba braé pod uwage, miedzy innemi,
oszczednos$é na obrébce. Czynnik ten j'est bardzo
wazny, gdyz przedmioty odlane pod ci$nieniem nie
wymagaja wcale obrébki. Nawet w wypadkach gdy
ta obrébka jest konieczna, czas trwania jej jest
stosunkowo bardzo niewielki, gdyz zdejmuje sie
cienki wiér, stosu]qc jednoczednie duza szybkosé
skrawania.

Mozna powiedzieé, ze wogéle koszt odlewu alu-

minjowego pod ci$nieniem bedzie mniejszy od odle- .

wu zeliwnego pomimo, ze cena alumm)um jest duzo
wieksza od ceny zeliwa. W.C.-L

URZADZENIAR FABRYCZNE.

Przymocowywanie wieszakéw do waléw
pednych.

Lozyska wiszace zwykle odlane sg razem z ramag,
ktéra sluzy do przymocowania tego tozyska do belki
sufitowej. Sposobéw takiego przymocowania istnieje
bardzo wiele. ,

Gdy przewidziane jest przed stawianiem budynku
w jakich miejscach beda musialy byé przymoco-

Rys. 11 2. Sruby do przy-

mocowywania wieszakéw

do belek zelaznych (1)
i drewnianych (2).

Rys. 3. Przymocowanie wieszaka
do dwéch dwutedwek zapomoca
$rub rys. 1.

- wane wieszaki lub tez inne jakie$ czesci, wtedy

przy budowie robi sie specjalne urzadzenia ulatwia-
jace to zawieszenie. W przeciwnym wypadku przy-
mocowuje sie wieszaki do belek sufitowych.

Rys. 5. Przymocowanie.
wieszaka przy wale pednym
_ prostopadlym do belki.

Rys. 4. Inny rodzaj
zamocowania
dla wypadku rys. 3.

Na zalaczonych rysunkach mamy wlasnie przed-
stawione kilkanascie r6znych sposobéw takich za-
wieszern w wypadku, gdy mamy zaréwno belki z ze-
laza profilowego, jak i belki drewniane.

Rys. 7. Przymocowanie
wieszaka do dwdch
ceownikdw.

Rys. 6.

Inny rodzaj zamo-
cowania dla wypadku rys. 5.

Oczywiscie, ze przedstawione na tych rysunkach
sposoby zawieszenia nie wyczerpuja- wszystkich
mozliwych, nalezy je traktowaé jako szereg przy-

kladéw rozwigzania tego zagadmema w sposéb

mozliwie najprostszy.

Rozpatrzymy teraz kolejno wszystkle zalgczone
rysunki. Rys. 1 przedstawm nam $rube, ktérej je-
den koniec splaszczony i zagiety pod prostym ka-
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tem tworzy niesymetryczny - teb. Sruby o takich -
Ibach sa bardziej odpowiednie do przymocowania

przedmiotu wiszacego do dolnego pasa belki o prze-
kroju - dwuteowym, niz $ruby o Ibach normalnych.
Uzywajac takich érub unikamy temsamem wierce-
nia otworéw w belkach, a zatem ‘nie zmniejszamy
wytrzymalosci tych ostatnich.

Vi

Na rys. 9 mamy przedstawiony zupelnie inny spo-
s6b zawieszenia. Tutaj wieszak czy tez jakis inny wi-
szgcy przedmiot, przymocowany jest nie bezpo-
$rednio do belki sufitowej, lecz do plyty z zelaza
lanego, a dopiero ta plyta przykrecona jest do
belki. Belke wpuszcza si¢ w odpowiednie wyciecie
plyty. Wieszak lozyska przymocowuje sie¢ do plyty

Rys. 91 10. Przymocowanie wieszaka do belki przy pomocy dodatkowej plyty lanej.

Rys. 8. Regulacja ustawienia wieszaka.

Pozatem stosowanie tych $rub ulatwia bardzo
zaréwno montaz jak i demontaz urzadzenia, gdyz
aby np. odjaé zamocowane wieszaki wystarczy po
zluzowaniu nakretki -obrécié sworzern o 90°. Réw-
niez latwem jest przesuwanie zawieszonego przed-
miotu wzdluz belki sufitowej w celu ustawienia go
w odpowiednim miejscu. Gdy sufitowe belki sa

z drzewa uzywa sie $rub przedstawionych na rys. 2.
Gdy o$ walu, a wiec i lozyska wieszaka, jest
sufitowych,

podiuznej belek

do osi

réwnolegla

Rys. 11 i 12. Plyty pomocnicze do wieszaka dla §rub

zwyklych i ze tbami.

wtedy korpus wieszaka lozyska o ksztalcie litery V
przymocowuje sie do dwéch belek sasiednich jak
‘to jest przedstawione na rys. 3 i 4. Pierwszy z tych
rysunkéw przedstawia spos6b przymocowania wie-
szaka do dolnego pasa dwuteownika, tworzacego
belke. Przymocowanie uskutecznia sie zapomoca
$rub przedstawionych na rys. 1. Na rys. 4 mamy przy-
mocowanie lozyska zapomocg $rub normalnych
. i podkladek.

‘Gdy 0§ lozyska wieszaka jest prostopadta do
belek sufitowych, wtedy lozysko to przytwierdza
. sie tylko do jednej belki, w sposéb wskazany na
rys. 5 lub 6 zapomoca $rub o lbach niesymetrycz-
nych, lub tez zapomoca $rub normalnych i pod-

- kladek.

Rys. 7 przedstawia sposéb przymocowania cze$ci
wiszacej do belki o profilu zlozonym z dwéch ceo-
- wnikéw w wypadku, gdy podluzna o$ belki jest
prostopadla do osi walu.

Rys. 8 przedstawia réwniez wypadek gdy o8
belki jest prostopadla do osi tozyska wieszaka. Ten
sposéb przymocowania rézni sie¢ od poprzednich
tem, ze miedzy belka a cze$cig wiszaca znajduje
sie drewniana wkladka oraz tem, Ze sa $ruby usta-
‘la]qce, dzigki ktérym mozna przesuwaé czesé za-
wieszong w kierunku prostopadlym do osi belki.

(przy wale réwnoleglym do belki)

(przy wale prostopadlym do belki)

zapomoca $rub o lbach prostokatnych, ktére wsu-
wa sie do rowkéw w ksztalcie litery T, zrobionych
w plycie. .

Na rys. 10 mamy przedstawiony sposéb przy-
mocowania wieszaka podobny do poprzedniego
z ta réznica, ze z kazdej strony zamiast jednej, sg
dwie plyty pomocnicze. '

Rys. 11 i 12 przedstawiajg tylko same plyty
pomocnicze przymocowane do belki badZ zapomoca
zwyklych $rub, badZz tez zapomoca $rub o tbach
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Rys. 13. Przymocowanie wieszaka
niesymetryczne do belki.

mesymetrycznych uzywa]qc $rub zwyklych trzeba
jednoczesnie uzywad odeWIedmch podkladek.

W wypadku, gdy lozyska nie mozna umiedcié
symetrycznie wzgledem belki, trzeba wtedy, celem
jego zawieszenia, poslugiwac sie innym sposobem.
Wypadek taki przedstawiony jest na rys. 13. Jak

15. Zamocowanie wie-

Rys.
szakéw do belki drewnianej dla

Rys. 14. Zawieszenie
walu réwnoleglego do belki.

symetryczne.

widaé z rysunku jedna strona wieszaka przymoco-
wana jest bezposrednio do belki, za$ druga do
wspornika, wykonanego z zelaza lanego i przysru-
bowanego do $rednika belki dwuteowej.

Podobne urzadzenie mozna stosowadé i w wypadkuy,
gdy ltozysko jest zawieszone symetrycznie wzgle-
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dem belki. Wtedy jednak wsporniki sa po obu
stronach belki, jak to przedstawia rys. 14.

Na pozostalych rysunkach mamy przedstawione
rézne sposoby przymocowania wieszakéw do belek
drewnianych, a wiec:

Na rys. 15 mamy lozysko przymocowane do
belki zapomoca zwyklych $rub i podkladek.

Rys. 16. Inne zamocowanie dla wypadku rys. 15,

Rys. 16 przedstawia zawieszenie lekkiego lozyska
zapomoca éruby zwyklej, przechodzacej przez otwér,
wywiercony w belce, oraz zapomoca wkreconych
w te belke srub do drzewa przedstawionych narys. 2.

Zamiast przykrecac przedmlot wiszacy do belek,

mozna go przykreci¢ do deski, a dopiero te ostat-

Rys. 17. Posrednie przymocowanie wieszaka.
nig przymocowaé¢ do belek, jak to przedstawione
jest na rys. 17. Deski przykrecone sa do belek
zapomocag $rub do drzewa, za$ lozysko wisi na
$rubach zwyklych.

Rys. 18 przedstawia
w wypadku, .gdy lozysko

sposéb  przymocowania
nie jest polozone syme-

Rys. 18. Umocowanie wieszaka niesymetrycznie.

trycznie wzgledem belki sufitowej. Rozwigzanie tu-
taj jest podobne do rozwigzania  przedstawionego
na rys. 13 z ta réznica, ze précz zwyklych srub
ztgcznych sa jeszcze $ruby do drzewa, wkrecane

w belke. W.C.-L.

Utrwalanie powierzchni podiég.

W ostatnich czasach coraz cze$ciej spotykamy
sie z dazeniem do utrwalania powierzchni podiég
oraz do nadawania im estetycznego wygladu.

- Utrwalanie podlég stosuje sig przedewszystkiem
w pomieszczeniach, w ktérych jest duzy ruch,
wskutek czego podloga nieutrwalona szybko sie nisz-
czy. Ma to miejsce szczegélniej w réznych war-
sztatach, gdzie przesuwane sg ciezkie wézki i t. p.

Inaczej nalezy utrwali¢ podloge w pomieszcze-
niu, w ktérym précz czestego chodzenia jest jeszcze

ruch kolowy lub przesuwanie ciezkich przedmiotéw,
a inaczej w pomieszczeniu gdzie odbywa sie tylko
ruch pieszy. W tym ostatnim wypadku zagadnienie
utrwalenia podlogi nie przedstawia duzych trudnoéci.
Najczesciej stusuje sig wtedy pokrycie mieszanina,
sklada)ch sie z jednej cze$ci cementu i trzech
czeSci czystego piasku.

Gdy chcemy nadaé podlodze jaka$ barwe, na-
lezy do tej mieszaniny doda¢ odpowiedniego tlenku
metalu.

W wypadku, gdy podloga narazona jest na ude-
rzenia i wieksze $cieranie np. przy przenoszeniu
ciezkich przedmiotéw, ktére moga upasé, nalezy
jej powierzchnie zabezpieczyé w wu;kszym stopniu.

W takim wypadku do mieszaniny przygotowanej
jak poprzednio, dodaje sie¢ tlucznia granitowego.
Tluczen ten musi by¢ takiej wielkodci, by nie prze-
chodzit przez sito o otworach  wielkosci 50 mm.
Zabezpieczenie to jednakze nie jest trwale i po-
wierzchnia pomimo tego zuzywa sie do$é szybko.

Aby unikngé szybkiego zuzywania si¢ powierz-
chni dodajemy do cementowanej mieszaniny kostki
olowiane o wymierze 6 X 6 X 6 mm, gdyz oléw
jest cialem trudno sie Scierajgcem.. Zamiast doda-
wacé te kostki do przygotowujacej sie mieszaniny,
mozna uklada¢ je recznie w odleglosci od siebie

‘okolo 100 mm na podiodze juz pokrytej ta mie-

szaning. W tym ostatnim jednak wypadku dajemy
te sze$ciany o wymiarach wigkszych, mianowicie
od 13 do 25 mm. Ukladanie oczywiscie musi by¢
uskutecznione przedtem zanim mieszanina pokrywa-
jaca podloge zdazy wyschnaé i stwardnieé. Tak
pokryta podloga musi schngé od 2 do 3 tygodni
i przez caly ten czas musi byé pokryta wilgocia.
Nawilzanie to uskutecznia sie badZ przez przykrycie .
podlogi mokremi workami, badZ tez przez przysy-
panie jej warstwg trocin drewnianych, nasyconych
woda. W ten sposéb przygotowane pokrycie podtogi
ma te wade, ze Scierajac sie wytwarza kurz. Za-
pobiec wytwarzaniu  si¢ kurzu mozna w sposéb
podany nizej, mianowicie:

Nalezy przygotowaé mieszanine z )edne] czesci
krzemianu sodowego i czterech czesci wody. Mie-
szaning ta nalezy podioge skropi¢ lub wyszczotko-
waé, poczem pozostawié jg, aby wyschla. Po czte-
rech godzinach nalezy te podloge starannie obmyé
czysta woda. Obmycie to musi by¢ uskutecznione
w przeciggu 24 godzin od chwili wyszczotkowania.
Operacje te nalezy powtérzyé conajmniej trzy razy,
poczem podloga moze byé oddana do uzytku.

W.C.- L.

KONSTRUKCJE

1 OBLICZENIA OGOLNE.

Okreslenie ciezaru kola zebatego.

Obliczenia wagi k6l zebatych spotykane zwykle
w kalendarzach technicznych sa albo zbyt ogélne,
a przez to niescisle, albo tez zbyt skomplikowane
1wymagajq duzo -czasu do rachunku. W biurach
za$ techmcznych chodzi nie tylko o rachunek' do-
kladny, ale i o szybki.

Gdy mamy kola zebate jednej serji, ktérych .
wymiary uzaleznione sa od jednego tylko parame-
tru, to obliczenie ich wagi jest wtedy bardzo proste.
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Najczesciej wymiary k6l zebatych przedstawione sa
w funkcji modulu. Aby znales¢ w tym wypadku cie-
zar tych kél, mozna zastosowaé ponizsze réwnanie:

P=k-D-l-m

gdzie k& — spélczynnik zmieniajacy sie w zaleznosci
od ilo$ci zebéw, a jednoczednie niezalezny od mo-
dulu, D — $rednica podzialowa w mm, [ — szero-
ko$¢ zeba w mm, m — modul w mm.
Spélczynnik & przyjmuje sie dla danego kola
w zaleznosci od jego wymiaréw. Znajgc np. wage P
jednego kola o n zebach, mozemy spélczynnik &
okresli¢ z wyzej podanego réwnania. Wartosé na P,
okreslona w ten sposéb, bedzie stuszna dla wszyst-
kich kél o n zebach, niezaleinie od rodzaju tych
kél, a przynajmniej sluszna dla két o takim samym
lub bliskim liczbowo module jak kolo obliczone.
Spélczynnik ten zmienia sie tylko w zaleznodci od
ilosci zeb6éw. Zmiana jest tak powolna, ze wystar-
czy okresli¢ jeden spélczynnik dla calego szeregu
kél, ktére réznig sie miedzy sobg o 20 do 25 zebéw.

Ponizej podana jest tabliczka warto$ci spot- -

czynnika k& w zaleznosci od ilosci zebéw i mater-
jatu, z jakiego wykonane jest kolo zebate.

Kola zebate czolowe
o 8 ramionach

Kola zebate czolowe
o 6 ramionach

‘2 Warto§é (2 Wartosé
Z'é‘;j); spélczynnika k dla kel Z‘égfifm spélezynnika k dla kél
z zlaZ:‘laagzoa stalowych z zlaile:leagzoa stalowych
50 |0,000130(0,000140| 40 |0,000122 |0,000130
100 | 0,000146|0,000158] 50 |0,000130 | 0,000140
150 | 0,000160|0,000173] 60 |0,000139 |0,000148
200 | 0,000170/0,000184| 70 |0,000148 |0,000157

Dla orjentacji podajemy przyklad zastosowania
tej tabeli. Mamy kolo zebate z zelaza lanego
o szeéciu ramionach, 80 zebach, ktérego modul
wynosi 70 mm, za$ szeroko$¢ zeba réwna sie 100 mm.
Spélczynnik k podlug tej tabeli wynosi¢ bedzie
0,000140, zatem waga tego kola bedzie

P =0,000140 - 800 - 100 - 10 = 112 kg
. gdzie D =m-z =10 - 80 = 800 mm. W.C.-L.
Graficzna metoda podziatu okregu kota

" na réwne czesci.

Nizej pbda]’emy prosty graficzny sposéb, pozwa-

lajgcy podzieli¢ okrag kola na dowolng ilo§é réw- -

nych sobie czesci tylko zapomoca zwyklych przy-
rzgdéw traserskich. Sposéb ten najlepiej zostanie
wyjasniony na przykladzie.

* Przypu$émy, ze chcemy podzieli¢ okrag kola
zatoczonego z punktu O promieniem OA na 13 réw-
nych czesci. Aby tego dokona¢, dzielimy srednice
AB tego kola na 13 réwnych odcinkéw. Podzial
Srednicy AB na 13 czesci uskutecznia sie w ten
sposéb, ze z punktu B prowadzimy w dowolnym
kierunku (byleby nie w kierunku AB) prosta BX,
.na ktérej odmierzamy, poczynajac od punktu B,
trzynascie dowolnych, ale réwnych sobie odcinkéw.
Punkty podzialu oznaczamy liczbami 1, 2, 3 it.d.

Laczymy teraz prostg punkty 1 i 1, a nastepnie
przez punkty podzialu na prostej BX t.j. przez
punkty 2, 3,4, 5 i t. d. prowadzimy proste réwno-
legle do prostej (1 — 1'), ktére przetng srednice AB
w punktach 2, 3, 4" i t. d. Punkty te podzielg $red-
nice AB na 13 réwnych odcinkéw.

Rys. 1. Graficzna metoda podzialu okregu kola

na réwne czesci.

Po dokonaniu tego, zataczamy z punktéw Ai B
luki promieniem AB. Luki te przetna sie w punkcie C.
Punkt C laczymy z punktem 3/, polozonym na $red-
nicy AB i przedtuzajac prosta, laczaca te dwa pun-
kty az do przeciecia sie z okregiem kola otrzyma-
my punkt przeciecia sie tych dwéch linij, oznacza-
jac go liczbg 13. Odcinek (A — 13) jest bokiem
foremnego trzynastokata, wpisanego w dane kolo,
a zatem i luk (4 —13) jest trzynasta czescig okregu
tego kola. :

" Réznica miedzy wielkoscia boku otrzymanego
w ten spos6b, a wielkoscig teoretyczna tego boku
jest nieskoriczenie matla, wobec czego mozemy dla
celéw praktycznych te metode uwazaé za wystar-
czajaco $cisla. W.C.- L.

DZIAL OGOLNY.

~ Sporzadzanie odrecznych szkicow
technicznych.

Wiadomo, jak wazna rzecza w przemysle me-
chanicznym jest rysunek. Kazdy najdrobniejszy choé-
by przedmiot, ktéry ma byé¢ wykonany w warsztacie,
musi byé uprzednio przedstawiony na rysunku, ktéry
jest odtworzeniem tego przedmiotu przed jego wy-
konaniem. Rysunek maszynowy musi by¢ tak zro-
biony, zeby wyrazal calkowicie i dokladnie mys$l
konstruktora oraz, aby kazdy még! ja z tego rysunku
odczytaé. Rysunek, ten jezyk warsztatowy, zrozu-
mialy dla wszystkich technikéw na kuli ziemskiej,
jest jedynym odpowiednim sposobem wyrazania
swej myslt w zakresie konstrukcii.

Rysunki techniczne mozna podzieli¢ na dwa ro-
dzaje: rysunki wykonane zapomoca réznych przy-
rzadéw kreslarskich; rysunek taki wykonany sta-
rannie i dokladnie, posiada¢ bedzie estetyczny
wyglad. Drugi rodzaj rysunku, jest to rysunek od-
reczny, zwany pospolicie szkicem. Szkic, pozatem,
ze wyglad jego estetyczny jest gorszy od rysunku
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pierwszego rodzaju, w niczem mu pozatem nie
ustepuje, a ma te wyzszo$¢ nad pierwszym, ze do
wykonania jego niepotrzebne sg rézne przyrzady
kreslarskie, oraz, ze czas wykonania szkicu jest
mniejszy. Wykonywanie szkicow nie wymaga zupet-
nie zdolnosci artystycznych w kierunku malarskim,
jakby to sig mogto komu$ wydawaé. Kazdy kreslarz
potrafi wykonaé¢ szkic dobrze, o ile tylko nabierze
troche wprawy.

Nizej podajemy kilka wskazoéwek praktycznych,
ktore warto wzig¢ pod uwage, chcac szkicowac
czytelnie i tadnie. Oczywiscie ten, kto chce szki-
cowa¢ musi zna¢ zasady rzutowania prostokgtnego.

Glownym warunkiem, ktéry trzeba przestrzegac
chcgc otrzymaé dobry szkic jest to, aby linje proste
byty rzeczywiscie prostemi oraz aby byta zacho-
wang proporcjonalnosé¢ wszystkich szczegétow ry-
sowanego przedmiotu. Ten drugi warunek jest moze
nawet wazniejszy od pierwszego, gdyz szkic zro-
biony nieproporcjonalnie daje na pierwszy rzut oka
mylne wrazenie o wygladzie przedmiotu i nawet
uwidocznione na rysunku wymiary nie zdotajg tego
wrazenia zmienié. Jezeli .linje, ktére powinny by¢
proste sa faliste, to gdy rysunek zawiera duzo tych
linji, moze sta¢ sie wtedy niezrozumialy. Linje fa-
liste nie dadzg ostrego obrazu, lecz wytworzg taka
gmatwaning, ze trudno bedzie odczyta¢ ksztalt na-
szkicowanego przedmiotu. Przy dobrych checiach
jednak mozna nauczy¢ sie, zaréwno rysowania linji
prostych, jak i proporcjonalnosci.

Poniewaz kazdy rysunek maszynowy skiada sie
przedewszystkiem z linji prostych prostopadtych
do siebie, przeto jeszcze jednym warunkiem dobrego
wykonania szkicu odrecznego jest wlasnie umiejet-
nos$¢ rysowania tych linji prostopadtych. Poza kom-
binacjami linji prostych spotykamy sie rowniez dosc
czesto z kotami, tukami i réznego rodzaju krzywiz-
nami. Umiejetno$¢ narysowania kota bez postugi-
wania sie cyrklem jest réwniez wazng zaletg kres-
larza. ldeatem wiec dobrego wykonania odrecznego

Rys. 1. Kre$lenie prostych réwnolegtych.

szkicu jest szkic, ktéry narysowany jest tak, jakby
kreslarz uzywat do tego cyrkli, ekierek i miarki.
Ponizej podajemy praktyczne wskazoéwki, dotyczgce
rysowania réwnych linji.

padte do siebie, co nam utatwi rysowanie linji
prostych réwnolegtych lub prostopadtych do ktorej-
kolwiek z krawedzi. Aby taka linje narysowaé na-
lezy trzyma¢ sztywno otdéwek i prowadzi¢ matym
palcem wzdtuz krawedzi deseczki, jak to przedsta-
wia rys. 1. Zamiast matego palca (pigtego) mozna
postugiwacé sie czwartym, jednakze palec maly jest
do tego celu odpowiedniejszy. Podczas, gdy maty

Rys. 2. Ustawienie reki do kreslenia linji réwnolegltych

potozonych dalej od brzegu deseczki.

palec $lizga sie po krawedzi deseczki, odgrywaja-
cej w danym wypadku role prowadnicy, palec
czwarty posuwa sie lekko po papierze podtrzymujac
catg diorh przez co zabezpiecza jg od drgan. Lepsze
wykonanie osigga sie przy kresleniu szybkiem niz
powolnem. Po kilku ¢wiczeniach w tym Kkierunku
osiggna¢ juz mozna zupetnie dobre rezultaty.

Kreslenie takich samych linji, o ktorych byta
mowa wyzej, lecz potozonych dalej od brzegu de-
seczki jest rzecza trudniejsza’ o tyle, ze otdwek
znajduje sie na wiekszej odlegtosci od palca pro-
wadzgcego. Zasada kreslenia w tym wypadku po-
zostaje taka sama, jak i przy kresleniu linji réwno-
legtych potozonych blisko brzegu deseczki. Rdéznica
polega tylko na tern, ze nalezy rozsuwac palce,
przez co mozna otéwek przyblizy¢ do S$rodka pa-
pieru. Ustawienie reki w tym wypadku przedstawia
rys. 2.

W podobny sposob nalezy kresli¢ linje prosto-
padie do danych a tern samem i prostokaty, kwa-
draty i t. p. Oczywistem jest, ze zawsze do prowa-
dzenia nalezy wybiera¢ krawedZ deseczki najblizszg
do rysowanej linji, gdyz przez to unika sie rozsu-
wania palcow a co za tern idzie, osigga sie wiekszg
sztywnos¢ reki, a wiec i mniejsze drgania otéwka.

2. Spos6b wykonania szkicu.
wyzej, najwazniejszg rzeczg przy szkicowaniu ja-
kiegos przedmiotu jest utrzymanie proporcji jego
poszczegélnych czesci. Nalezy wiec zaczynaé ryso-
wanie od gtéwnych linji, a dopiero przystepowaé
do szczeg6tow. Gdy przedmiot posiada osie symetrji
nalezy je narysowac¢ przed wszystkiem innem. Me-
tode rysowania najlepiej zrozumiemy, rozpatrujgc

1. Kreélenie prostych réwnolegltych. Do kreélejaki$ przykiad.

nia linji réownolegtych trzeba mie¢ gladka, prosto-
katng deseczke lub tekture o dostatecznej sztyw-
nosci, ktorej krawedzie sa prostolinjowe i prosto-

Mamy do naszkicowania watek, ktdrego jeden
koniec jest na pewnej diugosci nagwintowany, zas
drugi posiada otwoOr réwniez nagwitowany, w Kktory

Jak wspomniano
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wkrecona jest Sruba. Poniewaz przedmiot ten po-
siada 0§ symetrji, przeto nalezy jg narysowaé¢ naj-
pierw, potem rysujemy gtéwne linje konturowe po-
ziome, nastepnie pionowe i majac w ten spospb
kontury przedmiotu rysujemy dopiero szczeg6ty)
w danym wypadku gwint jeden i drugi oraz Srube.

Gdy mamy naszkicowa¢ wat korbowy zaczynamy
tak namo od osi symetrji, ktérych tutaj jest wiecej

Rys. 3. Wykreslanie kota.

niz jedna i dopiero po ich narysowaniu przystepu-
jemy do szkicowania zarysu samego walu. Ryso-
wanie linji krotkich nie wymaga bynajmniej postu-
giwania sie krawedzia deseczki, linje takie mozna
wykonywaé zupetnie dobrze reka swobodnag.

Pozadanem jest, aby na rysunku byto jaknaj-
mniej rzutéw, np. przy szkicowaniu watka wystarczy
poda¢ tylko jeden rzut z osig podtuzna, natomiast
rzut drugi, ktéry w danym wypadku przedstawi sie
jako koto, jest zbyteczny.

Czesto, zamiast rysowaé drugi lub trzeci rzut
catego przedmiotu, wystarczy zrobi¢ inny rzut tylko
czesci tego przedmiotu Ilub tez tylko lokalny
przekroj.

Prowadzenie linji prostych réwnolegtych do kto-
rejkolwiekbgdZz krawedzi deseczki, jak przekonalis-
my sie, nie przedstawia duzych trudnosci. Gdy mamy
natomiast poprowadzi¢ prosta, nachylong wzgledem
tej krawedzi, nie mozemy postugiwaé sie nig, jako
prowadnicg. Postepujemy w tym wypadku w ten
sposéb, ze umieszczamy otdéwek w punkcie, od kto-
rego mamy prowadzi¢ prostg i przenoszac wzrok
do punktu, do ktérego ta prosta ma by¢ przepro-
wadzona, rysujemy szybko linje, starajgc sie unik-
na¢ drgan reki, a zatem i otdwka.

3. Zachowanie proporcjonalnoéci.
w jakiej zrobiony jest rysunek, znamy tern samem
wszystkie wymiary przedmiotu naszkicowanego. Przy
robieniu szkicu odrecznie ,na oko” trudno jest za-
chowac doktadnie wszystkie wymiary, jednakze musi
by¢ zachowana przynajmniej proporcjonalnosé¢ ry-
sowanych czesci przedmiotu, czyli inaczej méwiac
trzeba sie stara¢, aby narysowaé jakis przedmiot
w dowolnej, lecz niekoniecznie z gory zatozonej,
skali. Wyrazajac sie jezykiem geometrycznym, szkic
musi by¢ podobny do przedmiotu, ktéry przedstawia.
Da sie to uskutetczni¢ najlepiej przez narysowanie
najpierw gtéwnych zaryséw, przedmiotu a nastepnie
dopiero jego szczegétow. Zalecane jest rysowanie
tych zaryséw linjami cienkiemi i lekko, aby tatwo

mozna byto uskuteczni¢ wszelkie poprawki. Nie
trzeba juz chyba specjalnie nadmienia¢, ze wykona-
nie musi by¢ staranne.

4, Wykreslanie kot.
sposéb wykreslania kota lub tez figury bardzo zbli-
zonej do kota bez postugiwania sie cyrklem. W jaki
spos6b mozna to najlepiej uskuteczni¢ przedstawia
nam rys. 3 i 4.

Jak widaé z rys. 3, aby wykreslic koto o nie-
wielkiej Srednicy, opiera sie reke, trzymajacg otdwek
0 deseczke, za$ te ostatnig obraca sie, opierajac ja
na kolanie. Reka trzymajaca otéwek spoczywa oczy-
wiscie podczas tego nieruchomo. Maty palec reki
oparty o deseczke spetnia role ndzki cyrkla. Cza-
sami jednak pomimo nacisku wywieranego przez
reke na deseczke, deseczka ta przesuwa sie, zmie-
niajac przez to o$ obrotu, co powoduje otrzymanie
znieksztatconego kota. W takim wypadku najlepiej,
zetrze¢ narysowane koto i zaczgé od poczatku,
uwazajgc na to, aby deseczka znowu nie przesuneta
sie po kolanie, na ktérem jest oparta. Zmiane wiel-
kosci promienia kota uskutecznia sie przez zmiane
odlegtosci otdbwka od matego palca.

Koto mozna wykresli¢ jeszcze i w inny sposob,
mianowicie postugujac sie sznurkiem lub w jego
braku, kawatkiem papieru. Przyciskamy jeden ko-
niec sznurka, ewentualnie papieru, do miejsca,
w ktéorym ma by¢ Srodek rysowanego kota i trzy-
majac otdwek w pewnym punkcie naciggnietego
sznurka, kreslimy koto.

Gdy gtébwnym zarysem przedmiotu9jest koto, na-
lezy zaczynal szkicowanie wiasnie od narysowania
tego kota. Jako przyktad mozemy wzigé koto zebate.
Rysujemy najpierw kota podziatowe, wierzchotkowe
1t d., a dopiero potem ramiona, zebra, otwory na
Sruby, jesli sg i t p.

Znajac skale

Rys. 4. Wykreslanie kota.

Jezeli mamy wykresli¢ tuk o duzym promieniu,
kreSlimy go opierajac reke na tokciu i wtedy od-
legto$¢ otdwka od tokcia bedzie réwnaé sie pro-
mieniowi rysowanego kota.

Chociaz szkic robiony odrecznie nie posiada
wielkiej doktadnosci i proporcjonalnosci i cho¢ ze
wzgledéw estetycznych jest zty, to dla celow war-
sztatowych wystarcza w zupetnosci. W.C.-L

Na zakonczenie, oméwimy
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1V. Zjazd Inz. Mechanik6éw Polskich.

Zarzad SIMP’a, upowazniony w r. ub. do zorganizowa-
nia nastepnego Zjazdu Inz. Mechanikéw Polskich, postano-
wil zwolaé IV-ty z kolei Zjazd w r. b. w dn. 3—35 maja
w Warszawie. W ten sposéb Zarzad SIMP’a dal wyraz

omaw1ane] juz od dluzszego czasu tendencji, by zjazdy

inzynieréw mechanikéw polskich przybraly postaé wiekszych
zebrah dorocznych, gromadzacych dosé liczne rzesze fa-
chowcéw tej dziedziny, interesujacyh sie zywiej pracami
$ci$le technicznemi oraz aktualnemi zagadnieniami tech-
niczno-gospodarczemi.

. Nlewqtphww orgamzac;a takich zebran co rok wymagac
bedzie wiecej pracy, niz spokojne rozkladanie tegoz zajecia
na lat pare, atoli nie mozna tez nie uznaé donioslosci
wznowienia prac na tym odcinku, jesli si¢ zwazy slabe
naogdl tempo naszego zycia technicznego i duze znaczenie
takiego bodZca ku jego ozywieniu, jaki przynosi ze soba
sprezysta i ogarniajaca do$é szerokie kola praca zjazdowa.

Obrady Zjazdu nie beda poswiecone jakiemu$ jednemu,
wspélnemu zagadnieniu, lecz majg poruszyé szereg waz-
niejszych, najbardziej aktualnych tematéw, dotyczacych roz-
maitych dziedzin pracy inzyniera mechanika. Przewidywane
jest zorganizowanie sekcyj: energetycznej, warsztatowej
i metsioznawczej, a oprécz nich —konstrukcyjnej, przemy-
stowej i hutniczej.

Sekcja energetyczna zajmie sie wiec prawdopodobme
zagadnieniem mieszanek spirytusowych do napedu silnikéw
spalinowych; sekcja warsztatowa zreferuje zagadnienia zwia-
zane z ustaleniem norm polskich tolerancji sprawdzianéw,
- metaloznawcza i ewent. hutnicza bedzie miala do zrefero-
wana szereg prac badawczych, dokonanych w naszych za-
kladach naukowych i przemystowych; sekcja konstrukcyjna
zbierze owoce prac konstruktoréw naszych prac, ktérych
obecnie tak bardzo malo sig, niestety, prowadzi u nas,

a ktére stanowia”przeciez ]ednq z gléwnych podstaw praw-

dziwej niezaleznosci wytworczosci krajowej od rynkéw ob-
cych; sékcja przemyslowa wreszcie bedzie miala niezwykle
interesujace, choé réwniez i nielatwe zadanie os$wietlenia
warunkéw niezbednych do rozwoju naszej produkcji prze-
mystowej w.dziale przemyslu metalowego; bedzie tu wiec
miejsce na przedyskutowanie np. programéw wytwdérczosci
réznych galezi produkcji, na zastanowienie si¢ nad warun-
kami istnienia w kraju tych lub innych dzialéw wytwdr-
czosci, na wyjasnienie wreszcie potrzeby zaloZenia nieistnie-

jacych jeszcze w kraju waznych dzialan produkcji (budowa.

turbin parowych, lozysk kulkowych i t. p.)

_ Juz powyisze krétkie scharakteryzowanie zakreséw
prac poszczegolnych sekcn daje pewien obraz za)ec przy-

‘szlego Z]azdu i zdaje sie wskazywaé na to, Ze zamierzenie

poruszenia na]wazme)szych zagadnien z dziedziny prac
inz, mechanika moze w ten sposéb znalezé wlasciwe roz-
wiazanie.

Do prac kierowniczych w organizacji zjazdu zaproszone
sa osoby nastepujace: prof. dr. I. Feszczenko - Czopiwski
(kier. sekcji metaloznawczej), prof. dr. W. Loskiewicz (zast.
kier. sekcji metaloznawczej), prof. K. Lowinski (kier. sekcji .
hutniczej), red. inz. E. Oska (kier. sekcji warsztatowej),
dyr. inz. J. Piotrowski (kier. sekcji przemystowej), prof. dr.
B. Stefanowski (kier. sekcji energetycznej), prof. inz. W. Su-,
chowiak (kier. sekcji konstrukcyjnej). Szczegélowy program
Zjazdu bedzie podany w najblizszym numerze Mechanika.

PRZEGLAD PISM KRRJOWYCH I ZRGRANICZNYCH.

A 70000 to 1 reduction motion. Sykes (Amer. Mach
19. X. 29. str. 426). Prosta konstrukcja przekladni reduku-
jacej 10000 obr. do 1 przy zastosowaniu dwuch przekladni
1:100. Konstrukcja oparta na zasadzie przekladni réznicowej.

Wear tests on bearing bronzes. Corse (Iron Age 28. XI.
29. str. 1431). Badania nad bronzowemi stopami lozyskowe-
mi oraz sposoby ich odlewania. Stopy bronzowe najlepiej
dostosowane do duzych naciskéw. Badanie zuzycia, sposoby
pomiaréw i wnioski.

Power, shall I make it or buy it? Wood (Fach & Ind.
Man. XII. 29. str. 1355). Przyczynki do zdecydowania budo-
wy wlasnej stacji sily, czy te korzystania ze stacji obce;j.

Sheet — metal rolling and forming methods. Mayoh
(Machinery XI. 29. str. 201) Zastosowanie przyrzadéw
ksztaltowych, walcarskich i nozyc do wytworéw z blachy.

Sprostowanie. W numerze 2
r. b. na str. 56 obok rys. 6 brak
rysunku, ktéry tu podajemy.
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Przyczynek do zmniejszenia kosztéw produkcji w walcowni
na zimno, nap. inz. A. Orlowski.

Metr miedzynarodowy w praktyce warsztatowej, nap. inz.
W. Ugniewski.

Zestawy kolowe taboru kolejowego, nap. inz. l. Strausfogel.

Dlutowanie zebéw metoda obwiedniowa, nap. inz. E. Pie-
traszkiewicz.

Obrobka metali. Metody szlifowania narzedzi ze stopu
wolfram-karbid. —Obrébka kuli na tokarce.

Obrébka suroweéw technicznych niemetalowych. Wiercenie
otworéw w marmurze i podobnych materjalach.

Przyrzqdy i uchwyty. Wycinanie krazkéw na wiertarce. —
Przyrzad do przykrecania - nakretek.

Narzedzia. Konstrukcje zlobkow wiérowych w narzynkach
do gwintownikéw.

Pomiary warsztatowe. Przyrzad do mierzenia Srednic rur.
Powlekanie metali. Sposéb zabezpieczania zelaza i stali
od rdzewienia. ‘
Metaloznawstwo. Stop ,Widia” i jego zastosowanie. — Stopy

aluminjum odporne na wyzarcie,

Odlewnictwo. Odlewy pod ci$nieniem.

Urzqdzenia fabryczne. Przymocowywanie wieszakéw do waléw
pednych, — Utrwalanie powierzchni pedldg.

Konstrukcje i obliczenia ogélne. Okreslenie cigzaru kola
zgbatego. — Graficzna metoda podzialu okregu kola na
réwne czesci.

Dzial ogélny. Sporzadzanie odrecznych szkicéw technicz-
nych.

Kronika. IV Zjazd Inz. Mechanikéw Polskich.

Przeglqd pism krajowych i zagranicznych.
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