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Wplyw temperatury podgrzewania panwi
i temperatury odlewu na pozniejsza prace fozysk
wagonowych.”

Nap. inz. B. Hackiewicz.

Tredé:

Badanie stopu do wylewania panwi wagonowych. Badanie twardosci i struktury stopéw podgrzanych i niepod-

grzanych. Préba robocza dla wykazania maksymalnego nagrzewania sie lozysk.

Stop uzyty do wylewania panwi. Do badan zo-
stal uzyty stop, ktéry stuzyl! zazwyczaj do wylewa-
nia panwi wagonéw osobowych i towarowych i w no-
menklaturze warsztatowej mial nazwe ,K,”. Sklad
chemiczny tego stopu byl nastepujacy: Sn—=— 23,86%;
Cu=2,08%; Sb=15,95%; Pb = 58,09%; Zn — 0,02%.

Niektére wlasnosci tego stopu okreélone na préb-
‘kach wzietych z surowych blokéw byly nastepujace:
obreb temperatur krzepniecia byl 380° — 180° C,

twardo$é Brinell’'a H =~ 25 kg/mm?, granica spre-

zystosci 4,3 kg/mm?, efektywna wytrzymalo$é na
$ciskanie 10,14 kg/mm? oraz S$cidliwosé 22,99%,
Ciezar gatunkowy stopu wynosil 9,21. Stop ten co
‘do swego skladu zbliza si¢ najwigcej do stopu
»WM 20” -norm niemieckich DIN: 1703.

Sadzac ze skladu stopu, wystepuja tu jako twardy
element: krysztaly zwigzku chemicznego Sb, Sn;,
jak to wskazuje zalgczony wykres ukladu Sb — Sn
(rys. 1). Pozatem teoretycznie, sadzac z wykresu
potréjnego Sb — Sn — Pb (rys. 2) oraz z wykreséw
podwéjnych (rys.. 3 i 4), nalezaloby oczekiwaé
eutektyki podwdéjnej i potréjnej, przyczem krzepniecie

zaleznie od rodzaju pierwotnie wydzielonych krysz-

tatéw (Sb, Sn;) odbywaloby sie na tym wykresie
wzdluz linji ,kb” lub ,ka” i po przecieciu linji
+AB” eutektyki podwéijnej, posuwaloby sie ta linja
w kierunku punktu ,B”  eutektyki potréjnej. .

Cel badahi. Praca ta miala na celu zbadanie
zmian twardo$ci, struktury oraz rezultatéw préby
roboczej, odtwarzajgcej warunki jracy lozyska wa-
gonowego w zaleznoéci od dwéch czynnikéw na-
tury odlewniczej, a mianowicie od temperatury na-
‘grzania panwi, oraz temperatury stopu, przy ktdrej
robiono odlew.

Opis badan. Temperatury nagrzania panwi przy-
jeto nastepujqce: 50°, 100°, 150°, 200°, 250° i 300° C,
uskuteczniano réwniez odlew do panwi nieogrza-
nej. Temperatury odlewu wzieto: 300°, 350°, 400°,
450°, 500°, 600° i 700° C.

Zmieniajac te dwa czynniki otrzymano tym spo-
sobem 49 wypadkéw, ktére nalezalo zbadaé.

Twardo$é stopu badano po obtoczeniu panwi
na normalnym aparacie Brinell’a, stosujgc nacisk
500 kg, ¢ kulki 10 mm, oraz czas trwania nacisku

1 minute. Dla kazdej panwi robiono po 3 odciski
twardosci i przyjmowano $rednig.

Do badan mikrograficznych brano prébki - ze
specjalnego nadlewu 'z konca panwi. Na probkach
tych uskuteczniano kazdorazowo kontrolne pomiary
twardosci oraz po ‘wytrawieniu ich odczynnikiem
chromowym (10% HCI + 1% H,Cr O,) pomiar wiel-
kosci krysztatéw. W tym celu brano pod uwage
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Rys. 1. Wykres ukladu podwéjnego Sb— Sn.

6 przecietnych krysztaté6w i mierzono zapomoca
okularu mikrometrycznego ich wielko$¢. Nastepnie
z otrzymanych wielko$ci brano $rednig arytmetyczna,
ktéra uwzgledniano przy sporzqdzamu odnosnych
wykreséw.

1) Referat wygloszony na. IV-ym Zjeidzie Inz. Mech,
w dn 2—4 maja r. b. (Praca ta zostala wykonana w War-
szawskich Warsztatach Gléwnych Kolejowych na Pelcowiznie,
cze$ciowo zas§ w Laboratorjum Zakladu Metalurgicznego
Politechniki Warszawskiej).
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Kulminacyjnym punktem préb byly badania tem-
peratury zagrzewania sie stopu w panwiach przy
pracy lozyska. Préby te wykonano na specjalnej
maszynie, zainstalowanej w Laboratorjum Warszta-
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warunkach zaklada sie do normalnych maznic wa-

“gonowych (M) gérnego zestawu kolowego, ktéry

jest badanym zestawem. i
Obciaza sie prébny zestaw w nastepujgcy spo-

's6b. Z pompy (Po) tloczy sie oliwa do cylindra

(C) umieszczonego na nieruchomej belce (B,) opar-
tej na dwéch kolumnach; nastepnie zapomoca
tloka (T) nacisk przenosi sie na ruchoma rame (B;),
ktéra za posrednictwem dwéch normalnych reso-
réw wagonowych (B) ciénie na maznice z wlozo-

‘nemi w nie prébnemi panwiami (P;). Tym sposobem

otrzymujemy obciazenie prébnej osi (1). Obcigze-

nie to odczytuje sig na manometrze (m).

Gérny badany zestaw kolowy (1) opiera sie na

~dolny zestaw (2), ktéry przy swym obrocie pedzi

zapomoca tarcia badany zestaw. Pedzacy zestaw
kotowy (2) otrzymuje ruch od 40-to konnego mo- -
toru elektrycznego (S), przez skrzynke biegéw (B),
i kola pasowe (K i K;). Maznice dolnego zestawu

" opierajg sie na dwéch normalnych resorach wago-

nowych (R) przymocowanych do nieruchomych
belek (B;). Temperatury badanego stopu lozysko-

80 n LVZ NER? ) N = 20 wego w prébnych panwiach ,‘(Pl) odezytuje si¢ za-

sasd NNk - --—\K _________ X—\::_'_ - pomoca dwéch termometréw (f) umieszczonych

90 ===N250 N\ — /0 w mosieznych rurkach. Rurki te zaklada sie przez

N RN TR 4 LA e ,”” 245 odpowiednie otwory do maznic. Kohce tych ru-
100NN N>\ ‘ Ko\ rek sa nagwintowane i sa wkrecane do panwi
fzg 0 20 30 40 50 608270 80 90 '0923’72 “tak, aby znajdowaly sie w gwincie nacigtym réw-

Yo wagowe cyny.

Rys: 2. Wykres ukladu potréjnego Sb— Sn — Pb.
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Rys. 3. Wykres ukladu podwéjnego Pb— Sn.

téw Gléwnych, ktérej szemat podany jest ponizej
(rys. 5). Zasada dziatania tej maszyny jest naste-
pujaca. Mamy dwa normalne zespoly kél wagono-
wych: jeden pedzony prébny (1), drugi pedzacy (2).
Badane dwie panwie (P;) zalane w jednakowych

niez w stopie Yozyskowym.
Gérne badane panwie smaruje sie w normalny
sposéb, dolne za$ w celu unikniecia grzania sma-
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Rys. 4 Wykres uktadu podwdjnego Pb— Sb.
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ruje sie pod ci$nieniem 30 atmosfer od lubrykatora.
Zalewanie prébnych panwi uskuteczniano w spe-~
cjalnej stalowej kokili pozwalajagcej na bardzo szybki
bieg procesu, stosujac zreszta normalne warunki
warsztatowe., ‘ ‘



MEC HA N IK 235

Do topienia i podlewania stopu uzyto specjalnego
pieca generatorowego o palenisku p6tgazowem firmy
.Gotingen” (rys. 6 i 7), ktory opisany jest szcze-
gétowo przez prof. Czochralskiego w ksigzce ,La-
germetalle und ihre technologische Bewertung”.

Rys. 5. Schemat urzadzenia do badania temperatury
zagrzewania sie stopu w panwiach tozysk wagonowych.

Zastosowanie tego pieca pozwolito na tatwe i wy-
godne regulowanie temperatur zaréwno odlewu,
jak i nagrzania panwi. Temperatura stopu byla
badana zapomocg termopary zanurzonej do tygla,
temperature za$ panwi kontrolowano w dwaéch pun-
ktach réwniez zapomocg termopar, z ktorych jedna

Rys. 6. Schemat pieca generatorowego o palenisku
potgazowem do topienia stopu tozyskowego.

umieszczona w kamorze podgrzewczej pieca doty-
kata mozliwie blizej umieszczonej tam panwi, druga
za$ byla zakltadana bezposrednio do panwi przed
odlewem tak, ze lut jej znajdowal sie w specjalnie
wywierconym otworze. Kazdg pare zalanyclg w jed-
nakowych warunkach panwi po wytoczeniu i do-

szabrowaniu zakladano na wyzej opisang maszyne
odtwarzajaca prace panwi przy biegu pociagu i za-
pomocg 2-ch termometrow mierzono jednoczes$nie
temperatury nagrzania sie stopu w obu panwiach
prébnego zestawu osi wagonowej.

Rys. 7. Piec generatorowy do topienia stopu tozyskowego

i urzadzenie do wylewania tozysk.

Przedtem, nim przystepowano do wilasciwego
pomiaru, zagrzewano poszczegélny komplet panwi
najwpierw do mozliwie wysokiej temperatury, sto-
sujac maksymalng szybkos$¢ imitowanej jazdy oraz
maksymalne obcigzenie. Gdy w ten sposéb stop
zalany w panwi dopasowat sie doktadnie do czo-
pa Gsi zatrzymywano maszyne, doprowadzano to-
zyska do temperatury otoczenia, poczem rozpo-
czynano wiasciwy pomiar. Polegat on na jedno-
czesnem odczytywaniu co 12 godziny temperatury
nagrzewania stopu w obu prébnych panwiach az

Rys. 8. Wykres twardosci stopu tozyskowego w zaleznosci
od temperatury odlewanego stopu i temperatury
podgrzanej panwi.

do chwili gdy sie ona ustalata. Pomiary uskutecz-
niano przy 3-ch szybkosciach imitowanej jazdy,
wynoszacych 10, 30 i 90 km/godz. Obcigzenia na
0§ stosowane byly 15 i 10 ton. Przy sporzadza-
niu wykreséw przyjmowano $rednig temperature
obu panwi. Poszczeg6lne odczyty tych tempera-
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tur nie réznity sie miedzy sobg zazwyczaj wiecej
niz o 2° C. Czas-normalnej préby wynosit 8 godzin,

Wyniki tego rodzaju pomiaréw zestawione zo-
staly w postaci wykreséw, przyczem na osi odcieé¢

maszyny i znacznego ciezaru poszczegélnych jej

czesci. Z tego powodu nie zbadano wszystkich za-

lanych panwi, a jedynie te, ktérych zbadanie wy-

dato sie wazniejsze na podstawie przeprowadzonych
uprzednio préb twardosci i ba-
dann mikrograficznych.

Wyniki badan.

Obecnie po kolei rozpatrze
wyniki poszczeg6lnych badan.

Badania twardosci. Wyniki
préb twardosci zestawione zo-
staly w tablicy (patrz tabl. I)
oraz ujete zostaty w formie
szeregu zestawionych na jed-
nym rysunku wykreséw (rys. 8)
w ten sposob, ze na jednej osi
odktadano temperature nagrza-
nia panwi, na drugiej za$ od-
no$ng, twardos$¢ BrinelFa.

Jezeli przypatrzymy sie tym

Rys. 9. Rys. 10. K Kkt6 h
Struktura stopu tozyskowego odlanego do panwi o temper. 150° C. Wy resom, na tor_yc zesta-
Temp. odlewu 300° C (pow. X 200). Temp. odlewu 350° C wione Ssa Wszystkle poszcze-

tych odmierzano czas od poczatku proby (w go-
dzinach), na osi za$ rzednych odcinano odno$ne
réznice temperatur stopu w panwi i otoczenia.
Préby wyzej opisane s bardzo przewlekite
z powodu choéby juz duzych wymiaréw samej

Rys. 11.

Rys. 12.

golne krzywe, to widac, ze
w danym wypadku (przy danym typie tozysk i przy-
jetym sposobie wylewania panwi) na twardos¢ odla-
nego stopu wplywa jedynie temperatura nagrzania
panwi, natomiast nie wida¢ wyraznego wpltywu tem-
peratury odlewanego stopu. Wykres (rys. 8) jasno
wskazuje na minimum twardo-
$ci przy nagrzewaniu panwi do
200° C. Na prawo, a szczegol-
nie na lewo od tej temperatury
mamy wzrost twardosci stopu.
Wzrost twardosci przy na-
grzaniu panwi ponizej 200°C
objasnia sie tern, ze nastepuje
predsze stygniecie odlewu
i pewne, hartowanie stopu,
przez co otrzymuje sie drob-
nokrystaliczng budowe (co po-
twierdzita mikrografja).
Natomiast wzrost twardosci
stopu zalanego do panwi ogrza-
nych powyzej 200° C a priori
nie dat sie tak tatwo wyjasnic.
Azeby jednak wyttumaczy¢ so-

Struktura stopu tozyskowego odlanego do panwi o temper. 150° C.
Temp. odlewu 400° C (pow. X 200). Temp. odlewu 450° C

Wyniki pomiaréw twardosci.

bie to zjawisko, sporzgadzony
zostat stop o skladzie 80$ Sn,

TABLICA L
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20%Sh, ktory zostat odlany do stalowej kokilki o gru-
bych bardzo $ciankach. Tym sposobem nastgpito
b. szybkie krzepnigcie. Twardo$¢ otrzymanego stopu
wynosita 25,7 kg/mm2 Nastepnie probke te wyza-
rzono okoto 250 godzin przy
temperaturze 220° C. Na pod-
stawie obserwacji mikrogra-
ficznej mozna byto stwierdzic¢
tylko, ze po tej obrdbce ter-
micznej zwiekszyta sie jedynie
b. nieznacznie ilo$¢ pierwotnie
wydzielonych krysztatéw, cha-
rakter za$ ich postaci nie wy-
kazat réznic, rowniez twardosé
stopu po wyzarzeniu spadia je-
dynie do 23 kg/mm2 Wobec
tego wydaje sie, ze przyczyny
wzrostu twardosci stopu zale-
wanego do panwi ogrzanych
powyzej 200° nie mozna sie
doszukiwac w zjawisku tworze-
nia sie wiekszej ilosci kryszta-
téw zwiazku Sbh: 5/73 przy za-
chodzgcym w tym wypadku
powolnym stygnieciu stopu.
Raczej przyczyng tego wzrostu twardosci jest czes-
ciowa likwacja sktadnikéw stopu zachodzgca przy
powolnem stygnieciu w panwiach silnie podgrzanych.

Rezultaty badan mikrograficznych. Mikrografja
wskazuje, jak to wynika z zalaczonych zdje¢ na
obecnos$¢ pierwotnie wydzielonych jasnych kryszta-
téw (Sb2 Snf), eutektyki podwdjnej, oraz na obec-
no$¢ 3-go skiadnika, ktéry nie posiada jednak cech
eutektyki potrojnej, a wyglada na skiladnik jedno-
rodny — zapewne jest to otéw, gdyz zawartosé
jego w stopie jest najwieksza.

Obserwacje mikrograficzne potwierdzajg fakt
wskazany przez badania twardosci, ze temperatura
odlewanego stopu nie wptywa w danym wypadku
w widoczny sposéb na jego strukture, co uwidacz-
nia szereg mikrofotografji (rys. 9 — 15, pow. X 200)
prébek wzietych z panwi, ktére wszystkie byly
podgrzane do temperatury 150°C, lecz zalewane
byty stopem o rozmaitej temperaturze.

Natomiast temperatura podgrzania panwi ma
w danym wypadku decydujacy wplyw, co jasno
uwidoczniajg mikrofotografje probek (rys. 16 — 22,
pow. X 200) wzietych z panwi rozmaicie podgrza-
nych, lecz zalewanych stale stopem o temperatu-
rze 450° C.

Rys. 13.
Struktura stopu tozyskowego odlanego do panwi o temper. 150° C.
Temp. odlewu 500° C

237

Temperatura nagrzania panwi, sadzac z obser-
wacji mikrograficznej, wplywa przedewszystkiem
na wielkos¢ oraz na rdéwnomierno$¢ roztozenia
w masie stopu pierwotnie wydzielonych krysztatéw

Rys. 14.

(pow. X 200). Temp. odlewu 600° C

(Sb2SnA. Zmiane wielkosci tych krysztatow w za-
leznosci od temperatury nagrzania panwi, dla po-
szczegblnych temperatur odlewu wskazuje tabela Il

Rys. 15.

Struktura stopu tozyskowego odlanego do panwi o temp. 150°C
Temp. odlewu 700° G (pow. X 200).

TABLICA Il Wyniki pomiaréw wielkosci krysztatow.

R g 8 g B T 8 R : -
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Wyniki préby roboczej. Jak juz uprzednio wspo-
mniano wykonanie préb roboczych wymaga b. duzo
czasu. Rozporzadzajgc ograniczonym czasem prze-
znaczonym do badan, wzieto do préb roboczych je-

Rys. 16.

Temp. panwi 20° C (pow. X 200).
dynie te panwie, ktoérych zbadanie wydato sie bardziej
waznem na podstawie przeprowadzonych uprzednio
prob twardosci i badan mikrograficznych. Chcac
uwidoczni¢ wpltyw podgrzewania panwi na prace to-
zyska wzieto do badan 8 kompletéw panwi zalanych
stopem o temperaturze 450°C, lecz podgrzanych
przed odlewem do réznych temperatur, a mianowi-
cie = 20, 100, 150, 200, 250 i 300° C. Nastepnie
dodatkowo wzieto 2 komplety panwi ogrzanych przed
odlewem do temperatury 150°C, z ktdrych pierwszy
byt wylany stopem o temperaturze 400° C, drugizas
o0 temperaturze 600°C. Wyniki préb roboczych ilu-
struje zataczona tabela IlIl.

Jak wida¢ z niej, temperatura odlewu mato
wpltywa w danym wypadku (przy danym sposobie

Rys. 18.

Temp. panwi 100°C (pow. X 200).
odlewania i danym typie panwi) na temperature
pracy tozyska. Otrzymane rezultaty nie dajg sie
powigza¢ w jakiekolwiekbgdz krzywe charaktery-
styczne. Przeciwnie rzecz sie¢ ma z panwiami

Rys. 17.
Struktura stopu tozyskowego odlanego przy temperaturze 450° C.
Temp. panwi 50° C

Rys. 19.
Struktura stopu tozyskowego odlanego przy temperaturze 450° C.
Temp. panwi 150° C

ogrzewanemi przed zalaniem do rozmaitych tem-
peratur. Otrzymane dane potwierdzajg zasadniczo
istnienie zaobserwowanego minimum twardo$ci przy
nagrzaniu panwi do 200WC, gdyz stop zalany do
tych panwi posiadat przy pra-
cy maksymalng temperature.
Objasnia sie to w ten sposéb,
ze przy nagrzaniu panwi do
200° C stop jest najmiekszy,
wiec wspotczynnik tarcia jest
najwiekszy.

Na prawo i na lewo od tego
punktu stop jest twardszy,
zatem wspotczynnik tarcia jest
mniejszy — stad tez stop za-
lany do panwi ogrzanych do
innych temperatur nagrzewat
sie mniej.

Przy zalaniu stopu w panwie
nienagrzanej, przy probie ro-
boczej otrzymano naog6t wyz-
sze temperatury nagrzewania
sie stopu w ftozyskach, niz
w wypadku gdy zalewano stop
w panwie ogrzanej do 100
i 150° C. Zjawisko to ttumaczy
sie w sposéb nastepujacy. Twarde, pierwotnie wydzie-
lone krysztaty zwigzku chemicznego w wypadku za-
lania stopu do zimnej panwi sg bardzo drobne, sty-
kajg sie ze sobg i czesto tworzg dendryty (potwierdza
to mikrografja), natomiast w stopie zalanym do
panwi ogrzanych do temperatury 100 i 150°C sg
one lepiej uformowane i rzadko sie stykajg. Otoz
przy pracy, gdy zalany stop dopasowuje sie do
czopa osi, nastepuje ugniatanie sie stopu wywotu-
jace wzajemne S$cieranie sie tych twardych Kkry-
sztatbw. Tarcia te sg w pierwszym wypadku bar-
dziej intensywne, niz w drugim i wobec tego pod-
noszg wiecej temperature stopu.

Jest to przepuszczenie, ktore posiada pewne
cechy prawdopodobienstwa, jednak jest ono oparte
na tak nieznacznej liczbie da-
nych doswiadczalnych, ze nie
moze by¢ uwazanym za pew-
nik, zwtaszcza, ze réznice tem-
peratur w obu wypadkach sg
b. nieznaczne.

Dalej wida¢ z tabeli lll, ze
stop zalany w panwi nagrzany
do temperatury 250 i 300°C
przy prébie roboczej posiadat
naog6t wyzszg temperature,
niz stop zalany do panwi pod-
grzanych do 100 i 150°C.

Wplyw podgrzewania panwi
na temperature pracy tozysk
uwidoczniajg 3 zatgczone wy-
kresy rys. 22, 23 i 24. Ponie-
waz jednak z jednej strony kom-
plety panwi podgrzane przed
odlewem do temperatur 100
i 150° C z drugiej za$ stro-
ny panwie podgrzane do tem-
peratur 250 i 300°C daty w toku préb roboczych
bardzo zblizone do siebie poszczegélne odczyty
temperatur oraz poniewaz ostateczne temperatury
ich pracy réznig sie minimalnie miedzy soba,
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wiec potgczono je na tych wykresach w jedne
krzywe.

Wnioski. Przeprowadzone, zresztag w bardzo
szczuptym zakresie, badania nad wylewaniem panwi
tozysk wagonowych potwier-
dzaja jednakowoz dosé dobit-
nie zdanie wyrazone w swej
ksigzce przez prof. Czochral-
skiego, ze podczas wylewania
tozysk czas krzepniecia moze
stuzy¢ miernikiem jakosci
otrzymywanego odlewu. Sto-
suje sie to zresztg nie tylko
do stopdw tozyskowych, lecz do
wszystkich proceséw odlew-
nictwa.

Czas, jaki uptywa od chwili
wlania stopu, az do jego zupet-
nego zakrzepniecia pozwala
sadzi¢ o racjonalnym wyborze
temperatur: odlewu i formy,
w danym wypadku panwi.

Naturalnie, ze nie mozna
w tym wzgledzie dawac zgo6-
ry jakichkolwiekbadZ recept,
gdyz czas krzepniecia odlewu oprécz zaleznosci od
temperatur odlewu i panwi zalezy jeszcze od sze-
regu czynnikéw, jak to np. wymiaréw i rodzaju pan-
wi, ilosci wlanego do niej stopu oraz skiadu che-
micznego samego stopu.

Reasumujac mozna powiedzie¢, ze racjonalny
wybdr i ustosunkowanie sie temperatur panwi i od-
lewu wplywa na jako$¢ otrzymanego odlewu, a co
zatem idzie na poézniejsza prace tozyska. Dobor
temperatur panwi i stopu przy odlewie nalezy kaz-
dorazowo praktycznie okresSla¢é na zasadzie préb
dla kazdego poszczeg6lnego wypadku.

TABLICA Il

Temperatura tozyska na prébie roboczej °C

> £ g Obcigz. 15 ton  Obcigz. 15 ton  Obcigz. 10 ton
go2zo 89 pv= m6x PV = 32,6 X PV = 217 X
) ggj’_ E; X 0,33 - 10,4 X 0,96 = 32,6 X 2,88 = 62,5
E%E gL Szybko$¢ imitowanej jazdy na godzine
2 228 g3
10 km , 30 km 90 km
| 20 450 13,5 42,5 63,0
2 100 450 e} 38,0 56,5
3 150 450 20,0 36,0 59,5
4 200 450 26,0 49,0 78,0
5 250 450 19,0 45,0 65,0
6 300 450 23,0 42,0 73,0
7 150 400 14,0 38,5 61,5
3 150 450 20,0 36,0 59,5
8 150 600 19,5 39,0 58,0

Ot6z jak to wskazujg badania, w danym wy-
padku wazniejszg role odegrywa temperatura pod-
grzania panwi, stwierdzono natomiast, ze tempe-
ratura odlewanego stopu, przynajmniej w badanym
zakresie nie odegrywa w danym wypadku wazniej-
szej roli. Zawsze ,w danym wypadku”, gdyz dwa wy-

Rys. 20.
Struktura stopu tozyskowego odlanego przy temperaturze 450° C.
Temp. panwi 200° C

mieniane czynniki te moga odgrywa¢ zupetnie inng
role przy odmiennym typie tozysk lub nawet przy
odmiennym sposobie wylewania, n. p. wypadku wy-
lewania panwi zapomoca szablonu z blachy, lub

Rys. 21.

(pow. X 200). Temp. panwi 250° C
przy formowaniu w piasku formierskim.

Na podstawie przeprowadzonych badan panwie
nalezatoby podgrzewaé¢ do temperatury 100 — 150° C
z nastepujacych powodoéw:

1) Twardo$¢ wylanego stopu jest dobra, waha
sie ona od 30 do 26 kg/mm2

2) Mikrostruktura stopu wykazuje nastepujgce
dodatnie cechy, jak to drobnokrystaliczng budowe
(krysztaty od 22 do 38 oraz réwnomierne roz-
tozenie w polu widzenia twardych krysztatdw.

3) Stop tozyskowy zalany w panwie posiada,
jak to stwierdzity proby robocze, najnizsza tempe-
rature, co odbija sie korzystnie na smarze oraz na
pracy catego ukladu mechanicznego jakim jest to-
zysko osi wagonowej.

Nie nalezy wylewaé panwi nagrzanych powyzej
150° C z nastepujacych powodow:

Rys. 22.
Struktura stopu tozyskowego odlanego przy temp. 450° C.
Temp. panwi 300° C (pow. X 200).

1) Stop w tych warunkach tatwo moze sie staé

grubokrystalicznym, jak to wskazuje krzywa wiel-
kosci krysztatdw (40— 280 [¢), co powoduje zazwy-
czaj jego kruchos¢.
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2) Stop przy pracy zagrzewa 'sie do wyzszej
temperatury. Niebezpieczne pod tym wzgledem

zwlaszcza okazalo sie wylewanie panwi nagrzanych

do 200° C.

3) Uszczelnienie formy przy odlewie staje sie
b. trudna rzecza i z tego powodu mamy duzo
szmelcu przy procesie wylewania panwi.

"~ Nie nalezy wylewaé panwi nienagrzanych lub
stabo nagrzanych (50° C) z nastepujgcych powodéw:

1) Wylewanie panwi z powodu szybkiego krzep-
niecia stopu jest utrudnione, gdyz przy duzych
wymiarach panwi stop niedokladnie ja wypelnia,
pozatem szybkie krzepniecie stopu utrudnia wy-
dzielenie sie gazéw, co daje przewaznie porowaty
odlew. Z drugiej strony wiadomem jest, ze odle-
wanie stopu do zimnych panwi powoduje odstawa-
nie odlewu od niej.

2) Pierwotnie wydzielone twarde krysztaly zwigz-
ku chemicznego sa Zle uformowane i czesto sty-
kaja sie ze soba, a nawet posiadaja dendrytyczna
budowe, pozatem rozklad ich w masie odlewu nie

40
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N ./')'—'§ -~ . F-21°C
‘; ) B o = 4 -
s | LTI % | s
-G A Ve
 E sl 2
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0 / 2 3 4 s 6 7 5 9
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Rys. 24.
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s |17
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§ 2o
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Czas w goazinach.
Rys. 25.

pem doprowadzonym‘ do temperatury w okolicy
450 —500° C, gdyz przy wyzszych temperaturach
stop jest zbyt rzadkoplynny (trudne uszczelnianie

2400
200 i II
3 |
S 160
|
g |
X 20
G
vy
o .
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X /
40 /(
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ol .
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Temperatura panwi.

Rys. 23. Zmiana wielkosci krysztaléw w zaleznosci od
temperatury nagrzania panwi.

formy), nastepnie przy wyzszych temperaturach je-
ste§my zazwyczaj narazeni na utlenienie sie stopu,
ktérego roztopiong powierzchni¢ z reguly nalezy
zawsze zabezpieczaé warstwa ochronnq (n. p. we-
giel drzewny).
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Rys. 26.

Wplyw podgrzewama panwi na temperaturg pracy lozysk.

Temperatura nagrzania panwi: 1—20°C, 11— 100°—150°C, III—200°C, IV —2500— 3000 C.
. (rys. 24) (rys. 25) (rys. 26)
Szybkos$é imitowanej jazdy . . . . 10 km/h. 30 km/h. 90 km/h.
Szybkos$é obwodowa czopa . v = 0,32 m/sec. v = 0,96 m/sec. v = 2,88 m/sec.
Obcigzenie prébnejosi. . . . . : . 15 ton. .15 ton. 10 ton.
Obcigzenie' jednostkowe . . . . . . p = 32,6 kg/cm?. p = 32,6 kg/cm?, p =211 kg/crhz.
Vo 10,4 32,6 62,7

jest réwnomierny. Powoduje to, z jednej strony za-
uwazone wieksze grzanie sie lozysk, z drugiej strony
dendrytyczna budowa powoduje zazwyczaj kru-
cho$é materjatu. Pozatem ze wzledéw odlewniczych
nalezaloby uskuteczniaé wylewanie panwi tym sto-

Z drugiej strony, stosumc nizsze temperatury
odlewu (300 — 400° C), otrzymujemy stop gesto-
plynny, co z jednej strony utrudnia dokladne wy-
pelnienie panwi, z drugiej za$ strony daje prze-
waznie porowaty odlew.
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Nowy przyrzad warsztatowy do badania
gwintownikow.

Nap.

Tresc¢:

inz. A. Golian. — P. W. U.— Centralne Laboratorjum.

Szemat przyrzadu i zasada dziatania. Rejestracja. Ustawienie przyrzadu na wiertarce. Wyniki wstepnych badan

gwintownikow.

adanie pracy narzedzi w ostatnich czasach

stato sie aktualnem zagadnieniem. Coraz cze-

éciej w prasie technicznej spotykamy notatki
0 nowych przyrzadach do takich badan. Widocznie
technik-warsztatowiec giebiej zainteresowat sie pro-
cesem pracy narzedzi i poszukuje odpowiednich
srodkéw i metod.

Z inicjatywy $. p. profesora Henryka Mierzejew-
skiego w Laboratorjum Obrébki Metali Politechniki
Warszawskiej zostat zbudowany warsztatowy przy-
rzad z graficzng rejestracjag do pomiaru momen-
tow skrecajacych i szczeg6lnie nadajacy sie do
badania pracy gwintownikéw— ,Momentograf LOM”.

Rys. 1. Dynamometr na koziotku montazowym.

Zasada dziatania nowozbudowanego przyrzadu
jest nastepujgca: pionowe wrzeciono A (rys. 3),
niosace normalny samocentrujgcy uchwyt moze obra-
ca¢ sie w rolkowo-stozkowych tozyskach.

Srodkowa cze$é wrzeciona posiada wykréj. Swo-
rzen B przy pomocy stalowych kulek, jednym kon-
cem opiera sie o Scianke wykroju w pewnej odle-
gtosci od osi geometrycznej wrzeciona, a drugim
o dynamometr.C. Zostat zastosowany tu dynamo-
metr przeponowy o statej objetosci, wypetniony cie-
czg. Przy skrecaniu wrzeciona — w sworzniu po-
wstaje sita, pod wptywem ktdrej ugina sie sprezy-

sta Scianka dynamometru, czes$¢ cieczy, wypetnia-
jaca przestrzen D zostaje wyparta do cylindra,
gdzie podnosi tloczek, dziatajacy na wskazowke
przyrzadu rejestrujgcego.

Zmieniajgc ramie r, co uskutecznia sie bardzo
tatw.o przez wymiane pltytki E — zmienia sie prze-
ktadnie sit.

Nacisk na dynamometr moze by¢ zupetnie wy-
taczony. Stuzy do tego watek F z zamocowanemi
na nim dwoma pierscieniami, oraz zderzak G,
wkrecony we wrzeciono. Pierscien H unieruchamia
wrzeciono przez skrecanie go w lewo. (wykrecanie
gwintownika); pierscien K od strony zderzaka Scie-

Rys. 2. Widok przyrzadu ustawionego do badan

na wiertarce.

ty jest wedlug powierzchni $rubowej. Przy obro-
ceniu watka o 180°— powierzchnia $rubowa naciska
na zderzak; caly nacisk przyjmuje pierscien, a dy-
namometr zostaje odcigzony. Sprezyna L stuzy do
wywotania wstepnego obcigzenia. Przednig Scianke
przestrzeni D tworzy szklana ptytka M, pozwala to
na stalg kontrole cieczy, gdyz zrozumiatem jest, ze
dynamometr bedzie dobrze funkcjonowat tylko przy
doktadnem wypetnieniu, bez najmniejszych peche-
rzykéw powietrza. Ewentualne zmiany objetosci
cieczy (zmiana temperatury) moga by¢ wyréwnane
przy pomocy ttoczka, subtelnie przesuwanego przez
pokrecanie moletowanej nakretki w cylinderku N.

Cienka btonka gumowa oddziela ciecz od ttoczka.
Taka sama btonka oddziela réwniez od cieczy tto-
czek przyrzadu rejestrujgcego. Zastosowanie btonek
gumowych zapobiega przesaczaniu sie cieczy oraz
dostania sie do przestrzeni dynamometru powietrza.

Rys. 4 przedstawia szemat przyrzadu rejestru-
jacego. Lekki sztyfcik A, opierajacy sie o dno ttocz-
ka B, drugim koncem podpiera ramie dzwigni ko-
lankowej C, wieksze ramie tej dzwigni zapomocg
takiegoz sztyfcika D oddziatywa na strzemie E,



N/
Dl

Rys. 3. Szemat Momentografu LOM.

1C

Rys. 4. ‘Szemat przyrzadu reiestrujécego.




' Rys. 5. Szemat ustawienia przyrzadu do badan na wiertarce.
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trzymajace wskazéwke F. Sub-
telna sprezyna ( docigga wza-
jemnie wszystkie elementy.
Wskazéwka F wykonana
jest z 01enk1e] rurki, ktéra
$cieka na papier farba ze zbior-~
niczka. Wstega papierowa jest
odwijana ze szpuli zapomocg
dwéch rolek, . obciaggnietych
guma — daje to zawsze stalag
szybkos¢ przesuwama sie pa-

- pieru.

Rolka, ciggnaca. papier L,
przy pomocy prostego sprze-
gietlka moze byé sprzegnigta
~ z kétkiem linowem M, nape-
dzanem w ten lub inny sposéb.

Przyrzad rejestrujacy po-
siada jeszcze dwa dodatkowe
pisaczki, z ktérych N kresli
linje zerowa, a O linje czasu.

Rys. 5 podaje szemat na-

pedu rolki ciggnacej papier od
wrzeciona wiertarki.

W celu notowania obro-
téw — na wrzecionie wiertarki
zostal umieszczony pierscien
A ze zderzakiem B. Przy kaz-
dym obrocie zderzak uderza
o dzwigienke C—co powoduje
przy pomocy nitki.— lekkie
szarpnigcie pisaczka kresla-
cego linje czasu.

Na rys. 1-i 2 mamy widok
gotowego przyrzadu oraz usta~
‘wienie go do badan na stole
wiertarki. :

Przy pomocy momentogra-

*fu,wLaboratorjum ObrébkiMe-

tali “przeprowadzono wstepne
badania nad gwintownikami.

Pozostawiajgc szczegélowe
oméwienie tych badan po ich
zakoficzeniu — narazie poprze-
stajemy na. zestawieniu wym-

kéw kilku préb.
" " Tablica | zawiera charak-

terystyczne wielkodci, dotyczace dwéch badanych
kompletéw gwintownikéw o ¢ 5/,". :

Na prébki uzyto metali lanych — zehwo mosigdz,
Wszystkie prébki posxadaly

bronz, lekkie.

stopy
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Rys. 6. Wykresy pracy gwintownikdéw.

Moc maksymalna moze byé obliczana ze wzoru
_ 2 Mmax =710 KM
60 -15

wysokoéé 13- mm, w prébkach wiercono. otwory

"~ ® 13 mm. Préb dokonywano na wiertarce ,Raboma”
przy n = 22 obr./min. Gwmtowmkl niczem nie byly -

© smarowane. Gwintownik Srednica - Dhugosé|prugoss| Sred- o
Na rys. 6 sa podane wykresy pracy gwintowni- | Komplet | No | zewngtrzna] rdzenia townika| 5t97Ka | konca | VW€
kéw dla dwéch gatunkéw zeliwa, mosiadzu i stopu =
lekkiego. Z otrzymanych wykreséw pracy gwintowni- A 111435 12,80 | 45 | 15 | 132 5 =
kéw mozna bezposrednio okreslié maksymalny mo- , X
. 15,55 | 13,00 | 45 | 10 | 13,5]| £¢
ment oporu {Mma), oraz moment tarcia (Mz). Przez 0 1 3.0 5113023
planimetrowanie wykreséw.okreslono moment $redni 511592 | 13,00 ) 45 !
(Ms). Znajac ilo$é obrotéw (z) wykonanych przez ) '
gwx.ntovxlm.lk dla nagwintowania -otworu — mozna B 1] 13,80 | 12,90 | 50 | 10 |13,5] %
obliczy¢ jego prace ze wzoru A;=2 M, - m-z 1415 | 1300 | 47 | 10 |142| B¢
Calkowita praca nagwintowania otworu: O 3 ]5:92 12”50 45 7 ]5:0 S F
Ao = Aqg + Ay, + A4, :

- TABLICA L
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menty maksymalne, jak réwniez i praca sa tu mniej-
sze niz przy zeliwie. Charakterystycznym jest tu

bardzo duzy moment tarcia stanowigcy 33 do 80%

momentu maksymalnego Zapewnie zastosowanie od-
powiedniego smarowania zmniejszyloby prace tarcia.
Rozklad pracy na poszczegélne gwintowniki kom-
pletéw A i B jest podobny, jak przy zeliwie.
Opory wystepujgce przy gwintowaniu stopéw
lekkich sa nieznaczne. Mozna gwintowaé bezposre-

dnio Nr. 3 i tylko obawa przed zarwaniem gwintu
sktania do stosowania kolejno wszystklch trzech
numeréw.

Momenty maksymalne przy stosowaniu komple-
téw A i B réznig sie bardzo nieznacznie. Stan na-
rzedzi nie odgrywa tu tak doniostej roli, ]ak przy
metalach twardych.

Moment tarcia gwintownika o materjal stanowi
20 — 30% maksymalnego momentu.

Wanny solne do termicznej obrébki.”

Nap. inz. P. Kosieradzki.

Tresé:

Konieczno$é stosowania kapieli solnych przed hartowaniem dla otrzymama ‘czystych pownerzchm Kapiele solne

do hartowania, naweglania i odpuszczania. Poréwnanie réznego typu kapieli solnych do grzania przed hartowaniem.
Specjalne wlasnos$ci soli cjanowych jak KCN i Na CN.

rzy 'dzisieisz‘e]’ produkcji masowej, zwlaszcza

przy’ fabrykacji broni spotykamy sie’ coraz
» czedciej ze zjawiskiem, ze czesci sa obrabiane
mechanicznie na ostateczne wymiary, wedlug spraw-
.dzianu z dokladnoscig do setnych milimetra, a na-
stepnie termicznie obrabiane; po obrébce termicz-
nej wszystkie wymiary musza byé zachowane na
te same sprawdziany. Dopuszczalne sa tylko nie-
wielkie poprawki S$lusarskie w razie odksztalcen
wywolanych przy hartowaniu.

Cel tego jest jasny:
czedci, a jednoczes$nie unikniecie kosztownych ope-
racyj zmiany wymiaréw przedmiotéw hartowanych.
Aby uzyskac zachowanie wymiaréw przedmiot w har-
towaniu nie .moze zendrowad, powxerzchma musi
byé zupelnie czysta. Czyszczenie czeéci hartowa-
nych nawet drobnemi numerami. szmerglu, uwzgled-
niwszy jeszcze warstwe utlenionag daje réznice na
wymiarach nieraz o pare setnych milimetra. Poza-
tem dokladne oczyszczenie niektérych drobnych
przedmiotéw o skomplikowanych ksztaltach jest
prawie niemozliwe i-nadzwyczaj kosztowne.

Stosowane czesto dla usuniecia zendry piasko-

wanie* da sie wprawdzie zastosowaé do wszelkiego .

rodzaju ksztaltéw i jest tanie, ale za to daje ma-
towg powierzchnie co niezawsze jest dopuszczalne
i zmiang wymiaréw do 0,03 — 0,05 mm. Czyszcze-
nie czeéci w bebnach z trocinami i szmerglem jest
réwniez tanie, ale daje sie stosowa¢ tylko do przed-

miotéw o najprostszych'ksztaltach jak przetyczki,

érubki, sworznie i t.

Chcac odrazu po hartowamu otrzymac czysta
powierzchnie - stosujemy do grzania - przedmiotéw
przed hartowaniem i do odpuszczania wanny solne.

Rozpatrzmy zalety kapieli solnych: ,

a) metal nie styka si¢ zé spalinami — powierz-
chnie utlenia sie i pozostaje czysta, .

b) przedmlot nagrzewa sie szybko a wobec

réwnomiernej temperatury wanny nie ma obawy
przegrzania ciefiszych jego czedci (nagrzanie do

wyzszej temperatury), :
c) dokladnésé i fatwosé mierzenia temperatury;
temperatura w_calej wannie jednakowa, :
d) mozno$é czeSciowego hartowania i odpusz-
czania przedmiotéw w $cisle" okreslonych warun-
kach (nie jak na palniku).

osiggniecie zamiennosci

“szanina 55% KNO; i 45% Na NO,.

Dwa ostatnie punkty réwnomierno$é¢ i latwosé
pomiaru temperatury gwarantuje nam jednolito$é wy-
robu, co jest najwazniejszym warunkiem kazde]
masowej produkcji.

Soli, ktére sa w stanie plynnym w temperaturze
hartowania jest bardzo wiele, nieliczne jednak tylko
nadajg sie do. tego celu, a jészcze mniej ze wzgle-
déw praktycznych jest obecnie stosowane w prze-
mysle. :

S¢l, czy tez mieszanina .50li, ktére w praktyce
mozna stosowaé, powinny czynié zado$é calemu
szeregowi warunkéw:

a) nie powinny oddzxalywac chemicznie na me-
tal (z wyjatkiem naweglania i naazotowywania), ani
przylegaé trwale do przedmiotu,

b) nie powinny zbytnio parowaé (trujace pary)
ani zmieniaé. skladu chemlcznego w danych tem-
peraturach,

- ¢) powinny by¢ przystepne g cenie.

Oczywiscie kapieli, ktéreby” %pomadaly wszyst-
kim wymienionym warunkom niema — musimy wy-
braé te, ktére pod wieksza liczba wzgledéw przed-
stawiajg wybitne zalety.

Zasadniczo dzielimy kapiele solne na 2 kategor)e

- pierwsza—beda to kapiele do grzania, celem odpusz-

czania o zakresie temperatur 150—550°C, druga—
kapiele do grzania przed hartowaniem o zakre51e
650—1300° C.

Kaqpiele do odpuszczania Jako kapieli solnych
do odpuszczania uzywa sie dzi§ wylacznie t.zw. sa-
letrzanki. Jest to saletra sodowa Na NO;, saletra

" potasowa KNQO; lub tez mieszanina obu.

Temperatury topliwosci podaje zalaczona ta-
bliczka.

KNO;, | 0 [20 40|50 |55]|60]| 80100
NaNO; 1100|380 | 60 | 50 | 45 | 40 | 20 | ©
Temperatura 270230 | 172|145 137 145 | 225 | 335

Widzimy, ze na]mzszq temperature -posiada mie-
W praktyce dla
uproszczenia bierze sie¢ zazwyczaj 50% NaNo,

) Referat wygloszony na IV-tym Zjeidzie Inz. Mech.
w dniu 2— 4 maja r.b.
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i 505 KNO; o bardzo niewiele co wyzszej tempe-

raturze topliwosci —145°C.

Okolo 30° powyzej tej temperatury saletrzanka
jest juz zupelnie plynna i nadaje sie do uzytku;
gérna granica stosowalno$ci tej mieszaniny wynosi
~ 400° ze wzgledu na wrzenie i do$é silne paro-
wanie.

Dla temperatur wyzszych do 550° stosujemy cze-
sto saletre potasowa. Powyzej te] temperatury na-
stepuje wrzenie, silne parowanie i rozklad saletry.

- Saletrzanki moga byé uzywane do odpuszcza-
nia i do napuszczania na kolor.
padku zjawiskiem gléwnem jest zmiana struktury,
w drugim zabarwienie powierzchni. W celu lepsze-
go i réwnomierniejszego napuszczania dodaje sie
niekiedy do saletrzanki

wego KMn O,.
Napuszczaé mozna na wszystkie barwy nalotowe
powstajagce na stali — najczesciej napuszcza sie

na z6lto — 225° i na niebiesko — 290°.

Jezeli temperature saletrzanki podniesiemy do
400 — 450° to otrzymujemy nalot czarno-niebieski
o szarawym odcieniu podobny zupelnie do koloru
jaki otrzymuje sie przez czernienie droga rdzewie-
nia. Trwalo$¢ tego nalotu jest oczywiscie mniejsza —
sposéb ten jest jednak bardzo tani, szybki i latwy,

Przedmioty do napuszczania na kolor musza

byé odpowiednio oczyszczone i odtluszczone, po-.

zatem w kapieli nie powinny sie stykaé ze soba
w sposéb niedopuszczajgcy soli, poniewaz otrzymu-
jemy wéwczas plamy o innym kolorze.

Do topienia saletrzanki uzywa sie tygléw lub
wanien zelaznych lub zeliwnych. W ostatnich cza-
sach niektére firmy dostarczaja ze wzgledu na
ogniotrwalo$é wanien ze stali chromoniklowych.

Topié saletrzanki w tyglach szamotowych nie
mozna ze wzgledu na szkodliwe oddzialywanie na
materjal tygla — z tego réwniez powodu trzeba
unikaé stykania sie stopionej soli z wymurowaniem
pieca.

Przy plecach elektrycznych nalezy uwazaé, aby
s6l nie dostawala sie na zwoje grzejne, poniewaz
daje to krétkie zwarcia i przepalenie uzwojenia
lub tez zwiera uzwojenia z oslong metalowa pieca
skutkiem czego oslona jest pod pradem.

Co sie tyczy - pomiaru temperatury to bardzo
wazng rzecza jest, przy stosowaniu centralek piro-
metrycznych, szczelne zamkniecie termoelementu
w rurze oslonowej (zaszwejsowywaé koniec rury,
a nie zakrecaé tylko na korek). W przeciwnym

razie sél dostaje sie ‘do termoelementu, ‘a ponie-.

waz, jak wiadomo stopiona sél jest przewodnikiem
pradu, otrzymujemy droge: sél stopiona—wanna —
metalowa oslong pieca, rury gazowe zwarcie mie-
~-dzy poszczegélnemi elementami oraz, byé moze,
" dodatkowe sily termoelektryczne, a w rezultacie
najzupelniej nieoczekiwane zaburzenia we wskaza-
. niach ‘galwanometru.

Kagpiele do grzania przed ‘hartowaniem. W so-
lach do hartowania mamy wieksza rozmaitosé: za-
‘sadniczo mozna uzywaé weglanéw, chlorkéw i.cjan-
- kéw. Weglany Na, CO,; i K, CO; sa najmniej stoso-
wane poniewaz rozkladaja sie przy temp. w 850°
Pozosta]q wiec chlorki NaCl, KCl, BaCl, i C]ankl

Na CN i KCN.
' Temperatura topliwosci czystych chlorkow wy-

Na Cl—810°; KCI—T790°; Ba Cl,—900°.

W pierwszym wy-

‘nadmanganianu potaso- -

Podobnie jak przy saletrzankach stosujac -mie-
szaniny tych soli otrzymujemy obnizenie tempera-~
tury topienia. Najnizsza temperature ~ 635° daje
mieszanina 22% NaCl + 78% Ba Cl,.

W praktyce stosujemy zazwyczaj

95% NaCl + 15% BaCl, — ~ 650°
40% Na Cl -+ 60% Ba Cl, — ~ 700°.

Mieszanin tych mozna uzywaé az do 1000° a wiec
mamy zakres temperatur wystarczajgcy do grzania
przed hartowaniem = wszystkich stali = weglistych
i stopowych za nielicznemi wyjatkami (stale szybko-
tnace). Dla tych ostatnich stosujemy czysty Ba Cl2,
ktéry mozna grzaé az do temp. 1300°C.

Oprécz powyzszych mieszanin spotkaé mozemy
w podrecznikach cale szeregi rozmaitych recept
mniej lub wiecej skomplikowanych; spotykamy tam
sole jak Ca Cl,, Sr,Cl, Li; NOs, kwas borny i t. d.
O wszystkich nich mozna powiedzieé, ze nie po-
siadaja one jednych specjalnych zalet, natomiast
sa znacznie drozsze i klopotliwsze do topienia, niz
wyzej wymienione.

Do zalet kapieli chlorkowych mozna zaliczyé:
a) mozno$é osiagniecia wysokiej temperatury (Ba CI
do 1800°), b) nie oddzialywanie na cegle ognio-
trwala, dzieki czemu chlorki mozna stosowac - nie-
tylko w- tyglach stalowych czy zeliwnych, ale réw-
niez i w piecach elektrodowych gdzie jak np. przy
pradzie tréjfazowym-3 Sciany kotliny stanowia elek-
trody zelazne, a 3 cegla’ ogniotrwala. (Uszczelnia
piec sama s6l, ktéra wypelnia szpary 'w wymuro-
waniu krzepnac stopniowo), c) niska cene.

Jednoczesnie chlorki posiadaja - szereg wad,
z ktérych najgléwniejsze sa: a) do$é silne parowa-
nie, b) nagryzanie powierzchni wskutek czego otrzy-
mujemy powierzchnie niezbyt czysta i zmatowana,
c) odweglanie powierzchni, co daje sig szczegélnie
silnie obserwowaé przy hartowaniu w wyzszych
temperaturach. Te dwa ostatnie punkty stanow1q .
najstabsza strone chlorkéw.

Nagryzame powierzchni jest spowodowane obec-
noécig siarczanéw; pozatem para . wodna plomie-
nia dziala na pary chlorkéw i wytwarza kwas solny,
dzialajgcy na pow1erzchme metaliczne. -

Dla usuniecia siarczanéw dodaje sie do kapieli
okolo 7,5% wagowo wiéréw zeliwnych, pomimo to
jednak powierzchnia zwlaszcza gdy hartujemy w oli-
wie wychodzi zmatowana i mniej lub wiecej. za-
nieczyszczong. Co sie tyczy odweglania, to zostalo
stwierdzone, ze'zjawisko to zachodzi w zaleznodci
od temperatury kapieli i czasu trzymania.

O stopniu odweglania moga $wiadczyé badania
Portevin. W wannie z chlorku potasu na prébce

0 20 mm o zawartoéci 0,9%C nastapilo po uplywie

5 godz. przy 1000°C odweglame na grubosc 0,84 mm
do zawarto$ci kraricowej 0,2% C.

Dodawanie do wanny zelazoclanku okaZU]e sie
prawie bezcelowe, jak wykazujg ponizsze cyfry. -

Kapiel KCI 4 10% K, Fe(CN,;) — prébka o za-
wartosci 0,94 C w ciagu 5 godzin przy temperatu-
rze 1000° odweghla sie na grubodé 0,65 mm do
granicznej zawartosci 0,25% C. Jednoczesnie w tej

‘samej kapieli czyste zelazo naweglilo sie do za-

wartoéci 0,3% C na grubo$é ~ 0,45 mm.
Mamy tu wiec do czynienia jak wnioskuje Por-

" tevin, z pewnym stanem réwnowagi naweglania

miedzy wanng i przedmiotami.
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Stad wnioski dla praktyki, ze przy stosowaniu
wanien chlorkowych nalezy, o ile moznosci, zredu-
kowaé temperature i czas nagrzewania, aby unik-~
naé odweglama powierzchniowego, ktére specjalnie
daje si¢ we znaki przy hartowaniu stali szybko-
tnacych.

Cjanki. Przeciwnie, anizeli chlorki zachowuija
sie cjanki. Stosuje sie albo KCN, albo NaCN.
Temperatura topliwosci obu 560° C. Oba te zwiazki,
a zwlaszcza KCN nalezg do jednych z najsilniej-
szych trucizn i przy operowaniu niemi nalezy za-
chowaé odpowiednie $rodki ostroznosci.

Nalezeé¢ tu bedzie przedewszystklem pouczenie
robotnikéw o grozacem im niebezpieczenstwie, my-~
cie rgk przed jedzeniem, urzadzenie dobrych wy-
ciggéw, oddzielenie pomieszczenia, gdzie mieszcza
sie wanny. oraz zakaz wstepu do tego dziatu innym
pracownikom. Przy zachowaniu tych $rodkéw otroz-
nosci mozna bez zadnych obaw prowadzié prace.
Topienie cjankéw musi sie odbywaé wylacznie
w tyglach zelaznych, zeliwnych lub lanych czy pra-
sowanych stalowych, nigdy w szamotowych, po-
niewaz cjanki oddzialywuja niszczaca na cegle
ogmotrwalq Z tego powodu nie mozna np. topié
cjankéw w piecach elektrodowych.

Znam -wypadki- topienia cjankéw w tygielku ze-
laznym, wstawianym celem -nagrzania do piono-
wego oporowego pieca Burfielda; w krétkim cza-
sie szamotowa rura stanowigca piec zostala uszko-
dzona dzialaniem pary w tym stopniu, ze przestala
nadawaé sie do dalszego uzytku.

Na]wazme)szg wreszcie wada C]ankow jestznaczna
cena i to, ze ani NaCN ani KCN dotychczas
w kraju nie wyrabiano.

Na rynku mozna dostaé- preparat pod nazwa
wDurferrytu”.

Jest to prawie czyste Na CN — analiza wykazuje:

CN ...

‘Na ... 47,0% 49,5%
CO; ... 26% S C ... ~07%
chlorku . ~ 0,3% siarczki. ~ 0,2%

Domieszki innych skladnikéw poza NaCN sa
nieistotne i dadza sie wytlomaczyé raczej jako za-
nieczyszczenie.

Wszystkie wyzej wyszczegélnione wady niknqb
jakie wykazuja

jednak wobec ogromnych zalet,
cjanki w praktyce hartowmcze}

" Przedewszystkiem wiec kapiele te nie tylko nie
powoduja odweglania, ale odwrotnie same dzialaja
naweglajgco i w tym charakterze byly dotychas
uzywane w przemysle. Wlasciwie mamy 2 zjawiska
jednoczesnie—naweglanie i naazotowywame Swiad-
cza o tem struktura mikroskopowa i twardo$é na-
cementowanych i niehartowanych przedmiotéw wy-
noszaca ~ 400°Br. (jak wiadomo charakterystyczna
cechg stali naazotowywanych jest wysoka twardosé
bez uprzedniego hartowania).

Wg. Rapatza grubosé cementaC)l wyn051 przy
temperaturze 850°.
Czas
cementowania }godz. 0,5 2,0 4,0
Grubogé ’
warstwy } mm. | ~02 | ~05| ~06"

Préby robione przezemnie daly nastepujace wyniki:

Czas trzymania. . 10" | 20" | 30" | 40

Warstwa calk.az do 0 3/7 C 0,08 | 0,14 | 0,17 | 0,21

Warstwa azotkéw . 0,02 | 0,03 | 0,04
(biala na szlifie)

Warstwa perlityczna . 0,03 0,08 10,11 | 0,11

Materjal do prébek zawieral ~ 0,15% C tempe-
ratura kapieli 850°C.

Z powyzszych danych mozna wnioskowaé, ze
cienkie warstwy otrzymuje sie w krétszym czasie,
niz przy innych metodach, grubsze w ogélnosci—nie.

Optymalna temperatura cementacji wynosi ~850°,
a wiec jest posrednig miedzy optymalnag tempera-
turg azotowania ~ 600° i naweglania ~ 950°. Pod-
wyzszenie temperatury nie zwieksza grubosci war-
stwy cementowanej, poniewaz azot przy przekro-
czeniu pewnej temperatury nietylko nie przedyfun-
dowuje w wiekszej ilosci, ale przez rozklad azot-
kéw znowu znika, a mozliwe ze tworzenie CN od-
cigga wegiel.

Charakterystyczne jest réwniez zjawisko, ze za-
warto$é w zewnetrznej warstwie wegla nawet przy
podniesieniu temperatury do 950° nie przekracza
0,8 — 0,9% C.

Otrzymane nacementowane warstwy sa fatwo
hartowne i odpowiadaja wymaganiom stawianym
przy normalnem cementowaniu.

Proces ten oplaca sie wobec znacznej. ceny

" kagpieli przy cementowaniu drobnych czesci maso-

wej produkciji.

Specjalnie korzystnie przedstawia sie grzanie
w._cjankach celem hartowania. Czas grzania zalez-
nie od wielkosci przedmiotu wynosi 5 — 25 min.
(mowa oczywiscie o przedmiotach drobnych i ére-
dniej wielkosci).

Da to nam warstwe nacementowana << 0,01 mm,
a wiec wielkoéé absolutnie nie majgca wplywu na
wytrzymalo$é - przedmiotu.

Przy stalach wyzej weglistych nacementowanie

wogéle zauwazyé sie nie daje.

Otrzymana cienka warstwa przylega écidle i nie
luszczy sie, powierzchnie nawet przy hartowaniu
w oleju otrzymuje sie b. czysta o srebrzystym po-
tysku i bez &ladu zendry.

Przedmiot w ten sposéb hartowany nie wymaga
absolutnie zadnego oczyszczania — wystarczy go
po hartowaniu wygotowaé. z resztek soli, ktéra za-
krzepta w zalamaniach i otworach.

Osiagamy. wiec ta droga to o co nam' gléwnie
chodzi przy stosowaniu kapieli solnych, a wiec czy-
sta powierzchnie i brak zendry, unikamy czyszcze-
nia  recznego, a co za tem.idzie, zmiany wymiaréw
i duzych kosztéw.

Z tych wszystkich wzgledéw spos6b hartowania
w cjankach zasluguje na jaknajwieksze rozpowszech-

" nianie.

Wreszcie nalezy nadmienié, ze dalsze. wykon-
czanie przedmiotéw hartowanych tg metoda, a wiec
napuszczanie na kolor, czernienie i t. d. nie napo-
tyka zadnych trudnosci.
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OBROBKA METALL.

Zginanie blachy zapomocg matrycy i rolek.

Przy zginaniu blachy musimy mie¢ na uwadze
dwa bardzo wazne czynniki, mianowicie sprezystosé
metalu i zuzywanie sie matrycy. Sprezystosé me-
talu sprawia czesto wiele trudnosci przy zginaniu
na zimno zapomocg matryc.

Jesli chcemy np. zgig¢ kawatek blachy pod pro-
stym katem, to musimy zginac jg tak, by kat wew-
netrzny byt mniejszy o kilka stopni od kata pros-
tego, liczac na to, ze po ustaniu nacisku blacha
wskutek swej sprezystosci odchyli sie z powrotem,
dajagc zadany kat.

Co sie tyczy zuzycia matrycy, to odpowiednia
jej konstrukcja moze w znacznym stopniu to zuzy-
cie zmniejszy¢.

Rozpatrzmy dla przyktadu zginanie kawatka bla-
chy zapomocg matrycy, przedstawionej na zatgczo-
nym rysunku. Jesliby ta matryca wykonana byta
poprostu w ksztalcie prostokgtnego otworu, to pod-
czas nacisku stempla na blache celem jej wtio-
czenia w ten otwor caty nacisk poczatkowo prze-
nosityby boczne krawedzie matrycy, zuzywajgc sie
oczywiscie przez to bardzo szybko. W celu wiec
unikniecia szybkiego zuzywania sie tych krawedzi,
wyjeto w tern miejscu matrycy materjat i umiesz-
czono tam rolki z hartowanej stali.

Dzieki temu nacisk przenoszony jest nie przez
nieruchome krawedzie matrycy, a przez te rolki.
Stwierdzono, ze matryca z rolkami moze stuzyé
w czasie czterokrotnie wiekszym niz matryca bez
nich, pozatem matryca z rolkami ma jeszcze i te
zalete, ze w razie zuzycia sie rolek tatwo jest je
wymieni¢ na nowe, podczas gdy po zuzyciu sie
krawedzi trzeba wymieni¢ catlg matryce.

POMIARY WARSZTATOWE.
Mikro - Indykator.

Firma Société Genevoise wprowadzita na ry-
nek nowy typ rpikro-indykatora, ktéry moze stuzy¢

do najrozmaitszego rodzaju pomiaréw. Dziatanie
tego przyrzadu pomiarowego, przedstawionego na
rys. 1 polega na pomiarze rdznic, to znaczy, ze
ustawia sie strzatke na zadany wymiar, a odczy-
tuje odchylenie jej spowodowane wymiarem rze-
czywistym. Instrument ten posiada skale od 0,0001"
do 0,0005" z gwarancjg, ze wskazania jego sg bez
btedu.

Na tarczy umieszczone sg dwie strzatki, zapo-
mocg ktorych nastawia sie granice dopuszczalnych
odchylen. W ten spos6b tak ditugo jak wskazéwka
znajduje sie miedzy temi strzatkami, obserwator
nie potrzebuje robi¢ doktadnych odczytéw i dany
wymiar moze by¢ przyjety.

Rys. 1. Mikro-Indykator.

Aby ustrzec strzatlki od przesuniecia przez ko-
go$ niepowotanego, ustalajgce je Sruby umieszczo-
ne sg réwniez na tarczy pod szkiem. Oczywiscie
szkto to moze by¢ zdjete razem z rama, w ktorej
spoczywa, po odkreceniu odpowiednich $rub.

Charakterystyczng cechg tego instrumentu, wy-
rézniajaca go od innych mu podobnych, jest spe-
cjalne ustawienie ostrzy, ktére powoduja odchyle-
nie sie wskazowki.

W innych przyrzadach pomiarowych tego ro-
dzaju przesuwanie wskazéwki polega na tern, ze
ci$nienie z czujnika przenosi sie bezposrednio na
ostrze dolne, a za posrednictwem tego ostatniego
na goérne, wobec czego kazde z nich poddane jest
catkowicie naciskowi.

Na rys. 2 przedstawiony jest ten nowy mikro-
indykator w przekroju; wida¢ tu dobrze zasade
jego dziatania.

Giowng zaletg tego nowego przyrzadu jest jego
niezuzywalnos¢ i doktadnos¢ pomiaréw. Byly ro-
bione proby, polegajace na tern, ze podnoszono
i opuszczano Czujnik zapomocg watlu napedzanego
elektrycznie. Po 50000 takich przesunigciach czuj-
nika stwierdzono, ze dokladnos¢ pomiaréw nie
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przekracza o 1% dopuszczalnych granic. Po 100000
przesunieé wiekszego zuzycia nie zauwazono. Po
200000 przesunieé zniszczenie mechanizmu bylo
tak male, ze nie mozna go bylo zmierzyé w zaden
spos6b. Wynik ten zawdzigcza sie wlasnie odpo-
wiedniemu ustawieniu wyzej wspomnianych ostrzy.

Rozpatrujagc budowe tego przyrzadu nalezy za-
uwazyé, ze wskazéwka nie otrzymuje ruchu bez-
posrednio od nacisku przedmiotu na czujnik, a za
posrednictwem sprezyny. Sworzer czujnika, na-
ciskany przez mierzony przedmiot, wywiera cidnie-
nie na sprezyne, ta za$ dopiero dziala sila juz
mniejszg na wskazéwke, powodujac jej przesu-
wanie sie.

Na rys. 3 przedstawiony jest rzut aksyonome-
tryczny tego mikro-indykatora. :

Ostrze dolne, nieruchome (lit. A rys. i 3)
stuzy jedynie jako miejsce .oparcia dla plytkl B.

(Na rys. 3 czeéci nieruchome oznaczone sg linjami

przerywanemi, ruchome — linjami ciaglemi). Na od-
powiednim wycieciu w plytce B opiera sie ostrze C.

Opisany wyzej przyrzad pomiarowy moze posia-
daé trzy skale. Jedna z nich posiada podziatke co
0,0001", przyczem odczyty skali sa zrobione w sto-~
sunku 500 do 1, druga posiada podzialke co 0,0002"
z takim samym powigkszeniem odczytéw i wresz-
cie trzecia o podzialce co 0,0005" przyczem od-
czyty skali sa zrobione w stosunku 150 do. 1.

Przyrzady -te posiadajg réwniez skale o podzial-
kach milimetrowych odpowiadajgcych mniej wiecej
wyzej podanym podziatkom calowym.

Waga calego przyrzadu wynosi okolo 630 graméw.

OBRABIARKI.

Obrabiarki z punktu widzenia ich uzytecznosci.

[stnieje tak wielka iloé¢ réznorodnych obrabia-
rek, ze trudno jest orzec, ktére z nich sa lepsze.
(Gdy jednak poszczegdlny warsztat mechaniczny po-
stada pewna ilo§¢ tych maszyn, to w kazdym po-

~ szczeg6lnym wypadku obrébki jakiegos przed-

Fig. 2

miotu moZna zawsze uzyé te z podréd
istniejacych obrabiarek, na ktérych obrébka
wyniesie najtaniej. W obecnym czasie dzieki
rozwojowi odlewnictwa, kowalstwa, walcow-
e nictwa i t.'p. wiele operacyj nie wykonywa
sie na obrabiarkach. Wiadomo np. ze przy
pewnych metodach odlewniczych otrzymuje
sie¢ odlewy wykonane bardzo dokfadnie tak,
ze obrébka ich nietylko zgrubsza, ale i wykon~
czajgca jest zbyteczna.

Przy wszelkiej produkcji nalezy dazy¢ do
tego, aby wyroby byly dobre oraz, aby
wykonanie ich bylo szybkie i tanie. Wybér
odpowiednich obrabiarek ma wielkie pod
tym wzgledem  znaczenie. Nie wystarczy
jednak posiada¢ dobre maszyny, nalezy
jeszcze dobrze zorganizowaé calg prace.

Doswiadczenie uczy, ze czesto bardzo
otrzymuje sie lepsze wyniki przy dobrej
organizacji pracy i zlych maszynach. -

Rys. 2.
PPZekl‘O] Mlkl’O Indykatora.

Gérny komec tego ostrza przymocowany jest do
ramy D, ktéra opiera sig, na sworzniu E cw]mka
Ruchoma plytka B jest utrzymywana w réwnowa-
dze pomiedzy ostrzami A4 i C zapomoca slabej
sprezyny F, ktéra przenosi ruch na wskazéwke.
Wskazéwka jest w polozeniu zerowem. Gdy na-
ciéniemy na czujnik to przesuniecie si¢ pionowego
sworznia' podnosi- gérne ostrze C, wskutek czego
plytka B pod dzialaniem spezyny pochyla sie po-
ruszajgc tem samem wskazéwke. Przy tem urza-
dzéniu nawet silne uderzenie pionowe w sworzen
nie powoduje szarpniecia i nie psuje mechanizmu.

Gdy plytka B bedzie sie¢ poruszala pod dziala--
az wskazéwka osiagnie
‘granice przesuwania sig, to dalszy nacisk na czuj-

niem ruchu ramy dotad,

nik spowodU]e jedynie podniesienie sie gérnego
ostrza, za$ plytka B pozostanie juz w dalszym
ciagu wolna od wszelkich naciskéw. »

Na koniec sworznia naklada sie kowadelko, kt6-
rego powierzchnia stykajgca ~sie” z powierzchnig

mierzonego przedmiotu, moze mieé ksztalt dowolny.

Rys. 3. Rzut aksyonometr;yczny
MikroPIndykatora’.

‘wykorzystaé, uzywajac ich np.

Rozwd6j obrabiarek poszed! dwiema dro-
gami, mianowicie w kierunku coraz wiekszej
automatyzacji oraz w kierunku specjalizaciji.
Pozatem' istnieje dagzno$é w kierunku jak
najprostszych i jaknajtariszych konstrukcyj.

Praktyka wykazala, ze lepiej jest mieé gorsze
maszyny ale. dobrze zorganizowana prace na nich,
umieé je odpowiednio wykorzysta¢. Czesto zdarza

‘sig, ze dany warsztat posiada nowoczesne obra-

biarki np. jakie$ pélautomaty, lecz nie potrafi ich
tylko do toczenia.
- W takim wypadku- maszyna, pomimo ze jest no-
woczednie zbudowana nie bedzie ekonomiczna,
tembardziej jesli wziaé pod uwage, ze obrabiarka
taka bedzie droga, a temsamem wymagaé bedzie
duzych stosunkowo sum-na amortyzacje.

‘Uzywajac maszyn prostych, a zatem tanich, mo-
zna osiggnaé bardzo dobre wyniki jednakze, trzeba

aby rzemie$lnicy pesiadali-duzo 1ntellgencu i wpra-

wy. Warsztat posiadajgcy proste i tanie obrabiarki

jest najlatwiejszy do administrowania.

Obrabiarki specjalne nie zawsze sie oplacajg,
gdyz pomimo, ze posiadaja nadzwyczaj duzg wy-
dajnos¢, jednakze duzy procent czasu zwykle stoja
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bezuzytecznie, a to wlasnie z powodu swego przy-
stosowania do specjalnych operacyj.

Jesli taka, wybitnie spec;alna obrabiarka moze
wykonywaé¢ dwie operacje np. toczenie zgruba
i wykonczanie, to zwykle do obu tych operacyj
potrzebne sg inne narzedzia. Toczymy wiec odrazu
wiekszg ilosé danych przedmiotéw zgruba, a potem
dopiero biorgc je znowu po jednemu wykonczamy.
Wada tego jest to, ze przedmioty te muszg czekad
na te druga operacje. Wada tego jest jeszcze i to,
ze trzeba dany przedmiot zakladaé poraz drugi na

6,0
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Rys. 1. Widelki.

maszyne, wskutek czego moze sie zdarzyé, ze po-
wtérne toczenie nie bedzie wspélosiowe z pierw-
szem i trzeba bedzie albo poprawiaé albo nawet
dany przedmiot wyrzucié¢ jako zepsuty.

Przez zastapienie w takim wypadku maszyny
specjalnej wieksza iloscia maszyn prostych, zwiek-
sza sie coprawda koszta obrébki, ale unika-popra-
wek, lub psucia wykonywanych przedmiotéw.

Jesli chodzi o automaty do obrébki z preta, to
maszyny te sa odpowiednie tylko w wypadku, gdy
produkuje sie jakie§ przedmioty masowo i pozatem,
gdy tych maszyn jest wieksza iloéé. Ten ostatni
warunek jest bardzo wazny, gdyz wtedy jeden ro-
botnik, nawet niewykwalifikowany,. moze obsluzyé
jednoczesnie kilka maszyn. W tym ostatnim wypadku

TABLICA II. Obrobka widetek z

‘razy wiekszy od kosztu wyrobu - na

obrébka na automatach wynosi taniej niz np. na
rewolweréwce, ktéra wymaga wykwalifikowanej
obslugi. :

Tablica | przedstawia koszta obrébki typowego
przedmiotu z preta na réznych obrabiarkach. Jak
widaé z tej tablicy, koszta obrébki przedmiotu ma-
leja wraz ze wzrostem ruchéw wlasnych danej ma-
szyny, natomiast koszta biegu oczywiscie rosna.

Jesli por6wnamy np. jedynie koszt wykonania
danego przedmiotu na automacie z'kosztem utrzy-
mania- tej maszyny, przypadajgcym na ten przed-
miot to znajdziemy, ze ten ostatni koszt jest czte-
rokrotnie wiekszy od pierwszego. Jesli teraz po-
réwnamy calkowity koszt wyrobu danego przedmiotu
na zwyklej tokarce i na automacie to przekonamy
sie, ze calkowity koszt wyrobu na tokarce jest trzy
automacie.
Trzeba przytem zauwazyé, ze wydajnosé automatu
jest osiem razy wieksza od wydajnosci zwyklej to-
karki.

Jednakze, aby wyréb na automacie oplacatl sie,
musi byé pewna minimalna ilo§¢ danych przedmio-
téw. Przy malej ilosci przedmiotéw obrébka ich na
zwyklej tokarce wyniesie taniej, niz na automacie.
Bioragc pod uwage typowy przedmiot, o. ktérym
mowa w tablicy I, mozemy stwierdzié, ze gdy mamy
ich wykonaé np. 658 sztuk tygodmowo to wykona-
nie jednej sztuki na automacie wyniesie okolo 75
drozej, niz na. tokarce. Z tablicy I bowiem widag,
ze podczas, gdy tokarka na obrébke tych 658 sztuk
zuzyje tydzien czasu, to automat zuzyje zaledwie
28Y% tego czasu.

Jesli teraz poréwnaé koszt obrébki na rewol-

“weréwce typu ,Capstan” i na automacie typu B& S,

to okaze sie, ze obrébka jednego przedmiotu na
rewolweréwce wynosi 0,5 jednostek monetarnych,
za$ obrébka tegoz przedmiotu na wyzej wspomnia-
nym automacie wyniesie 0,47 j. m. Przytem wy-~
dajnosé rewolweréwki wynosi 1536 szt., za$ auto-
matu 2070 szt. tygodniowo. Jesli wiec potrzeba
tylko 658 szt. tygodniowo, to koszta obrébki na

rewolweréwce beda mniejsze, niz na tym automacie.

bronzu manganowego.

& . . > . >
E T M Koszt . ) © E» ' Koszt g E-
g STARA METODA roboty TYP MASZYNY 8 é NOWA METODA - | 15ty TYP MASZYNY 38 é
8 !
1| Wiercenie i rozwier- | 0,643 | Herbert Capstan Ne 4 | 72000 | Wiercenie i rozwier- {0,154 | Pozioma wiertarka 43200
canie otworu o Sred- . canie otworu o $red- ) :
nicy 15 mm . nicy 15 mm :
2 | Frezowanie bokéw |0,472 | Kempsmith Horizon- | 48000| Frezowanie bokéw |0,120 | Specjalna pozioma 16800
| widetek ; tal Miller- widelek frezarka
3 | Wytaczanie widelek |0,736 | Herbert Capstan Ne4 | 72000 | Frezowanie widelek | 0,103 | Specjalna pozioma | 16800
o : ) frezarka
4 | Frezowanie 0,174 | Pozioma frezarka 48000 | Frezowanie 0,060 | Pozioma frezarka 16800
- Garvin’a ,
5| Frezowanie rowka 0,261 | Pozioma frezarka — Frezowanie rowka 0,051 | Pozioma frezarka 16800
: Garvin'a )
6 | Wiercenie i rozwier- | 0,261 | Wiertarka 72000 | Frezowanie i roz- 0,154 | Wiertarka Holroyd | 16800
canie ofworu do wiercanie otworu .
- sprezyny sprezyny
7 | Reczne rozwiercanie | 0,230 | Stét roboczy — Reczne rozwiercanie | 0,230 | Sté! roboczy —
otworu : otworu '
Koszt wyrobu 2,777 | Koszt maszyny 247200 | Koszt wyrobu 0,872 | Koszt maszyny 127200 ||
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Niektére wytwérnie obrabiarek zasypuja wprost
warsztaty mechaniczne reklamami, starajgc sie
przekonaé, ze jedynym sposobem zmniejszenia ko-
sztéw produkcji jest zmiana obrabiarek posiada-
nych na obrabiarki najnowszych typéw. Nalezy
stwierdzié, ze wogdle tak nie jest. Zmiana maszyny
starszej konstrukcji na nowag nie zawsze powoduje
obnizenie kosztéw produkcji, uzaleznione to jest
jeszcze od wielu innych czynnikéw. Ta sama ma-
szyna w jednym wypadku moze okazaé sie ekono-
miczna, w innych za$ warunkach praca na niej,
 choé¢by ta maszyna byla najbardziej nowoczesnej kon-
strukcji, okaze sie drozsza, niz na maszynie starej.

Caly zakres pracy na obrabiarkach mozna po-

dzieli¢ na dwa rodzaje. Do jednego rodzaju mozna -

zaliczyé obrébke precyzyjng, do drugiej prace po-
-zostala. Obrébka precyzyjna wymaga oczywiécie
bardzo dobrych i niekiedy skomplikowanych ma-
szyn. Do pozostalych robé6t zwykle proste obra-
biarki, jesli chodzi o dokladno$é, w zupetnodci wy-
starczajg. Duza ilo$¢ posuwéw i szybkodci u tych
- maszyn bylaby zupelnie niepotrzebna. Jednakze
zdolnodé danej maszyny do wykohczenia roboty ma
bardzo wielkie znaczenie.

Bardzo wiele .obrabiarek, bedacych w handluy,
posiada duzo brakéw. Zbyt czesto kosztem obni-
zenia ceny wypuszcza sie na rynek maszyny, ktére
nie odpowiadaja calkowicie wymaganym warunkom.

Prace nad rozwojem prostych typéw obrabiarek
byly zupelnie zaniedbane. Wytwérnie tych maszyn
zadawalmaly sie konstrukcjami malo obmys$lanemi
i przestarzalemi nie starajac sie wcale o ich ulep-
szenie. Jako typowy przyklad takiej obrabiarki mo-
zna uwazaé tokarke ,Jesse®.

Tablica Il daje poréwnanie kosztéw obréki
przedmiotu typowego, przedstawwnego na rys 1,
na- obrabiarkach starego typu i na obrabiarkach
nowoczesnych.

Koszty uwidocznione w tabeli podane sa w pew-
nych jednostkach monetarnych, nie chodzi
bowiem w danym wypadku o liczhy bezwgle;dne,
lecz o poréwnawcze.

Jak z tej tabeli ‘widaé, przez uzycie nowych
maszyn zyskuje sie na obrébce jednej sztuki 1,9
jedn. monet. Liczac produkcje tygodniowa na
1600 sztuk zyskujemy w ten sposéb tygodniowo
3048 j. m. Pozatem koszt maszyn w druglm wy-
padku jest mniejszy o 120,000 jedn. monet.

"Przez bardzo dlugi czas .rozwdj obrablarek
szedl zupelnie w niewlasciwym kierunku. Starano

sie zwiekszaé szybkos$é skrawania i posuw. Nad-~

mierne zwigkszanie tych wielkosci metylko, ze nie
przynosi oszczedno$ci, lecz przeciwnie, powieksza
koszty produkciji. »
~ Jak stwierdzono na podstawie wielu dodwiad-
czen, czas trwania uzytecznos$ci narzedzia jest od-
wrotnie proporcjonalny do kwadratu lub, zaleznie
od maszyny, do szescianu szybkosci skrawania.
A zatem przy bardzo duzych szybkodciach narze-
dzia zuzywa sie bardzo predko, co pociaga za soba
strate czasu potrzebnego na doprowadzenie tego
narzedzia do stanu zdatnego do dalszego uzytku.
W wiekszodci wypadkéw ta strata czasu na
szlifowanie i zakladanie narzedzi nie moze byé po-
kryta zyskiem, osiggnietym wskutek zwiekszenia
~szybkosci. v

nam.

Im wieksza maszyna posiada szybkosé¢, tem wiek-
sze réwniez bedzie posiadala drgania. Drgania
przyczyniaja sie gléwnie do szybkiego stepienia na-
rzedzia. -Chcac wiec temu zapobiedz nalezaloby
zar6wno wrzeciona jak i suporty wykonywaé ma-
sywniejsze, sztywniejsze. Jednakze to sie nie oplaca.

Aby mozna bylo zwigkszyé szybko$é maszyny
np. o 209 ponad szybko$é maximalng dla niej, bez
ujemnych wplywéw na trwalo$¢ narzedzi, naleza-
foby zmienié konstrukC]Q maszyny, ktéra wskutek
tego kosztowalaby prawie trzy razy tyle niz po-
przednio.

Dopéki nie bedzie mozna znacznie zmniejszyé
czasu potrzebnégo na zmiane narzedzi, dotad nie

mozna myS$le¢ o dalszem zwiekszaniu szybkosci
skrawania.

[stnieje jeszcze inna bledna droga, po ktérej
poszedl rozwéj obrabiarek. Jest to budowa obra-
biarek wybitnie specjalnych. Zbytnia specjalnosé
maszyn nie zawsze sie oplaca, szczegélniej, gdy
specjalizacja dochodzi do przesady.

Dazyé¢ natomiast nalezy w kierunku zmniejsze-
nia przy obstudze maszyny pracy recznej robotnika,
czyli do automatyzacji maszyn. W tym kierunku
jest jeszcze bardzo wiele do zrobienia.

Rozpatrzmy dla przykladu taki wypadek Wyko-

_nanie jakiej$ operacji na jednej maszynie niech

trwa np. 12 minut, w tem niech obecno$é obslu-
gujacego bedzie potrzebna w przeciagu 3 minut.
Teoretycznie biorac, robotnik moze w takim wy-
padku obstugiwaé )ednoczesme cztery maszyny.

-Niech teraz na innej maszynie o wiekszej szyb-
koéci ta sama praca trwa 9 minut, to. robotnik
moze obslugiwaé jednoczednie tylko trzy maszyny.
Jak z tego. widaé oszczednosm w drugim wypadku'
nie osiggamy zadnej.

Jesli natomiast, zamiast zwiekszaé szybkosé skra—
wania obmzyhbysmy czas obslugi np. do 2 minut,
to tenze robotnik méglby obsluzyé ]eanCZesme
6 maszyn coby zmniejszylo koszta wyrobu o 33Y.

Im wiekszg wydajnosé posiada obrablarka, tem
czas stracony-ma wu;ksze znaczenie.

Czesto sie zdarza, ze biorgc pod uwage wy-
dajnos$¢ np. tygodniowa, przekonamy sig, iz prosta
ale pewna w ruchu obrabiarka da lepsze wyniki,
niz jaka$ inna, bardzo skomplikowana, wymagajgca
obslugi specjalisty, ktéry musi duzo swego drogo
platnego czasu posw1€;cac na ustawianie nozy, pusz-
czanie maszyny w ruch i t. p.

Jak juz bylo wspomniane obrablarkl o duzej

‘wydajnoéci sa zupelnie nieekonomiczne dla malej

produkcji, gdyz wtedy maszyna taka dlugi czas stoi
bezczynnie. .

POWLEKANIE METALI.
Zabezpieczenie i-elaza i stali od rdzewienia.

Jednym ze sposobéw zabezpieczenia stali lub
zelaza od rdzewienia jest pokrywanie powierzchni
tych metali cienka warstwa innych metali, ktére sa
odporne na dzialanie atmosfery. Temi metalami
sg, miedzy innemi miedz, nikiel, cyna, oléw, cynk
i aluminjum.

Zajmiemy sie tutaj w szczegélnosci pokrywaniem
zelaza lub stali cynkiem, czyli cynkowaniem.
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Stwierdzono, ze proces powstawania rdzy na
zelazie lub stali jest przyspieszany przez zetkniecie
tych metali z innemi, z ktéremi tworza obwéd
elektryczny. Obecno$é cieczy ulatwia przechodze~
nie stabego pradu, ktéry powstaje w miejscu styku
metali.

Kierunek tego prqdu jest rzecza bardzo wazna,
gdyz okresla, ktéry z dwéch metali powstajacych
w zetknieciu ulega zniszczeniu.

Jesli w zetknieciu pozostaje zelazo z cynkiem
lub aluminjum to prad jest skierowany ku zelazu,
natomiast przy zetknieciu zelaza z innemi metala-

mi jak cyna, nikiel, of6w lub miedz, kierunek pradu

jest odwrotny t. j.. skierowany od zelaza i przy-
spiesza jego nagryzanie.

Dlatego tez jesli pokrywamy powierzchnie zela-
za lub stali jednym z ostatnio wymienionych czte-
rech metali, to pokrycie to musi by¢ wykonane
bardzo starannie, gdyz jesli w jakim$ miejscu na
pokrytej w ten sposéb powierzchni odtupie sie ka-
walek warstwy pokrywajacego metalu, to w tem
miejscu nagryzanie bedzie rozwijaé sie o wiele
szybciej, niz gdyby powierzchnia ta byla pozba-
wiona powloki zupelnie.

Zupelnie odwrotnie przedstawia .sie sprawa,
gdy jako.warstwe ochronna zastosujemy cynk, lub

alummjum W tym wypadku, gdy nawet w jakim$ .

miejscu nie bedzie warstwy cynku to miejsce be-
dzie oczywiscie rdzewieé, ale proces ten bedzie
odbywal si¢ o wiele wolniej, niz gdyby dokola nie
bylo warstwy ochronne;j. :

Sposobéw pokrywania pow1erzchm zelaza lub
stali cynkiem jest bardzo wiele. Najstarszym z nich
jest pokrywanie na goraco, polegajace na zanurza-
niu danego przedmiotu do wanny z cynkiem.

Jesli chodzi o przedmioty delikatne, takie ktére
przy tym procesie moglyby sie znieksztalci¢ lub
dla ktérych pokrycie tym sposobéem jest niewystar-
czajace, stosuje si¢ inne sposoby cynkowania, jak
galwanizacja na zimno, sherardyzacla, proces Eloc’a
lub sposéb Schoop’a.

Pokrywanie na gorqco.
rozpowszechmony i bywa stosowany przy cynko-
waniu bardzo réznych przedmlotow, jak blachy,
druty, taricuchy, naczynia i t. p.

Pomimo istnienia wielu innych i lepszych spo-
sob6w pokrywanie na gorgco ma wielkie zasto-
sowanie dzieki swej prostocie i malym kosztom.

Aby otrzyma¢  przy pomocy tej metody odpo-
wiednia grubo$é i réwn,omierni_e rozlozong warstwe

cynku, trzeba zwracaé baczna uwage, na pewne, "

bardzo wazne czynniki, ktéremi sa: temperatura

wanny, ksztalt przedmiotu, czas trwania kapieli

oraz stan zanurzonego przedmlotu i
. przygotowawcze.

Nalezy pamietaé, aby wanna, w ktérej zanurza
sie przedmioty, posiadala duze wymiary, gdyz w ten
sposéb latwiej jest przy zanurzaniu przedmlotéw
utrzymac stala temperature kqpleh, a przynajmniej
zmniejszyé jej wahania.

Ponad wanna musi znajdowaé sie wyciag, aby
mialy ktéredy uchodzié gazy i para. Lokal w kté-
rym odbywa sie cynkowanie musi byé dobrze wen-
tylowany oraz musi posiadaé¢ podloge cementowa,
ktéra wskutek tego, ze przy wyjmowaniu i przeno-
szeniu mokrych przedmiotéw z wanny jest zbryzgi-

czynnoéci

* procesu

Sposéb ten jest bardzo -

wana ciagle ciecza, jest w tym wypadku najodpo-
wiedniejsza.

Cynk uzywany do galwanizacji zawiera poczqt-
kowo mniej niz 0,5% zelaza, w czasie procesu za-
warto$¢ zelaza wzrasta i dochodzi od 1 do 4%
i jednoczesnie punkt topliwosci tak zanieczyszczo-
nego cynku podnosi sig i plyn staje sie coraz bar-
dziej ciastowaty. Nalezy pamieta¢, ze podczas
’ cynkowania trzeba czesto zdejmowaé ',
z powierzchni plynu, tworzacy sie tam osad, aby
uchronié zanurzone przedmioty od zanieczyszczenia
tym _osadem, co w  wysokim stopniu .przeszkadza
otrzymaniu dobrych rezultatéw.

‘Podczas ogrzewania naczynia, w ktérym rozpu-
szcza sie cynk, nalezy unikaé bezposredniego dzia-
fania plomienia na $cianki tegoz naczynia, a poza-
tem’ sam cynk w sztabkach trzeba rozlozyé¢ wew-
natrz naczynia na cale] powxerzchm Linja ogniowa
nie powinna sigga¢ powyzej poziomu kapieli.

W czasie odbywania sie procesu cynk laczy sie,
jak to juz bylo wspomniane, z coraz wieksza ilo-
$cig zelaza. Tworzacy sie w ten sposéb stop cynku
z zelazem osiada na dnie naczynia t. j. w miejscu
ktére posiada najwyzsza temperature, wskutek cze-
go tworza sie tlenki zelaza i cynku, ktére niszczg
cala kapiel.

Aby wiec zapobiec wytwarzaniu sie tych szko-

dliwych zwigzkéw nalewa sie do naczynia rozto-

pionego olowiu, ktéry pokrywajac. dno naczynia
tworzy jakgdyby warstwe izolacyjna, chroniac stop
zelazo-cynk przed dzialaniem wysokiej tempera- .
tury.

W celu otrzymania ladniejszych ~powierzchni
przedmiotéw poddanych cynkowaniu, dodaje sie
czasem do kapieli niewielka ilos¢ cyny lub alu-
minjum.

Dodatek cyny pozwala na pokrywame przed-
miotéw ciefiszg warstwa cynku, a zatem przyczynia
sie do oszczednosci.

Czyszczeme przedmiotow przed kqpielq. Przed
zanurzeniem do kapieli wszystkie przedmioty mu-
szg by¢ starannie oczyszczone przy pomocy kwasu -
siarkowego lub fluorowodorowego Na]czq<(,1e] uzy-
‘wa sie kqpleh oczyszcza]qce], skladajacej sig z jed-
nej czesci kwasu siarkowego i szesciu wody. Kapiel
taka nalezy przed zanurzeniem do niej -przedmiotéw
ogrzaé, jak réwniez ogrzaé nalezy zanurzane przed-
mioty. Ogrzewanie tych ostatnich jest konieczne
aby nie obnizaé¢ temperatury kgpieli siarkowej.

Przy tego rodzaju oczyszczaniu zdejmuje sie
z powierzchni przedmiotéw tlenki, piasek, wszelkie

_ zanieczyszczenia oraz niestety i warstewke zelaza.

Wskutek rozpuszczania sie przedmiotéw w roz--
tworze kwasu siarkowego nie naleiy ich w kapieli
tej trzymaé zbyt dlugo :

Po oczyszczemu przedmiotéw w kwasie siarko-
wym nalezy je staranie wyplukaé¢ w cieplej wodzie
‘a nastepnie zanurzyé na krétka chwile do roztworu
skladajgcego sie -z jednej czesci kwasu solnego
i dwéch czesci wody. Ta ostatnia kagpiel usuwa
rdze, ktéra ewentualnie moglaby jeszcze pozostaé.

Czasami kapiel w roztworze kwasu siarkowego
pozostawia na powierzchni przedmiotu przylega]ch
warstwe osadu, ktérego bardzo  trudno jest sie
pozbyé. Jednakze usuniecie tego osadu ]est rzecza
konieczng, gdyz inaczej przedmiot taki nie pokryje
si¢ cynkiem w odpowiedni sposéb,
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Kapiel oczyszczajgca w kwasie fluox;owodorowym
daje lepsze rezultaty niz w kwasie “siarkowym,

lecz kwas fluorowodorowy jest bardziej szkodliwy.

dla zdrowia robotnika.

Do kapieli tego rodzaju uzywa sie roztworu
-skladajacego sie z 1 czesci kwasu fluorowodoro-
wego 1 20 czedci wody.

Przedmioty przeznaczone do oczyszczania nie
zanurza sie¢ w tym wypadku do roztworu, lecz za-
wiesza sie nad wanna i oblewa sie roztworem
mniej wiecej co godzine. Po kilkakrotnym oblaniy,
gdy kwas juz ocieknie, zmywa sie je tak jak i po
kapieli w kwasie siarkowym.

Umieszézanie przedmiotéw w wannie. Powierz-
chnie kapieli cynkowej nalezy pokryé sola amon-
jaku co przeszkadza z jednej strony tworzeniu sie
na tejze powierzchni tlenkéw cynku, a z drugiej,
ulatwia przyleganie cynku do powierzchni zelaza.
Nie nalezy przytem sypaé grubej warstwy tej soli,
lecz co pewien czas po trochu dosypywaé. Two-
rzacy sie, po posypaniu kapieli sola amonjaku, piane,
nalezy usuwaé na bok. Jesli ta piana jest zbyt
rzadka tak, Ze po odsunieciu wraca natychmiast,
pokrywajac cala powierzchnie, doda]e sie kilka
kropll gliceryny, ktéra zggszcza piane i pozwala
na jej odsuwanie.

Temperatura kapieli cynkowej waha sie pomie-
dzy 450 a 500°C, w zaleznosci od przedmiotu
poddanego cynkowaniu. Nizszg temperature stosuje

sie przy cynkowaniu przedmiotéw cienkich gietkich

oraz duzych odlewéw z szarego zelaza.

Kapiel w wannie trwa zaledwie krétka chwile,
poczem przedmiot wyjmuje sie, otrzgsa energicznie
i, jesli pozwalaja na to jego ksztalty, wyciera do
sucha.

Po . wytarciu zanurza sie przedmlot do gorqce]
wody. Zanurzenie do-wody zimnej nie jest wska-
zane, gdyz wtedy powierzchnia przedmiotu traci
polysk i staje sie¢ chropowata.’

Aby otrzymaé na powierzchni desen przypomx—
najacy swym wygladem gwiazdy lub budowe kry-
staliczna, jak to sie czesto spotyka np. na naczy-
niach kuchennych, wystarczy przedmiot po kapieli,
zanim on zdazy ostygnaé, zanurzyé do . goracej
‘wody.

Jesli po kapieli cynkowej pozwollmy przedmlo-
towi powoli- ostygnaé, to powierzchnia jego nie be-
dzie posiadala tego. deseniu;, ale jednoczesénie gru-
bos¢ warstwy - cynku bedzie bardziej jednostajna.

Rodzaj i wyglqd blach cynkowych. Nie wszyst-
kie blachy cynkuja sie jednakowo dobrze. W jed-
nym z amerykanskich zakladéw metalurgicznych
przeprowadzono préby galwanizacji dwéch  rodza-
jéw blach, jednej bardzo dobrego . gatunku, zawie-
rajgcej tytan, drugiej zwyklej z piecéw Martin’a.
Blachy te byly walcowane kilkakrotnie na goraco
i raz przepuszczone przez walce_na zimno. Oczy-
widcie czynno$é ta odbywala sie w identycznych
warunkach dla:-obu rodzajéw blach.

Cynkowanie nastepnie odbywalo sie w ten spo-
séb, ze zanurzano do kapieli arkusze blach obu
rodzaiéw polaczonych w peki, aby zapewnié w ten
sposéb zupelnie identyczne warunki cynkowania.

Powierzchnie blach poddanych cynkowaniu po-
siadaja badZz duze plamy koloru szarometalicznego,
quz tez plamki male, matowo szare, przypomina-
jace budowe ziarnista. Trzeba si¢ staraé aby otrzy-

maé powierzchnie o duzych plamach. Powierzch-
nia o wygladzie ziarnistym oznacza, ze blacha nie
jest odpowiednia.

Wyniki badan metalurga amerykanskiego G. A.
White’a wskazujg, ze wyglad otrzymanej powierzch-
ni cynkowanej blachy zalezy od jej stanu przed
cynkowaniem, w najwiekszej mierze, od obecnosci
tlenkéw, zawartych w tej blasze pecherzykéw gazu.
Clazy te podczas czyszczenia blachy wydobywajg
sie nazewnagtrz, tworzgc na jej powierzchni na-
brzmialosci, ktére nie pozwalajg na powstawanie

_duzych plam blyszczacych.

Aby unikngé tworzenia sie tych nabrzmlalosm,
i otrzymac¢ na powierzchni blachy duze miejsca
o ' szaro-metalicznym polysku, czysci sie blache
przed cynkowaniem zapomocg szmerglu zamiast,
jak przedtem powiedziano, kapieli w kwasach. Na-
brzmiato$ci tworzacych sie na powierzchni blachy
mozna jeszcze uniknaé przez zanurzenie jej w-czy-
stej wodzie przed zanurzeniem do wanny cynkowej.

Doswiadczenia White’a wykazaly, ze gdy zapo-
moca galwanizacji na gorgco otrzymamy zle wyniki,
to wine ponosi tutaj nie metoda cynkowania, lecz
sama blacha. Pozatem dos$wiadczenia te stwier-
dzily, ze obecnosé¢ w stali siarki, fosforu i manganu
nie przeszkadza przy cynkowaniu, natomiast obec-
no$é tlenkéw zelaza jest dla tego procesu nieko-

. rzystna.

KONSTRUKCJE
I OBLICZENIA OGOLNE.

Znajdowanie promienia dowolnego tuku.

W praktyce czesto sie zdarza konieczno$é od-
czytania promienia, jakim zostal zatoczony luk.
Te rzecz mozna wykonaé  szybko i dostatecznie
dokladnie ‘w nastepujgcy sposéb. Przypusémy, ze

AB (rys. 1) jest danym ltukiem, ktérego promienia

Rys: 1.

Znajdowanie promienia dowolnego fuku.

vsz-ukamy Z punktéw lezacych na danym Iuku prze-

prowadzamy trzy kola przecinajgce si¢ nawzajem.
Przez punkty przeciecia sig kazdych dwéch kot
przeprowadzamy linje (CD i EF). Punkt G, w kté-
rym linje te sie przetng, bedzie Zgdanym srodkiem
kola, z ktérégo luk byl zakreslony. Odcinek GH
bedzie promieniem tego kola.
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Ta metoda jest specjalnie dogodna dla tych
wypadkéw, w ktérych mamy do czynienia z bardzo
malym odcinkiem tuku. Jezeli mamy do czynienia
nie z rysunkiem, a z jakim$ przedmiotem, kladziemy
wéwczas dany przedmiot na jaka$ gladks powierz-
chnie np. blache cynkowq i na niej obrysowujemy
luk, ktéry nastepnie mierzymy wyzej podanym spo-
sobem.

Jezeli chodziloby o pomiary dokladme]sze ew.
pomiary przedmiotéw bardzo matlych, nalezy wéw-
czas korzystaé z aparatéw projekcyjnych powiek-
szajagcych wymiary 10 razy. W wypadkach przed-
miotéw duzych przesuwamy sie wéwczas z doklad-
no$cia o jeden znak dziesietny dalej, za$ przy
malych przedmiotach wogéle, pomiar dopiero wéw-
czas staje sie mozliwy.

Osadzanie toziysk kulkowych.

Najczesciej uzywany sposéb osadzenia lozyska
kulkowego na wale polega na doci$nieciu wewne-
trznego pierécienia tozyska zapomocag nakretki —
do kolnierza wytoczonego na wale. Sposéb ten nie
przedstawia zadnych trudnosci, gdy lozysko nalezy

Rys. 1, Osadzenie lozyska kulkowego.

osadzi¢ na koncu walka. Jedli natomiast wal jest
dosé¢ dlugi i fozysko ma byé osadzone daleko od
korica tego walu powyzszy sposéb osadzenia jest
nieodpowiedni, gdyz wymaga gwintowania walka
bardzo czesto na duzej dlugo$ci, co wplywa ujem-
nie na wytrzymalo$é tego ostatniego oraz przyczy-

nia sie czesto do konieczno$ci zmiany calej kon-
strukcji pewnych czesci.
Zalaczony rysunek przedstaw1a bardzo latwy:
i pewny sposéb zamocowania tozyska kulkowego po
$rodku walka, bez potrzeby gwintowania jego. Za-
mocowanie to uskutecznia sie w sposéb nastepujacy:
Wykonywuje sie tuleje z kolnierzem o $rednicy

‘wewnetrznej troche mniejszej niz $rednica walka.

Na zewnetrznej powierzchni tej tulei nacina sig
na odpowiedniej dlugosci gwint, poczem przecina
sie te tuleje na dwie polowy. W wale robi sie odpo-
wiednie wytoczenie, na ktérem umieszcza sie¢ obie
poléwki tulei i po nalozeniu na nig Yozyska dociska
sie¢ jego wewnetrzny pierSciefi do kolnierza tejze
tulei zapomoca nakretki.

Zwezenie walka w miejscu umieszczenia tulei
zapewnia dokladne ustalenie lozyska lecz jedno-
czednie oslabia walek. Aby uniknqé tej wady, mozna
zamiast wytoczema umieszczaé tuleje na walku nie
zwezonym i przymocowaé $rubami.
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nik Spawacza” w opracowaniu inzynieréw J. Biernackiego
i K. Nadolskiego wykladowcéw na kursach spawania i cie-
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Dla poszukujacych pracy 20% ustepstwa.

Adres Redakcji it Administracji: Warszawa, ulica Czackiego Nt 3 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
Telefon Nt 1-47. Redakcja otwarta w'$rody od godz..7 ‘do 8 wieczorem.
Wydawca: Sekcja Warsztatowa Stow. Inz. Mech. Polskich. Redaktor odp. inz. Edmund Oska.

Zaklad Drukarski Jan Ulasiewicz i Syn; Wal'szaw»a Marszatkowska 49, tel. 35-48.



