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Warunki techniczne, metody odbioru i kontroli
produkcji, a przemyst metalurgiczny.

Napisal J. Obrebski.

Tresé:

abycie tego, lub innego materjaly, czy tez wy-

robu gotowego przez osobe prywatng stanowi
czynno$é, pozbawiong wszelkich komplikacji.
Taki prywatny konsument stosuje sie do jakosci

i ceny towaréw rynkowych, zaufanie swe do tej, .

lub innej firmy opiera na renomie, jaka ta firma
posiada, badz tez decydu;e sie na pewne ryzyko
wybierajac nizsza ceneg i dogodniejsze warunki pla-
tnosci. Aczkolwiek przemys! uwzglednia zawsze
wymagania konsumentéw, dostosowuje sie do po-
pytu, czyli jak powiadajg, do rynku, to jednak ini-

cjatywa takiego dostosowania spoczywa w jego -

reku, a poszczegélni nabywcy maja na bieg pro-
dukcji jedynie wplyw posredni; wplyw ten ujawnia
sie jako wzrost, czy tez spadek popytu na dane
materjaly i wyroby.

Gdy jednak nabywca jest nie jednostka, lecz

przedsiebiorstwo, czy instytucja (samorzadowa, lub
rzgdowa) kwestja zmienia sie zasadniczo. Jezeli
chodzi nawet o towary rynkowe, to ich nabycie
rzadko odbywa ' sie na drodze zwyklej wymiany
pieniadza na towar, a najczesciej polaczone jest
z zawarciem umowy, ktéra ma na celu prawne za-
pewnienie wlasciwego wykonama zaméwienia.
Umowa, jako akt prawny, opiera sie zwykle na
t. zwanych warunkach technicznych, czyli opisie
wyczerpujgcym zamawianego towaru. O ile- pry-
watny nabywca ma na widoku jedynie zaspokoje-
nie wlasnych wymagan i moze, bez .zadnej' odpo-
wiedzialnoéci przed kimkolwiek, ponosié ryzyko, to
osoby, reprezentujgce dang - instytucje obarczone
sg odpowiedzialnoécia, czasem bardzo wielks, za
strone- prawna - umowy i wlasciwe ulozenie warun-
kéw technicznych, zapewniajace pozqdanq jakodé
towaru. Czynmk‘odpow1ed21alnoscn prawnej wywo-
luje zrozumiale uczucie obawy i che¢ takiego

obstawienia sie zastrzezeniami i rygorami, ktére

wykluczaloby niepowodzenie, usuwalo wszelkie mo-
zliwosci takiego niepowodzenia i przenosilo maxi-
mum odpowiedzialnosci na dostawce. Srodek ciez-
koéci przenosi sie czestokroé z obszaru techniki do
obszaru prawa. Dostawca, obstawiony $cistemi,
a czestokroé niedo$é $cistemi, wymaganiami od-
czuwa obawe przed stratami, na jakie moze go
narazi¢ niezastosowanie sie (bodaj tylko prawne)
do poszczegblnych ‘wymagan i przeciwstawia sie
ich ujeciu, lub podnosi cene uwzgledniajac ryzyko.
‘Warunki techniczne, ulozone idealnie pod wzgle

Podstawy do ukladania warimkéw technicznych. Warunki techniczne odbioru tworzywa i wyrobéw.
Wymagania odbiorcy a przemysl.

Kontrola produkcji. Wnioski.

dem prawnym moga mieé wiele usterek natury
technicznej, a te usterki wywolujg podwéjna strate
dla konsumenta, albowiem $rubuja cene, nie za-
pewniajagc wlasciwej jakosci. Zle ulozone warunki
techniczne sg czestokroé powodem. znacznych strat
dla Paristwa, gdyz, odstraszajac zbyt ostremi- wy-
maganiami przemys! krajowy wywoluja odplyw za-
méwien zagranice. Przy obecnym zastoju w  prze-
my$le krajowym nalezy unika¢ tego za wszelka
cene. Postaramy sie tez wskazaé na szereg wytycz-
nych, jakiemi kierowaé sie nalezy przy ukladaniu
warunkéw technicznych, przyczem ograniczymy swe

‘rozwazania do omdwienia sprawy w zakresie prze-

mysfu metalurgicznego. ;

Dla systematycznego rozwazania zagadmema
nalezy wprowadzié pewien zasadniczy podzial, a mia-
nowicie: 1) warunki techniczne odbioru materja-
I6w i wyrobéw rynkowych 2) warunki techniczne
odbioru. materjaléw i wyrobow specjalnych.

Dla jaskrawej ilustracji takiego podziatu poda-
jemy jako przyklady dla 1-szej kategorji: gwozdzie,
blacha kotlowa, zelazo profilowe, szyny, rury ze-
liwne i stalowe, prety mosiezne, drut zelazny i t. p.,
za$dla drugiej: bron, amunicja, czesci maszyn-spec- -
jalnych, czesci samochodowe, samolotowe, aparaty
chemiczne, materjaly do wyrobu powyzszych.i t. p.

Operowanie w zakr_esie kategorji- pierwszej na-
lezy podporzadkowaé jej cechom charakterystycz-
nym, a mianowicie nalezy pamietaé, ze materjaly
i wyroby rynkowe sa znormalizowane, aczkolwiek
czesto nie wciagniete do norm obowigzujgcych
i wydanych. Masowa produkcja wyklucza wprowa-
dzanie dowolnych zmian i wymagan. Dobroé to-
waru najlepiej gwarantuje powaga firmy. Tanios¢
zapewniaja: duze zamoéwienie i typowe, proste
préby odbiorcze. ,

Warunkéw technicznych na produkt rynkowy nie
nalezy komplikowaé¢ wyczerpujgcemi opisami i za-
strzezeniami, a tem- bardziej takiemi zastrzezeniami,
ktorych uwzglednienie, lub nieuwzglednienie moze
sie sprawdzié.

Wlasciwy poziom produktéw rynkowych utrzy-
muje sie automatycznie przez wymagania szerokich
mas konsumentéw.

Konkurencja wytwarza stan autokontroli. Czyn-
nik zaufania do firmy odgrywaé tu winien wybitna
role i moze wplynaé raczej dodatnio na jakosé
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towaru, a to dlatego, ze zaufanie obowigzuje, na-
tomiast opracowane. na wielu arkuszach warunki
techniczne zwalniaja od .takiej odpowiedzialnosci,
ktéra ogranicza sie do utrzymania jakosci towaru
w granicach podanych wymagan. Czesto slyszy sie
nawet paradoksalne zdanie, a mianowicie: ,mo-
zemy wykonaé szyny, czy rury dobre, a]bo w/g
warunkéw technicznych”.

Nie oznacza to bynajmniej, aby warunki tech-
niczne byly Zle ulozone, lecz dana wytwdérnia pra-~
cuje na pewnym pozxomle techmcznym, ma zbyt
na swe wyroby i nie czuje sie w moznosci wpro-
wadzenia- zmian do produkc]l przynajmniej jezeli
chodzi o male zaméwienie,

Nie chcemy przez to powiedziec’, aby nalezalo
kupowaé bezkrytycznie produkty rynkowe. Owszem,
wysuwanie nowych wymagan jest naturalnym obja-
wem, lecz powstawanie takich nowych wymagan
lezy w innej plaszczyZnie, bywa zwykle zagadnie-
niem wielkiej miary, omawianem na zjazdach przed-
-stawicieli wytwérni i konsumentéw.

Gdy wypadnie nam operowaé druga kategorjg
mater]alow i wyrobow nie rynkowych sprawa kom-

plikuje si¢ znacznie. Ukladajacy takie warunki tech- -
niczne powinien pamu;tac, ze nie jest on juz jedy- -

nie prawnikiem, lecz ze staje sie poniekad projek-
todawca, dostosowuje do swych wymagan produkcje,
nagina przemys! do siebie, zawadza o zagadnienia
ekonomiczne (boé wszelkie zmiany i nowe poczy-

‘nania kosztujg), wskazuje wytwércom nowe drogi. -

W takich wypadkach strona techniczna wysuwa sig

na pierwszy plan i jej nalezy poswieci¢ najwigcej

uwagi. Aby nalezycie rozpoczaé prace nalezy prze-
dewszystkiem postawié sobie pytanie tego rodzaju:
Czy charakter specjalny zaméwienia jest istotng,
czy tylko pozorna jego cecha? Chodzi mianowicie
o to, czy zamawiany produkt nie jest faktycznie
_produktem rynkowym, ¢zy tylko przeznaczenie jego,

~ lub’ nazwa nadajg mu te odrebno$é. Gdy docho-

dzimy do wniosku ze istnieja cechy wyodrebnia-~
]qce ten produkt staramy sie ujaé je jaknajistotniej,
‘a wiec oddzielamy od cech innych, normalnych.
Naprzyklad zamawiamy stal na kielichy do pocis-
k6w -armatnich i wiemy,  Ze nieszczelno$é kielicha

- powoduje przenikanie gazéw prochowych do wne-

trza pocisku i przedwczesna eksplozje. Podajemy
wiec w warunkach technicznych, ze chodzi nam
o stal normalng, rynkowa, jednak zastrzegamy takie
zlokalizowanie jamy usadowej w bloku, ktére wy-
klucza obecno$é jej, 'w odlanej do walcowania
czeéci bloka, nawet jako rurki wloskowatej, ktorq
uwidacznia -dopiero préba hydrauliczna. Huta orjen-
tuje sie wtedy odrazu, ze chodzi tu nie o wplyw
jamy. usadowej na wytrzymalo lecz o wplyw jej
na szczelno$é. Nie lekcewazy tez zagadnienia i zdaje
sobie sprawe z konieczno$ci takiego wymagania nie
traktujac go jako zbytniej. gorhwoscu uklada]qcego
warunki techniczne.

Opisujac i defm]um(: te Cechy wyodrgbma]qce
nalézy bacznie zwazaé na to, czy sa one cechami
istotnemi. Oto drugi przyklad, ilustrujgcy powyzsza
uwage: Wiadomo, ze réwnomierne przehartowywa-
nie stali uzaleznione jest od réwnomiernego rozkladu
~ pierwiastkéw chemicznych w sklad stali wchodzg-

cych: Najwieksza role ~odgrywa tu wegiel, to tez

w pewnych warunkach techmcznych napotkal autor

. ghk’a”.

zastrzezenie co do ,réwnomiernego rozkladu we-~
Oczywiscie hutnik jest zaskoczony takiem
wymaganiem i pozostawia sprawe lasce losu, gdyz
nie zna sposobu na réwnomierne rozkladanie we-
glika. Faktyczme mozemy potrzebowa¢ stali dobrze
hartujacej sie, ale istotng. cecha tej stali bedzie jej
czystosé, gdyz tylko mala zawartos¢ siarki umozli-
wi réwnomierny rozklad weglika, czemu sprzyjaja
tez warunki krzepniecia zapobiegajace likwacii.
Normujemy wiec zawarto$¢ siarki, wzglednie za- -
strzegamy ‘dopuszczalng jej zawartosé we wnetrzu
bloka i przy jego powierzchhi, ale nie warunkuje-
my ,,rownomlernego rozkladu weglika” gdyz samo
pojecie ,réwnomiernoséci” nie jest §cisle, a spraw-

dzenie wymaga obsérwacji setek szliféw.

Dalej nalezy unikaé wymagan, ktére, moze sa
sluszne, lecz nie bylyby wykonalne. Niewykonal-
no$é moze byé zalezna od istniejgcych urza-
dzen. w danej wytwérni, oraz od wyksztalcenia.
jej personelu. Pomijamy juz takie wymagania, ktére
sa niewykonalne technicznie. ‘

‘Dalej bacznie nalezy sie zastanowié nad tem,
c¢zy warunkujemy wynik koncowy, czy proces wy-
twarzania. Zasadniczo nalezy unika¢ wtrgcania sie
do procesu wykonania i warunkowaé¢ wyniki kon-
cowe jezeli te dadzq sie sprawdzi¢. Tylko w tych
wypadkach, gdy pewni jestedmy, ze wskazanie pro-
cesu wykonania jest oparte na gruntownej znajo-
mosci .zjawiska, oraz gdy sprawdzenie wynikéw
ostatecznych jest niemozliwe uciekamy sie do uwa-
runkowania procesu wykonania. Zaznaczy¢ nalezy, -
ze takie instrukcje moga da¢ dobre skutki i prze-
mysl powita je chetnie. Ujemng strong uwarunko-
wania metod produkcji jest to, ze odpow1ed21a]nosc
za ‘wynik ostateczny spada na zamawiajacego, je-
zeli sprawa traktowana jest li tylko prawnie. Przy
wspélipracy i zaufaniu obustronnem nie nalezy le-
kaé sie tego sposobu. ‘

Zaznaczymy nastepnie ze. warunki techniczne
odbioru materjalu nie moga w iadnym razie lg-
czy¢ wymagan, dotyczacych skladu i wlasnosci me-
chanicznych z wymaganiami, dotyczqceml przed-
miotu, jaki odbiorca ma zamiar z tego materjalu
wykonaé. Zasadniczy . ten blad czesto spotykany

jest w warunkach techmcznych i dlatego specjalnie

zastanowimy sie nad nim. Oczywiscie intencjg ukla-
dajacego warunki jest uzyskanie dodatniego wyniku
przy wykonywaniu' tego, czy innego przedmlotu
z ‘materjalu zamowxonego nazewnatrz. Czy moze
jednak- huta przyjaé na siebie odpow1ed21a1no=c za
wynik ostateczny, jezeli nie wie nawet, co bedzie

robil odbiorca z materjalem przez nig dostarczo-

nym? Gdy si¢ ma watpliwosci co do odpowied-

. niego doboru materjalu mozna obarczyé tg -czyn-

noécig hute; lecz tem samem zgodzié sie wypadnie
na to, ze huta zechce wnikngé w metody produkciji,
jakie stosuje zamawiajgcy. Bedzie to juz. wspél-

‘praca nie za$ wykonanie $cidle okreslonych warun-

kéw- technicznych.

Na zakonczenie dodamy, ze sklad chemiczny
i cechy wytrzymalosmowe sg zmiennemi zaleznemi.
Powaznie wiec zastanowié sie wypadnie czy wa-
runkowaé. bedziemy jedno i drugie, czy tez albo
]edno, albo drugie. Wszechstronne obstawianie sig
nie stanowi o dobrych warunkach technicznych.

: Uchwyceme istoty rzeczy, pozostawienie ]uzow tam
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gdzie to jest mozliwe, umozliwienie szeregu roz-
wigzan zagadnienia i-nietamowanie inicjatywy do-
stawcy daje niejednokrotnie lepsze wyniki. :

Przechodzimy teraz do warunkéw technicznych
na wyroby (narzedzia, maszyny, aparaty). Mozna
. uwarunkowaé jedynie przydatno$é, czy dzialanie
wyrobu (maszyny, narzedzia).

Nastepnie mozna dodaé zastrzezenie co do ma-
terjalu, jaki ma byé uzyty do wykonama danego
objektu.

Idac jeszcze dalej mozna zastrzec obrébke ter-
: miczng, przynajmniej widoczne i sprawdzalne jej
skutki. W dziedzinie mechanicznej obrébki mozna
- zastrzec tolerancje, dokiadnos¢ wykoriczenia po-
~wierzchni obrobionych i szereg innych szczegélow.

Tak opracowane warunki techniczne wyda¢ sie
moga wzorem doktadnosci i zapobiegliwoéci, jednak
wszechstronne obstawienie si¢ wiaze rece produ-
centowi, ale calkowicie oswabadza jego sumienie.
Takie warunki techniczne staja sie planem pro-
dukcji, ktéry wciskamy do fabryki.

- Rozwazajgc doktadnie’ sprawe, dojdziemy do
. wniosku, ze wlasciwa rolg warunkéw technicznych
jest wyraZne streszczenie wymagan odbiorcy i za-
bezpieczenie sie przed otrzymaniem zlego wyrobu.

Dobrze ulozone warunki techniczne powinny tamo--

wa¢é inicjatywe producenta jedynie wtedy, gdy przy-

biera ona kierunek ujemny, na niekorzysé¢ odbiorcy.

Natomiast gdy idzie w kierunku dodatnim, powinna

ta inicjatywa znajdowac ujdcie nieograniczone.

Zamkniecie tego ujécia prawng formultka przynosi
zawsze tylko szkode.

W obecnych czasach prze(nwstawmne sa sobie
- dwie metody ukladania warunkéw technicznych. We-
dlug jednej, nalezy uwarunkowaé materjal, obrébke
termiczng, tolerancje wymiaréw, oraz wszelkie naj-
mniejsze szczeg6ly wykonania; wedtug drugiej uwa-
runkowanie dotyczy jedynie przydatnosci, czy wlas-
ciwego dzialania. Nadmierna ostroznosé doprowa-
- .dza niejednokrotnie do ltgczenia tych metod, co
nastrecza watpliwosci -natury prawnej, oraz wydaje
sie’ niecelowem. Podajgc wytwérni plan produkcji
i sprawdzajgc jego wykonanie musimy przyjgé na
siebie odpowiedzialno§é¢ za wyniki.

jednoczeénie aby wytwérnia, wedlug tego planu
postepujaca, osiagnela zgéry przewidziane wyniki.
Postepowanie takie ‘wywoluje -zawsze sprzeciwy,
‘ktére nalezy uznaé za uzasadnione.

Reasumujac powyzsze dojdziemy do wnioskuy,
ze nalezy zdecydowaé sie na jedna, lub na druga
metode, lecz nie nalezy ich laczyé, gdyz takie po-

laczenie miesci sprzeczno$é samo w sobie. Jezeli.
wytwérnia nie wzbudza zaufania, nalezy stosowaé .

metode pierwsza jednak wtedy -wypadnie przy]qc
- na siebie odpowiedzialnosé¢ za wynik koncowy, je-
zeli natomiast wytwérnia wzbudza zaufanie, to sto-

sowaé nalezy metode druga, przy ktérej uwarun-

: kowany jest wymk koricowy (przydatnosé wyrobu)
-.za§ w  sprawie produk011 pozostawiona jest wy-
twérni zupelna, lub wzgledna swoboda.

Nawiasem mdwiac; nie istnieja i nie beda nigdy
istnialy takie warunki techniczne, ktére zapewni-

" tyby konsumentowi dobry wyr6éb nawet wtedy, gdy .

ze strony wytwérni nie zaznacza sie dazenie do
poprawnego. wykonywama zaméwienia.

Obstajac przy
$cistem stosowaniu sie do takiego planu wymagamy

- Zartobliwie méwi sie czasem, ze -ta lub inna
wytwérnia daje dobry odbiér, ale zly towar, ozna-
cza to, ze cala uwaga skupiona jest na tem, aby
prawnie byc w porzadku z warunkami techniczne-
mi, nie za$ na tem, aby wyprodukowac rzecz fak-
tyczme -dobrg. -

Z kwestja warunkéw technicznych laczy sie

“$cisle kwestja odbioru. Odbiér prowadzi sie zwy-

kle w taki sposéb, ze, albo prébom i badaniom
podlega gotowy wyréb, albo prowadzona jest kon-
trola produkcji. Zbyteczna- ostrozno$é prowadzi
i w tym wypadku do laczenia kontroli produkcji
z kontrolg gotowego wyrobu. Sposéb taki nie znaj-
duje ani prawnego ani logicznego uzasadnienia,
gdyz uznanie calego przebiegu produkcji za po-
prawny i zgodny z warunkami technicznemi wy-
klucza mozliwo§é odrzucenia gotowego wyrobu.
I w tym wypadku nalezy zaznaczyé, ze brak do-
brej woli ze strony wytwérni nie-da sie zastapié

takim lub innym sposobem kontroli, czy odbioru.

Gorsza jest jeszcze rzeczs, gdy kontrola pro-
dukcji staje sie czynnoscig biurokratyczng i trak-
towana jest jako co$, co ma na celu jedynie utrzy-
manie stalej zgodnosci miedzy tem co sie robi,
a tem, co jest napisane w warunkach technicznych.
Kontrola istotna, jezeli konieczno$é. jej jest usta-
lona, bylaby czynnoscig, wymagajaca glebokiej wie-
dzy, nadzwyczajnej spostrzegawczo$ci, stalego prze-
bywania na warsztacie i energji niepospolitej.

Kontrola taka nie moglaby blgkaé sie dookola
wyodrebnionych faktéw, a musialaby objgé calo-
ksztalt wytwarzania, stan urzadzen, organizacje,
poziom intelektualny pracownikéw i t. p.

Organizm ~wytwérni jest zbyt skomphkowany,
zbyt czuly, aby mégl rozwijaé sie i dzialaé spraw-
nie jedynie pod wplywem zewnetrznej kontroli.
Produkt, wypuszczony z fabryki nosi na sobie wy-
razne pietno jej obecnego stanu i na faktyczna

warto$é jego skladaja sie czynniki bardzo liczne

i bardzo zlozone. Nakladanie pet na zdrowy orga-
nizm szkodzi mu, za$ choremu organizmowi nie
pomaga.

Zastanéwmy sie jeszcze nad tem, jak powsta)q,
warunki techniczne i na czem sie one opieraja.
[stnieje tu pare. mozliwo$ci, a mianowicie: warunki
techniczne ukladane sa: 1) na podstawie norm obo-
wiazujacych, 2) na podstawie podobnych warunkéw,
stosowanych w innych krajach, 3) na. podstawie
pewnego- dodwiadczenia w. danej dziedzinie, wresz-
cie 4) na podstawie studjéw laboratoryjnych i war-
sztatowych, prowadzonych czesto w tej wytworm,
ktéra ma dany objekt produkowac.

Mozna jeszcze wskazaé wypadki, kledy dana
wytwérnia proponuje, opracowane przez nig warunki
techniczne i te ulegaja poprostu zatwierdzeniu.

W wypadku pierwszym musimy posiadaé normy,
wzglednie dane katalogowe firmy, oraz pewnosé,
ze wybieramy wlasciwy materjal, czy tez wyréb.
Wskazane jest zawsze nawigzanie kontaktu z pro- -
ducentem i oméwienie kwestji przydatnodci danego
materjalu do okreslonego celu.

W wypadku drugim nie jest wskazane doslowne
kopjowanie warunkéw zagranicznych, - gdyz stan
rodzimego ~przemyslu moze okaza¢ sie niedo$é
wysoki, aby tym warunkom sprostaé, ponadno kaz-
de zagadnienie posiada pare rozwiazan i rozwia-
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zanie dobre dla firmy zagranicznej moze nie nada-
waé sie dla firmy krajowej. Nalezy wiec dbad
6 dostosowanie warunkéw technicznych zagranicz-
nych do mozliwosci lokalnych.

Na takiem dostosowaniu czesto sie bardzo wiele
zyskuje nawet w sensie polepszenia jakosci mater-
jalu, czy.wyrobu.

Dla trzeciego wypadku nie czynimy zadnych
zastrzezen, gdyz nalezy uwazal, ze poleganie na
wlasnem doswiadczeniu bedzie mialo istotne pod-
stawy.

Czwarty wypadek — ukladanie warunkéw tech-
nicznych na podstawie studjéw realnych — rozwa-
~ zymy dokladniej.
wiastek wspélpracy konsumenta z producentem.
Wspélpraca ta moze daé wspaniale wynikii to tem
latwiej, Ze najpowazniejsi konsumenci — instytucje
paristwowe uposazone sg w placowkl badawcze
(laboratorja) znacznie bogatsze i obszerniejsze niz
niejedna wytwérnia.

Na drodze takiej wspélpracy mozna wywolaé
produkcje niejednego wyrobu, ktéry dotad jedynie
z zagranicy byl sprowadzany. Pozatem konsument
poznaje lepiej produkcje, wuczy sie rozumieé
i uwzglednia¢ trudnoéci na jakie ta niejednokrotnie
napotyka, nakoniec stosuje swe wymagania do moz-
liwosci, jakie dana wytwérnia posiada.
ostatni — zatwierdzenie warunkéw technicznych,
opracowanych przez wytwérnie bez udzialu w tej
pracy konsumenta nasuwa jedng tylko uwage,
a mianowicie: pamietaé nalezy, ze cala praca
i cala inicjatywa jest po stronie producenta, co
$wiadczy o tem, ze czyni on wyniki ku wyprodu-
kowaniu danego przedmiotu i doprowadzenia go
do pewnego stopnia doskonalosci.
za tem, ze i nadal beda czynione wy51lk1 ku udo-
skonaleniu wyrobu, co moze i musi wplynaé na
zmiane warunkéw technicznych. Jezeli wiec pozg-
dane jest udoskonalenie wyrobu nie powinno sie
tamowaé tego udoskonalenia, czyli warunki tech-
- niczne winny posiadaé taka forme i takie zastrze-
zenia, ktére stwarzalyby pewien luz i dawaly cal-
kowita mozliwoéé wprowadzenia zmian pozadanych.

Tamowanie inicjatywy wytwérni przez bezape-
lacyjne - przytrzymywanie sie warunkéw technicz-
nych przez te wytwérnie ulozonych prowadzi' je-
dynie do zniechecenia i odbiera cheé do pracy.
Autor osobiscie przekonal sie, ze wspélpraca z war-
sztatem, zrozumienie jego mozliwosci i potrzeb,
wprowadzenie pierwiastka zaufania i pomoc labo-

ratoryjna dajg stokroé lepsze wyniki od ostrych

i bezwzglednych warunkéw technicznych.
Przejdzmy teraz do kwestji odbioru. Odbiér wi-

nien zapewnia¢ konsumentowi przew1d21anq W umo- --
wie dobro¢ towaru, jednak nie powinien stawac sie

czynnoscia biurokratyczna.

Préby i badania, prowadzone 'przy odbiorze~

winny byé znormalizowane i tak opracowane, -aby
zajmowaly minimum czasu, kosztowaly jaknajmniej,
byly zrozumiale dla wytwércy i- faktycznie okres-
laly jakodé wyrobu

Spotykamy sie czesto ze z]aw1sklem nastepuja-
cem: préby odbiorcze rozciagaja sie¢ na materjal

Wypadek

Przemawia to

- specjalnym wyrobam,

wyj$ciowy i na wszystkie etapy wykonania, ponadto
prowadzone sa badania gotowego wyrobu i nako-
niec sprawdzane jest dzialanie, czy uzyteczno$é
w czasie (wymagana paromiesieczna, lub paroletnia’
gwarancja). Takie préby odbiorcze sa wprawdzie
nacechowane wielka ostroznodcia, 1ednak dla wy-
twérni stanowia jarzmo nie -do zniesienia.
Slusznem = wydaje sie, czesto  odbijajgca sie
o uszy uwaga: albo paroletnia gwarancja, albo
préby gotowego wyrobu, albo kontrola produkcji.
Zapewne, ze taki wszechstronny odbiér moze
wskazywaé na to, ze obiorca nie jest pewien, czy

- kontrola produkcji ‘faktycznie byla kontrolag rze-
Wchodzi tu bardzo wazny pier- -

czowa: zapewnila dobre wykonanie, nastepnie nie
jest pewien czy préby odbiorcze gotowego wyrobu
sa miarodajne i dlatego - powiada: wykonywaliscie
wszystko wedlug warunkéw technicznych, wyko-
naliscie ‘dobrze, no a teraz weZcie na siebie od-
powiedzialno§é za to, czy w uzyciu wyréb wasz
bedzie dobry, czy zly. :

Wymaganie gwarancji paroletniej winno zdaniem
autora, wykluczaé wszelkie préby odbiorcze, gdyz
samo pojecie gwarancfi w czasie jest jakby odda-
niem swego wyrobu do préb dlugotrwalych i to
takich, ktére beda prowadzone poza wytwérnig
i moga byé (dodajmy nawiasem) prowadzone Zle.

- Wytwérnia godzi sie jednak na takie status quo
i musi co$ otrzymaé wzamian. To co$ jest wladnie
swoboda w obraniu materjalu i sposobéw wykona-
nia. Odwrotnie za$ niegwarantowanie pracy wla-
$ciwej w czasie, czyli zrzucenie z siebie . odpowie-
dzialnosci za dalsze losy wyrobu rekompensuje sie
zezwoleniem, czy zgoda na wgladanie w produkcje.

Reasumujac powyzsze, musimy zaznaczyé, ze
dobrze ulozone warunki techniczne i racjonalnie
prowadzony . odbiér sa czynnikami wplywajgcemi
dodatnio na rozwéj przemystu. Natomiast zle wa-
runki i ciezki biurokratyczny odbiér tamujg roz-
woj przemystu, ulatwiajgc przyplyw towaréw za- .
granicznych.

W tych krajach, gdzxe wytworme prywatne po-
chwycily w swe rece inicjatywe i nadaly, nawet
ceche towaru rynkowego,
warunki techniczne (wymagane prawnie) sg zwy-
kle malo znaczaca paplanina o charakterze li-tylko
prawnym. Tak np. w pewnych warunkach technicz- .

nych angielskich autor napotkal na takie zdania:

,Blacha winna by¢ dobrze ‘przewalcowana. Stal
winna byé najlepszego gatunku, a probka termiczna
taka, aby odpowiadala skladowi stali”. 1 t. p.

" Podobne komunaly wyraznie wskazu]q na to,
ze. inicjatywa przeszla calkowicie do rak prywatnej
wytwérni, ktéra stanela na poziomie wykluczajagcym
wszelki nacisk ze strony -odbiorcy. _

Jedyna presja jest.w takich razach konkurencja.
Nalezy tez 2yczyé naszemu przemystowi, aby uzyl-
takiego rodzaju obrony przed cigzkiemi nieraz
G me]oglczneml, przyznajmy sie) warunkami tech-
nicznemi, oraz przed odbiorem, ze si¢ tak wyra-

zimy, w1elostopmowym

Odbiorcom zyczyé nalezy aby nauczyll sie wkra-
czaé. do warsztatu jako doradcy nie za$ ]ako nie~
ufni i podejrzliwi krytycy.
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Kuznia precyzyjna i jej wymagania.’

Napisat inz. A. Dawidowski — P.F.K. Warszawa.

Tresé:

Zadanie masowego kucia. Tolerancje kucia. Wykoname matryc. Gradowanie i stemple. Sposoby mocowania ma-

tryc. Stal matrycowa. Wady brylek i walka z niemi. Ogoina kalkulaC]a

Wstep. Zadaniem masowego kucia brylek jest
nadanie formy brylce, postugujac sie matryca jako
narzedziem i pretem o wymiarach handlowych jako
materjatem. Trudno$ci w wykonaniu tego zadania
sa bardzo znaczne i wymagaja duzego doswiad-
czenia. Mamy do czynienia z materjalem plastycz-
nym, ktéry musimy zmusié¢ do wypelnienia potrzeb-

nej nam formy, uniknaé wszelkich zawinieé, faldo-

wan i t. p. zjawisk. Praca mlota trwa drobnag cze$é
sekundy i przy masowej produkcji niezmiernie
trudno w pore zauwazyé wszelkie braki. Materjal
“silnie nagrzany w cienkich pretach szybko stygnie,

wiec nie mozna rozkladaé¢ odkucia brylki na sze-.

reg operdcji, ktére w sumie dajg potrzebna brylke.

‘Tolerancja kucia.
brylki rozrézniamy 2 rodzaje wymiaréw. Pierwszy
w kierunku kucia, drugi w kierunku prostopadlym
. do kucia. Wymiary w kierunku kucia osiggamy: do-
ktadnoscia wykonania matrycy i-dobiciem suréwki
w czasie kucia. W kierunku prostopadlym ksztalt
ostateczny daje rysunek matrycy i wymiar brylki
od kowala nie jest zalezny. Przy naznaczaniu to-
lerancji w wymiarach zasadniczych brylki, wycho-
- dzimy z nastepujacych zalozen:

1) Brylka przy wszelkich przesunieciach, w cza-
sie mechanicznej obrébki, przewidzianych planem
operacyjnym tej ostatniej, wszedzie musi posiadaé
dostateczny, ale nie zaduzy zapas materjalu, do
wykonania przewidzianej obrébki.

2) Otrzymaé mozliwie jaknajwieksza tolerancje
w wymiarach brylki, co wplywa bardzo wydatnie
na lepsze wykorzystanie matryc i zmniejsza tem
samem koszt matryc. Jasnem jest dla nas, ze czem
$cislej musimy wykonaé matryce, tem droze] ona
kosztuje i tem krécej pracuje. Niestety pierwszy
z wyzej podanych warunkéw, przy duzej ilodci ope-

racji w czasie mechanicznej obrébki, a zwlaszcza

przy parokrotnej zmianie bazy operacyjnej, znacz-
nie zacies$nia tolerancje wymiaréw brylki.

Zdarzaja sie wypadki, ze dopuszczona w brylce
tolerancja 1 mm. urasta 53-ciokrotnie jak sie prze-
prowadzi brytke przez caly plan operacyjny me-
chanicznej obrébki z dopuszczonemi w niej tole-
rancjami w wykonamu gotowej czesci. W kierunku
kucia przyjmujemy zwykle tolerancje od 0,5 do
1,5 mm zaleznie od wielkosci- suréwki i warunkéw
p6zniejszej obrébki mechanicznej. W kierunku pro-
stopadlym do wykonama brytki wykonywamy ma-
tryce wg. szablonu i mozna przyjaé, ze dokladnodé
w tym kierunku mozemy otrzymaé od 0,2 do
0,3 mm. Odkute brytki badmy przechodnim spraw-
dzianem w kilku najwazniejszych miejscach, sle-
dzac bacznie za stanem matrycy i przy rozbiciu
sie takowej powyZej normy, matryce zamieniamy
nowa. )

Wykonanie matryc. Po wykonaniu rysunku brylki

i naznaczeniu wyzej wymlemonych toleranciji, przy-

) Referat wygloszony na IV-tym Zjeidzie Inz. Mech.
w dn. 2 —4 majar. b.

Przy projektowaniu rysunku -

stepujemy do wykonania szablonu, uwzgledniajac

skurcz materjalu wskutek wysokiej. temperatury ku-
cia i zbiezno§é kantéw brytki w celu latwiejszego
wyjmowania tej ostatniej z matrycy. Kat zbieznosci
przyjmujemy zasadniczo 7° — 9° w zaleznosci od
glebokosci profilu. Wszelkie katy na szablonach sg
zaokraglone promieniem od 0,5 do 1 mm przy gle-
bokosciach do 10 mm i od 1 do 3 mm przy gle-
bokesciach od 10 do 45 mm.

Zwykle stosujemy nastepujaca konstrukcje ma-
tryc: dolna matryca ma pa sek dociskowy okala-
jacy rysunek i wyjecie na grad. Gérna matryca
plaska i ma plaskie wyjecie na grad. Konstrukcja
taka daje nam nastepujgce prerogatywy:

a) matryca o matryce uderza tylko plaszczyz-
nami do$é szerokimi; wiec nie mozliwem jest uszko-
denie matrycy wskutek uderzenia jednej o drugs
przy wielkich prébach mlata,

b) zakryta matryca nie -jest niebezpieczng dla
personelu obslugujgcego mlot,

c) do$é Scista regulacja gruboéci gradu, ponie-
waz grubos¢ gradu jest zawczasu skreslona dla da-
nej matrycy,

d) o ile tylko mozna stosujemy kucie ksztaltu

.w-dolnej matrycy, gérna za$ matryca jest plaska.

Niektére fabryki nie stosujg w swych matrycach
paska domskowego, a daja plaskle uj$cie na grad,
daje to mniej ‘dokladng suréwke i utrudnia wycis-
kanie gradu z brylki.

Gradownice i stemple. Przy duzych przedmiotach
stosujemy gradowanie na gorgco i gradownice zlozo-
ne z 2-ch poléwek umocowanych na wspélnej plycie;
stemple sg zestawiane z czesci umocowanych we
wspélnej oprawce. Przy malych przedmiotach gra-
downica i stempel sa wykonane z jednej czesci.
Kat zbieznoséci w gradownicy stosujemy 5° Stem-
pel robimy szczuplejszy od gradownicy o 0,25 mm
z kazdej strony, przy brylkach za$ kutych w jednej -
matrycy o 0,1 mm. Przy duzych przedmiotach
stosujemy gradownice ze zbieznoscia w dwie strony,
zeby tym sposobem ulatwié prasie obcinanie gradéw.

Sposoby mocowania matryc. Wszystkie mloty,
uzywane do kucia brylek posiadaja” w ten czy inny
spos6b uskutecznione przesuwanie gérnej matrycy
w stosunku do dolnej, w kierunku poprzecznym;
w kierunku podiuznym regulujemy.ustawienie recznie.

Zamocowu1emy matryce na mlocie: a) klinami
b) ‘$rubami i c) cze$ciowo klinami, czesciowo —
$rubami.

Zamocowanie klinami *jest najpewniejsze, ale
bardzo niewygodne, poniewaz trudno jest ‘$cisle
ustawi¢ matryce. Przy duzych” matrycach zbyt dlugi
klin latwo osadza si¢ przy zabijaniu i wybijaniu,
przy wichrowaniu sie¢ ogona w czasie termicznej
obrébki, czesto nie mozna wprost zamocowaé ma-
tryce na mlocie, trudno dokladnie dopasowa¢ klin
w kazdym oddzielnym wypadku.

Mocowanie matryc w poprzecznym kierunku kli-
nami, w podtuznym $rubami ma wady pierwszego
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sposobu i nie jest zupelnie pewne, gdyz $ruby. od
wstrzgsu przy pracy mlota nie dajg gwaranciji pewnej
pracy. Zamocowanie matrycy dolnej 4-ma $rubami,
stosowane w Ameryce, wydaje sie malo praktycz-
nem i bardzo trudne przy ustawieniu matrycy na
mlocie.

Wydajnosé matryc. Wydajno$é matrycy jest za-
lezna od materjalu uzytego na matryce w pierw-
szym rzedzie, materjalu z ktérego kujemy, ksztaltu
wykonanej brytki i tolerancji z jaka musimy dana
bryIkQ wykonywaé. Pierwszy warunek rozpatrzymy
omawiajac gatunki stali matrycow.ej. Drugi punkt
mozna podzieli¢ na 2 czesci:

a) gatunek materjalu z ktérego kujemy,

b) forme materjatu z ktérego kujemy.

Gatunek materjalu z ktérego kujemy, zwykle nie.

jest zalezny od nas, gdyz okreslaja go  warunki
techniczne pracy brylki lub tez handlowe, natomiast

przekréj i forma preta, z ktérego kujemy zalezy:
od nas calkowicie i tu koniecznem jest zwracaé

baczna uwage na stosowany wybér formy materjalu
i jego przekroju. Forma okragla jest najwiecej po-
zadang, gdyz najmniej niszczy matryce, natomiast
daje zwykle zaduzo materjalu i wskutek tego mar-
nujemy duzo na grad. Ksztalt brylki od nas jest
niezalezny, ale przy projektowaniu musi byé zwré-
cona nadzwyczaj baczna uwaga, gdyz jakis zbyt
ostry kant, zbyt ostre zalamanie brylki moze byé
przyczyng bardzo przykrych niespodzianek. Dosé
czesto zdarzalo si¢ w praktyce, ze powigkszywszy
promien zaokraglenia w kancie brylki podwyzszo-
no o 50% wydajno$¢ matrycy. Dokladnosé kucia
ma dominujgce znaczenie przy okreslaniu zywot-
nodci matrycy. Twierdzié mozna calkiem stanow-
. czo, ze zwiekszajge tolerancje dwukrotnie, powiek-
szamy zywot matrycy 4-ro krotnie. Z tego wida¢,
Ze z wyznaczeniem tolerancji . trzeba byé nadz-
wyczaj ostroznym, poniewaZz zmniejszenie tolerancji
ogromnie ujemnie wplyme na kalkulacle; 0g6lna
kucia brylek.

Stal matrycowa. Stal matrycowa - jest na]slab-
szem  miejscem’ w kuZni i wplywa ogromnie na
koszta ‘warsztatowe tej ostatniej. Koszt matryc sta-
nowi od 30 — 60% calkowitego budzetu kuzni. Zla
. stal matrycowa moze catkowicie uniemozliwié prace
“kuzni, poniewaz bedzie ona zbyt drogg i 'daleko
taniej okaze sie zastosowaé calkowicie mechamcznq

- obrébke do- danej brylki.

Termiczna obrébka stali matrycowe], po wyko--

namu rysunku matrycy wplywa ogromnie na wydaj-
nos¢ kuzni: pekanie matryc przy hartowaniu, krzy-
wienie rysunku wskutek hartowania, wichrowanie
ogona i calego bloku uniemozliwia potem ustawie-
nie matrycy na mlocie. Sa to wszystko skutki sto-
sowania termicznej obrébki- po wyjeciu rysunku
" matrycy. Stal weglista malo sie nadaje na stal
matrycowa z p0wodu zbyt latwego odpuszczania
przy nagrzaniu sie wskutek kucia. Stal chromoni-
klowa dosé dobrze nadaje si¢- na wyréb ‘matryc.

Obecnie czynione sa préby ze stalg obrabiang
termicznie przez hute przed wycieciem rysunku.
Préby te daly ]ak dotychczas bardzo dobre wyniki.

Wady brytek i walka z niemi. 1) Zendrowanie
w- piecu’ materjalu i wbijanie potem zendry do
brytki usuwamy prowadzac piec ogrzewajacy z ma-

lym dostepem powietrza; pret nagrzewany nie po-

winien dotykaé spodu pieca. Prety. przed kuciem

i temsamem - wstrzymuje bieg pracy.

kody.
‘ma’ kolosalne znaczenie na potanienie produkcji.
Nie tylko koszt nowej matrycy podraza produkqe,

i w czasie kucia przy kilku operacjach, powinny
byé dokladnie oczyszczone.

2) Przesunigcia dolnej matrycy w stosunku do
gérnej usuwamy dokladnem prasowaniem obu ry*
sunkéw w stosunkéw do obu bokéw oheblowanego
bloku matrycy. Te dwa boki sg dla kowala pun-
ktem orjentacyjnym przesuniecia matryc.

3) Zakucia w miejscach wystep6éw  pionowych
usuwamy lagodniejszemi zaokragleniami. Czasami
te zakucia sg skutkiem’ zbyt luZnego rozstawienia
prowadnic baby, co pozwala tej ostatniej przesuwad
sie dowolnie w stosunku do dolnej matrycy.

4) Pekanie brylki, o ile zdarzaja sie zawsze
w jednem miejscu sa wing kuZni i usuwamy je
przer6bka matrycy, w szczeg6lnodci we wstepnej
operacji, usuwaniem przy pomocy pociggania- zbyt
duzego zapasu materjalu w danem miejscu, po-
cienieniem gradu, gdyz obcinanie jego nadrywa nam
brytke przy gradowaniu. Pekniecia zdarzajace sie
perjodycznie w réznych czedciach bryltki, powoduja
braki materialu (zawalcowanie pecherzykéw po-
wietrznych i réznych -peknie¢ materjalu). Usunaé
tych peknie¢ w gotowej suréwce nie sposéb, mozna
tylko przez $ciSlejsze brakowanie nadpeknietych
pretéw uniknaé tej wady.

5) Przy kuciu cze$ci ze stali szlachetnej o ma-
lych wymiarach, kowal stara sie cienki pret na-
grza¢ powyzej normy, zeby odkué wiekszg ilos¢
brytek i wskutek tego pierwsze brylki sg przepalone.

6) Rézna grubos¢ brytki w kierunku kucia:

‘przyczyng tej wady bywa — nieréwnomierne osia-

danie matryc, spéd baby i poduszka mlota ‘w sto-
sunku do siebie nie sa réwnolegle, lub tez matryce
nie sa réwnolegle.

Ogéina kalkulacja. Ogolna kalkulacja kuzni i jej
pracy zalezna jest w pierwszym rzedzie od zwiek-
szonej wydajnoéci matryc i zwiekszenia ilosci od-
kuwanych sztuk danej brylki na jedno zaméwienie.
Duza wydajno$é mlota przy kuciu brylek, (przy
racjonalnie zorganizowanej pracy latwo wuzyskaé
wydajnoéé¢ 1000 — 1500 sztuk w ciagu 8 godzin),
stwarza konieczno$é produkowania brylek w ilos-
ciach najmniej 10.000 do 20.000 sztuk jednorazowo.

‘Wtedy tylko dostatecznie dobrze bedzie wyzyskana

matryca i robotnicy wykonywujgcy dang. brylke.
Praca w kuZni powinna byé zorganizowana: kazdy
zbyteczny ruch, kazdy zbyteczny krok przy pow-
térzeniu go 1000 razy -w ciggu dnia roboczego
wplywa bardzo ujemnie na robotnika i obniza wy-
datnie jego prace.

Przy kuciu grupowem stosowny dobér ilosci
i jako$ci pracujacych ludzi i dostateczne zgranie
danej brygady znowu moze podwyzszyé wydajnosé
pracy wiecej niz o 100%. Bardzo czesto jakas czyn-
nosé¢ zajmuje stosunkowo ' wigcej czasu  niz inne
Kierownik
kuzni musi ciq‘g]e sledzié bacznie za postgpem
i biegiem pracy i usuwaé wszelkie hamujace przesz-
Podkreslam przytem, ze wydajnos¢ matrycy

ale i czas stracony na’ zmiane’ matrycy wplywa

- ujemnie na kalkulacje. Zmiana matrycy i jej nowe
_ustawienie przecigtnie zajmuje okolo 2-ch godzin.

Jezeli zmieniamy matryce co 10.000 sztuk, to
dwie godziny straty, stanowia maly procent zuzy-
tego czasu na kucie. Jezeli zmieniamy matryce co-
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dzien, a co gorsza 2 razy dziennie, strata na usta-
wianie matryc stanowi czesto okolo 50% czasu
zuzytego na kucie. To samo mozna powiedzieé
o wichrowaniu ogona wskutek termicznej obrébki.
Skutki tej wady sa nastepujgce: matryca wogble
. na mlocie nie daje si¢ ustawi¢ i wymaga ciaglych
poprawek, dlatego wlasnie takie kolosalne ma zna-
czenie uzywanie na matryce stali termicznie obro-
bionej przed obrébka mechaniczna.

Przy kuciu malych .przedmiotéw oszczedzanie
materjatu kosztem dodatkowych operacji kuzien-
nych nigdy sie w kuzni nie oplaca, przy wiekszych
za$ sztukach rozumie sie musi byé stosowane po-
cigganie materjalu na wstepnych operacjach. Po-
niewaz kuznia ma bardzo duze koszta warsztatowe
i operuje duzemi ilosciami materjalu surowego,

odkutych brylek i matrycami o duzej wadze, ma-
gazyn surowca, magazyn gotowych brylek i sklad
matryc ‘muszg sie znajdowaé jaknajblizej kuzni, .
aby unikngé¢ zbednych kosztéw. Jako przecietny
rozklad kosztéw kuzni mozemy przyjac:

robocizna ... 30%
paliwo. . ... . . . 8%
sifa . ~ : CL10%
remont maszyn 10%
$wiatto , . . . . . 1%
“utrzymanie ruchu. . . 1%
pensje personelu . 10%.

Poniewaz koszt matryc stanowi tyle co i robo-
cizna, obnizenie kosztu matryc jest zadaniem naj-

~ wazniejszem.

Nowe dokladnos$ci pasowan i ich stopniowanie
w zwiazku z normalizacja migdzynarodowa.

Tresé: Okreslema Znaczenie slowa ,,zetkmeme

Wzajemna- zalezno$é miedzy sprawdzianami. Uklad dokladnosci i ich

numeracja. Stopniowanie $rednic ponad 180 m/m dla sprawdzmnow Tablice wartosci roznych stopni dokladnosci spraw-
dziandéw-i réznic miedzy niemi.

nteresujacy artykul p. R. P. Schrédera rzuca pewne
$wiatto ‘na  charakter pra¢, podjetych w Niem-
czech w kierunku przebudowy uktadu doklad-

nosci sprawdzianéw fabrykacyjnych. Poszczegélne

elementy tego ukladu nie moga by¢ opracowywane
samodzielnie ze wzgledu na $cisly zwigzek miedzy
ré6znemi zagadnieniami dokladnosci tych elemen-
téw. Przebudowa ukladu dokladnosci pasowan zo-
stala podjeta wedlug projektu autora.

W zwiazku z obecnym ustalaniem norm mie-
dzynarodowych musiano liczyé sie z postepem, jaki
mial miejsce w miedzyczasie w dziedzinie pomia-
réw i obrébki. Jako c¢zynnik podstawowy zostat
przyjety wplyw tolerancyj sprawdzianéw na tole-
rancje przedmiotu. Celem niniejszego artykulu jest
ujecie zagadmeﬁ zwigzanych z dokladno$cia spraw-
dzianéw i postawxeme wnioskéw w klerunku ich
rozwigzania.

Okreslenia.
podawane w normach dokladno$ci wykonania droga
utrzymania rzeczywistych wymiaréw sprawdzianéw
wewnatrz przepisanych przez normy granic.. Powinien
on ‘wiec uwzglednié niepewnosci swoich pomiaréw
i przyrzqdow pomiarowych, bledéw obserwacjiit. p.
tak aby nie przekroczy¢ granic przepisanych przez
normy. Tylko sprawdziany, odpowiadajgce tym zwe-
zonym przez fabryke granicom wykonania, moga

by¢ przepuszczone przez kontrole. Niepewnoéci

w- okresleniu pomiaréw przez odbiér ze strony kli-

jenta nie. moga by¢ uwzglednione przez. wytwérce,

poniewaz sa one zalezne od urzqdzen i starannosci
' pomiaréw odbiorcy.

‘Do okre$lenia dlugosci miar metrycznych sluzy
nastepujacy ~zwigzek z pomiarem diugoscx fal
$wietlnych:

X krypton zoltomelony = 0 564 959 24 w przy 20°C

760 mm . Hg i 10 mm wilgotnosci.

Jest rzecza koniecznag przyjecie jako podstawe

)ednostkl dtugodci, ktérg w kazdej chwili mozna-

-starannie wyczyszczone]

Wytwérca powinien zabezpieczyé

odtworzyé drogg absolutnych pomiaréw interferen-
cyjnych linjami kryptonowemi, aby ustali¢ miedzy-
narodowe zaleznosci miedzy réznicami réwnych
okreslen dlugosci miar metrycznych przyjmowanych
przez poszczegblne kraje. Naturalny bieg rzeczy
nasuwa konieczno$é okreslenia dlugosci wzorca.
Dobrze jest przyja¢ okreslenie podawane w nor-

- mach niemieckich (DIN 861).

Dlugoscia wzorca o réwnoleglych, plaskich po-
wierzchniach mierniczych jest odleglo$¢ jednej
z powierzchni .od plaskle] powierzchni innego ciala
z tegoz materjatu i o takich samych wlasnosciach
powierzchni przylozonej bez specjalnych $rodkéw
pomocniczych prostem zetknieciem lub nasunie-
ciem do drugiej plaszozyzny wzorca,  uprzednio
Okreslenie to odpow1ada
naciskowi mlermczemu, réwnemu zeru.

Pod ,zetkme;cxem ‘rozumieé nalezy swobodne
przylgm(;cle i trwale nieodpadanie, natomiast ,na-
suniecie” oznacza trwale przyleganie na calej

- plaszczyinie.

Okreslenie to nalezy mieé na uwadze, poniewaz

‘pomiary wszystklch nastepnych sprawdzxanow oparte

sg ostatecznie na poréwnaniu z wzorcami.

Przechodzimy dalej do sprawdzianéw do otwo-
réw, ktére sa wykonywane jako sprawdziany tlocz-
kowe, lub sprawdziany plaskie z powierzchniami
cylmdrycznem1 Tub tez sprawdzxany 0 powxerzch-
niach kulistych, ktérych promienie zlewaja sie i kt6-
rych $rednice w przyblizeniu odpowiadajg sredni-
com otworéw mierzonych. Poniewaz sprawdziany
te maja wchodzié do otworu bez wysitky, powstaje
kwestja okreslenia. dla tych sprawdzianéw wymiaru
przy nacisku zerowym. Przy stosowaniu sprawdzia-
néw nastawnych srodki ‘krzywizny obydwéch po-
wierzchni mierniczych nie zlewajg sie, wskutek
czego sprawdziany te wymagaja specjalnych defl-'

.nicji.. Proponowana definicja brzmi:

Miara stalych sprawdzianéw do etworéw i spraw-
dzianéw krazkowych, $rednicéwek i t. p. z cylin-
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drycznemi. lub kulistemi powierzchniami -mierni-
czemi, ktérych srodki krzywizny zlewajg sie, jest

odleglo§é¢ miedzy dwiema plaskiemi réwnoleglemi
powierzchniami stycznemi do powierzchni mierni-
czych pod naciskiem zerowym. —Jezéli $rodki
krzywizny przeciwleglych powierzchni nie zlewaja
sie to miarg sprawdzianu jest najwicksza odleglogé
przy pokrecaniu sprawdzianu miedzy dwiema stycz-
nemi plaszczyznami.

Dla sprawdzianéw, ktére skutkiem sprezystosci
ich konstrukcji, lub skutkiem zastosowania $rodkéw
stuzacych do osiggniecia zadanego obszaru pomia-
rowego (np. przyrzqdy czujnikowe, mikrometry i t. p.)
muszg pracowac stale pod pewnym naciskiem,
okresdlenie wymiaru przy nacisku zerowym bylyby
naturalnie falszywe. Przy tych sprawdzianach na-

lezy uciec si¢ do wymiaru wzorca, podiug ktérego

sprawdzian sie nastawia.
Miarg sprawdzxanu pracujacego pod naciskiem

mxermczym jest miara wzorca o tym- samym ksztal-
cie, przy ktérego sprawdzaniu sprawdzianem pod.

jego naciskiem mierniczym, niema zadnej odchylki.

Przy pomiarach poréwnawczych $rodkami me-
chanicznemi z zastosowaniem nacisku mierniczego,
dwéch miar o réznych ksztaltach nalezy uwzgled-
niaé réznice wywolanych przez nacisk odksztalcen
(odksztalcenie krzywych . powierzchni dotykowych,
skrécenie dlugodci przez nacisk osiowy, wygiecia
i t. p.). Przy poréwnaniu cial jednakowych réznice

skutkiem nacisku réwne sg zeru. Réwniez przy po-

réwnaniu’ sprawdzianéw tloczkowych zwyklych wy-
miaréw z wzorcami, réznice sg tak male, iz po-
prawka jest naogél zbyteczna. Notomiast przy mie-
rzeéniu prwierzchni kulistych, gwintéw i t. p. ‘jak
réwniez przy pomiarach bardzo dokladnych, po-
"prawka jest zawsze konieczna.

Ostatnie * okreslenie tyczy sie réwniez spraw-
dzianéw szczekowych. Jednak do ustalenia okreslo-

nego stalego nacisku mierniczego zbedna jest umo-.

wa dodatkowa, proponowana w- brzmieniu DIN 2057 :
Miarg sprawdzianu szczekowego jest $rednica
takiego sprawdzianu ttoczkowego, przez ktéry prze-
chodzi on jeszcze pod wlasnym ciezarem, nie mniej-
szym od 100 gr., przy lekkiem nasmarowaniu.
Przyjecie tego okreslenia w normach micdzy-
narodowych wydaje sie nieodzownem, poniewaz

inaczej wymiar sprawdzianu szczekowego nie bytby -

jednoznaczny. Wla$ciwym sprawdzianem jest spraw-
dzian tloczkowy, z ktérym przedmiot: jest poréw-

nywany, przytem - sprawdzian szczekowy odgrywa

tylko role $rodka poréwnawczego. Dokladny wy-
miar sprawdzianu szczekowego najpewniej oznacza

sie sposobem proponowanem przez prof. Berndta,

polegajacym na skladaniu krazka okreslonej &re-
dnicy z plytkami. Uklad ten wsuwa si¢ w spraw-
dzian szczekowy i zmlema]qc plytki okresla sie wy-
miary ,ttoczek -+ plytki”, przy ktérych sprawdzmn
pod wlasnym ciezarem (wzglednie 100 gr) jeszcze
przechod21 lub pozostaje zawieszony. Rzeczywisty
wymiar, wyrazany -przez sprawd21an szczekowy,
przyjmuje si¢ w przyblizeniu réwny $redniej aryt-
metycznej tych dwéch wymiaréw.

- Wzajemna zaleznosé miedzy sprawdzianami. Je-
zeli sprawdzian szczgkowy, jest’ sprawdzany tlocz-
kiem, ktérego wymiar znajduje sie w okreslonych

granicach, to przy przeohodzeme sprawdzianu nie.
mozna twierdzié, ze wymiar- sprawdzianu szczeko~

wego lezy w tych samych granicach co i- spraw-
dzianu tloczkowego, lecz nalezy dodaé te granice
bledu, ktére przy tym sposobie moga wystgpowac
w praktyce. Granice dokladnoéci sprawdzianu szcze-,
kowego musza by¢ odpowiednio wieksze od stop-
nia dokladnosci sprawdzianu tloczkowego. Jezeli
nastepnie zbadamy w ten sposéb sprawdzian szcze-
kowy uzyé np., do sprawdzenia sprawdzianu ttocz-
kowego, to zachodzi ta sama niepewno$é¢. Granice
dobroci tloczka musza réwniez byé powiekszone.
O ile sprawdziany nie sg poréwnywane bezposre-
dnio miedzy soba lecz za posrednictwem $rodka
poréwnawczego, to na miejsce powyzszych granic

bledu wystepuja mozliwosci bledéw srodka po-

réwnawczego, np. przy poréwnaniu tloczka z in-
nym stalym sprawdzianem. W tym wypadku gra-
nice stalego sprawdzxanu musza byé wyzsze od
granic tloczka.

Kolejnogé sprawdzianéw pod wzgk—;dem wzajem-
nej zaleznosci przedstawia sie nastepujgco:

1) Sprawdziany robocze (graniczne);

2) Przeciwsprawdziany, ktéremi sprawdza sie
sprawdziany robocze;

3) Sprawdziany poréwnawcze, z ktéremi poréw-
nywa sie sprawdziany kontrolne;

4) Wzorce, stuzace do okreslenia poprawek dla

_sprawdzianéw poréwnawczych;

. 5) Pomiary, ktéremi sprawdza sie wzorce;

W miare tego, jakiej dokladnosci musza odpowia-
daé sprawdziany robocze przy danej produkcii,
stopniuje sie dokladno$é sprawdzianéw wyzszych.
Jezeli w pewne] produkcji sprawdziany robocze
musza mieé najwiekszy z przepisanych dla tego
rodzaju sprawdzianéw stopniu dokladnosci, to dla
innych produkciji,” w ktérej dopuszczony jest na-

* stepny mniejszy stopiefi dokladnosci, te same spraw-

dziany moga squyc jako przeciwsprawdzieny i t. d.
Podobnie rézni¢ sie moga dla réznych fabrykacji
wzorce i metody miernicze. Réwnolegle do wy-
szczegolmonego uszeregowania sprawdzianéw ro-
boczych i ich dalszych przemwsprawdzwnow sa
uszeregowane sprawdziany odbiorcze i ich prze-
ciwsprawdziany i-majg odpowiednio te same sto-

‘pnie dokladnosci.

Wobec tego sprawdziany odbiorcze moga tu
nie byé rozpatrywane.

Uktad doktadnosci i ich numeracja. Wedtug do-
$wiadczen autora warunki dokladnoéci danych przez
praktyke granic pomiaréw, wzorcéw i sprawdzia-
néw dzielg sie na dwie grupy, z ktérych jedna
wyraza sie liczbami stalemi a druga liczbami pro-
porcjonalnemi do dtugosci mierzonej. Zgodnie z wy-
nikami. powyzszych doswiadczen opracowano do-
kladnosci wyrazajgce sie suma hczby stale] i hczby
proporclonalne] do dlugosci pomiarowe;j. '

Dotychczasowy uklad opieral sie na nastepujg-
cych wzorach orjentacyjnych, dajacych dokladnosé
w P, liczac od wartosci $redniej obszaru, gdzie
L jest dlugoéé pomiarowa wyrazona w mm.

O7—|—

dla prze01wsprawd21anow I;

1+ —— dla przemwsprawdzmnow Il i spraw-
dzianéw roboczych pasowania szla-

chetnego;

70
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1,5 + — dla przec1wsprawdzxanow II'i spraw-
dzianéw  roboczych pasowania do-

kladnego;

L
50

2,5 + 31[’@ dla sprawdzianéw roboczych paso-
wania. przecigtnego;

5+ —2—0~ dla sprawdzianéw roboczych paso-
‘wania zgrubnego;

Przeciwsprawdziany I, Il i I i sprawdziany ro-
bocze pasowama szlachetnego odpowiadajq dokla-
dnie tym réwnaniom, pozostale za$ sprawdziany —
tylko w przyblizeniu.

Nie nalezy przypominaé, ze uklad ten zbudo-
wany byl przy 6wczesnym stanie pomiaréw i ob-
r6bki. Dzisiaj nalezy liczyé sie z dokonanym w tych
dziedzinach postepem. Przy tem stary blad, pole-

gajacy na opracowaniu poszczegéinych dokladnosdci -

bez uwzglednienia caloksztaltu nie moze byé po-
wtérzony. Caly  uklad dokladnosdci. musi stanowi¢
jeden odlew.

Zgodnie z trescig DIN 861, nie jest rzecza po-
2qdanq pos,uwac’ sie dalej ze stopniowaniem doklad-
nosci niz w stosunku 1 :
waniu w ukladzie -dziesietnym prowadZI to do na-

stepujacej zasady" stopniowania: 1,2, 5,10. Szereg .

ten, ktéry nazywa sie glownym, wystarcza dla
wuekszosm wypadkow Dla sprawdzianéw pasowa-
nia szlachetnego i dokladnego, granice lezg tak
blisko, iz konieczny jest stopien posredni,
cigga za soba konieczno$é¢ innych - stopni pobocz-
nych dla odpowiednich przeciwsprawdzianéw i-dal-
szych dla tych pasowan. Nastepujaca zasada stop-
niowania uwzg]e;dma wszystk:e mozliwosci :

Dalsze stopnie posrednie

Szereg poboczny * dla wymagan specjalnych

Szereg gléwny

'] .

- 1,2

R R {
' RN
, 2,5

: 14

5 .
lr 6
N 7 . »
KR

10

Powody wyboru takiego, a nie innego szeregu
pobocznego wyluszczone sa nizej w rozdziale ,Ta-
blice i wartosci liczbowe”.
pobocznego nalezy korzystaé jedynie w wypadkach

wyjatkowych. Trzeci szereg jest przytoczony tylko -

dla uzupelnienia obrazu i nie bywa stosowany.
Wskutek wyzej opisanej zalezno$ci wza]emne]

sprawdzianéw punktem - wyjéciowym jest pomiar

absolutny falami $wietlnemi. Dokladnosé tych po-
miaréw wynosi dzisiaj =+ (0,02 + 0,0002 L) i gdzie L
jest dlugo$é mierzona w mm. Uklad dokladnosci
przedstawia sie jak w tabl. 1 jezeli z szeregu po-
bocznego wypelnié tylko stopnie uzyte, lub prze-
widziane do uzytku. Blizsze uzasadnienie bedzie
podane nizej.

2. Przy kolejnem stopnio- -

co po-.

Oczywiscie z szeregu

Ogéna numeracja stopni- dokladnosci musi po-
zwala¢ na dalsze dowolne rozszerzanie zaréwno
w gére jak i w dél i na mozliwo§é wstawienia
w kazdej chwili stopni posrednich. Pozatem nume-

-racja powinna wskazywaé na wielko$é doktadnosci.

Wymagania te beda wypelnione jezeli -jako numer
przyjeta bedzie odchytka w =+ p., wyplywajgca z wy-
zej podanych réwnan, jak to jest zrobione w pierw-
szej rubryce tablicy 1. Numeracia ta jest réwniez
wskazana dla stopnia pewnosci - przy pomiarach

i wzorcach.

Natomiast stopnie w poszczegolnych rodzajach

" sprawdzianéw na]leple] oznaczaé- kolejnemi liczba-

mi rzymskiemi i m1anow1cxe tak jak wyplywa z ich
wzajemnego stosunku. Np. sprawdziany robocze I
sa sprawdzane przeciwsprawdzianami I, ktére z kolei
sprawdza sie sprawdzianami poré6wnawczemi i t. d.
Tam gdzie numeracja wyzszych sprawdzianéw kon-
czy sie wcze$niej niz. sprawdzianéw nizszych, dal-
sze numery sprawdzianéw nizszych sg kontrolowane
przez ostatni numer wyzszych. Np. sprawdziany ro- -
bocze VI sprawdza  sie przeciwsprawdzianami VI,
poniewaz normy nie pelecaja jeszcze nizszych stopni
przeciwsprawdzianéw. »
Dzeby ten system oznaczania nie stracil na
prze]rzystosm, nalezy oznaczanie sprawdzxanow za-
czynaé od I, gdyz inaczej dochodzi sie do liczb
ktérych. wzajemny stosunek staje sie niezrozumialy.

-Jezeli ma nastgpi¢ rozwdj sprawdzianéw wyzszych

od I, to projekt, polegajacy na tem. aby zaczaé
teraz od numeru wyzszego od I, i zachowaé ozna-

~czenie dla przyszlego wyzszego stopnia, tez nie

rozwigzuje sprawy, poniewaz dalszy rozwéj nasu-
nalby te sama trudnosé. :
Przy tém oznaczeniu sprawdzianéw mozna sobie
poradzié, wprowadzajagc dla nowych stopni indeksy
literowe. Gdyby powstala serja sprawdzianéw wyz-
sza od | to moznaby ja oznaczyé liczba la, na-
stepna wyzsza—Ib i't. d. To samo tyczy sie stopni
posrednich. Wynurzenie sie tej potrzeby jest jednak
mato prawdopodobne. Gdyby jednak zaszla potrze-
ba, to i caly uklad dokladnoéci wymagalby prze-
budowy poniewaz i inne zasady pomiaréw bylyby

© przesuniete,

Oznaczanie samych sprawd21anow ogolnym nu-

merem dokladnoéci nie jest polecane, poniewaz
‘cecha przynalezno$ci roznych rodzajéw sprawdzm-

néw tego samego pasowania nie wyrazalaby sie

. jednym sposobem.

Stopniowanie $rednic ponad 180 mm dla spraw-
dzianéw. Dotychczasowe stopniowanie duzych $red-
nic wedlug DIN posiada pewna nieré6wnos¢, ktéra

-~ powstala dlatego, ze poczqtkowe stopmowame od

360 do 500 okazalo sie pé6zniej zaduze i zostalo
pod21elone stopniem posérednim 430.
Przez to powstaly:

- Stopnie Obszar stopnia
ponad 120 — 180 60

” 180 — 260 80

” 260 — 360 ©100

- 360 — 430 70
L 430 — 500 70

Niewlasciwo$é tego topniowania jest oczywista.

- Przy migdzynarodowem normowaniu nalezy te ble-

dy usunaé.
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Projekt:

Stopien Obszar
ponad 120 — 180 - 60
, 180 — 240 60
w240 — 320 80

, 320 — 400 80 .
, 400 — 500 100
, 500 — 600 100
, 600 — 700 100
., 100 — 800 100
800 — 1000 200
" 1000 — 1200 200

i t. d.; przyczem uwzglqdnlc trzeba naogél, aby

obszar przy $rednicach wiekszych nie przekraczal
<1/, kazdej mniejszej $rednicy. Przy $rednicach wyz-
-szych od 400, nalezy stara¢ sm; zaoqugllc obszary
stopm na 100 mm.

“Tablice: wartosci lzczbowych réznych stopm do—
ktadnosci sprawdzianoéw i réznic miedzy niemi. Do
“obliczenia dokladnosci odpowiedniego obszaru naj-
lepiej jest wyjé¢ z jego $redniej $rednicy. Dla do-
ktadnosci Ne 0,5— 20, wchodzacych ‘w gre przy
wyrobie sprawdzianéw w nastepujacej tablicy (tabl. II)
"podane.sg drobnym drukiem z géry z lewej strony
w kazdym wypadku wielkosci obliczone z réwnan.
Do praktycznego zastosowania do sprawdzianéw wy-
magaja one jeszcze zaokraglenia, ktére zostalo prze-

prowadzone w hastgpujgcy sposob ponizej 1 p. zao~

quglono do !/, p,0od1do5p —do /s, od 5 do
17 p-—do 1.1, od 17 do 50 p do 5 Py a wyze] —

do 10 p. Takie stosunkowo duze zaokraglenia. po-
winny by¢ dobrze widziane przy wyrobie sprawdzm-
néw ze wzgledu na duze uproszczenie. Z drugiej za$.
strony mogg powstaé nieréwnoéci jezeli np. w pew-

nym miejscu liczby tak sie zbiegajg, Ze niisza do-.

kladno$¢ zostaje zaokraglona wdél, a wyzsza w gére.
W tych miejscach nie moga byé wypelnione naj-
mniejsze odlegloéci miedzy stopniami wynikajgce
z zalezno$ci miedzy sprawdzianami réznych rodza-
jéw, lub tez nie moga w tych miejscach nosi¢ ce-
chy ciaglosci. Te wypadki zmusily do przyjecia-
$rodkéw zaradczych. Tak np. w jednym miejscu
dokladnosci 0,7 cigglo$¢ zostala zachowana przez
przyjecie wy]qtkowego zaokraglenia pos$redniego do
5,5 p. w innych miejscach, oznaczonych gwxazqu .
i ‘odnoszacych sie do dokladnosci 0,7, 1 i 1,4, zo-
stala ona osiggnieta przez za_oquglenie w gére,
a nie wddél jakby to wypadalo uczynié. Pozatem
w 6 wmiejscach oznaczonych dwiema gwiazdkami
przy doktadngsciach 5 i 10 zastosowano najblizszy
grubszy stopien zaokraglenia, poniewaz w tych
miejscach mniejszych dokladno$ci pozgdane sg moz-
liwie okragle liczby. Tq droga powstaja dopuszczalne
odchylki w + ® podane.w. tablicy II wiekszym dru--
kiem z prawej strony z dolu. Lezg one w gére
i w dél od s$rodka odpowiedniego obszaru wyko- -
nania.

Do oceny proponowanego stopmowama doklad-
nosci sluzy tablica IIl, w ktérej podane sa réznice
odchylek sasiednich stopni. Liczby podane drobnym

‘TA'BLICA I. Uklad dok&adnoscn
Dokladnosé .| Dokladnos¢ w + p | Pomiar i Sprawdziany | Przeciw- Sprawdziany
omiar 1 wzorce . .
. Ne : szereg ghﬁwny ~ szereg poboczny poréwnawcze |sprawdziany| = robocze
T - Abgdlutne pomiary
. | dlugoscia fal $wietlnych
0,02 0,02 -+ 0,0002 - L 0,02 ’
‘- o Lo Pomiary poréwnawcze
: 0,05' : 0,05 + 0,0005 - L 0,05
’ - ‘ . v . _—Pomiary poréwnawcze
0'1 0’1 + 0,001 . L ) 0,1 i wzorce 0,1
. ; (jakos‘(zéar:‘i;nzar)ngrmall-
0,2 : ' 0 2 + 0 002 L Wzorce O;Qr
(0’5) (0 51 0,005- L) .....................
0,5 0 5 + 0 005 L “Wzorce 0 5 [
o7 07+0007 ol R H I .........................
1 140,01-L nr I 1
14 \ 14400141 I II
2 2+0,02-L B\ 11
5 L 54005-L v
10 - 10 +0,1-L \)
20 | 20402-L VI
50 50 +0,5-L
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drukiem oznaczaja réznice obliczone z liczb teore-
tycznych, liczby wydrukowane grubo oznaczaja réz-
nice liczb zaokraglanych wyraza]qcych toleranC)e
rzeczywiste.

Dla dwéch na)wyzszych stopni sprawd21anow
o dokladnosci 0,5 i 0,7 musi byé wypelniony wa-
runek, wyplywa]qcy z wzajemnej zaleznogci miedzy
sprawdzianami i polegajacy na tem, zeby ich réz-
nice odpownadaly jeszcze tym granicom, jakie daja
si¢ wyczué przy wkladaniu sprawdzianu szczeko-
wego na walek lub plytke. Doswiadczenia dokonane
w tym kierunku wykazaly réznice, takie jakie sa
przewidziane miedzy stopniem 0,5 i 0,7. Przy pew-
nej staranno$ci sa one jeszcze wystarczajace, jed-
nak dalsze zmniejszenie ich jest juz niemozliwe.

" Konieczno$é uwzglednienia wzajemnej zaleznoéci
miedzy poszczegélnemi stopniami sprawdzianéw .
w tym miejscu (0,7 —0,5) wyplywa jeszcze i stad,
ze przy przyszlym rozwoju powstaje wyzszy sto-
pien sprawdzianu roboczego [-a, ktérego spraw-
dziany robocze szczekowe odpowiadaja dokladnosci
0,7, a ktére majg byé sprawdzane krazkami, o do-

Dopuszczalne =+ odchylki dla sprawdziandw.

ktadnosci 0,5. Obecnie kwestja sprawdzania spraw-
dzianéw szczqkowych 0,7 krazkami 0,5 wylomcby
sie mogla tylko wtedy, kiedy tloczki robocze I mia-
tyby byé sprawdzane szczqkoweml przecjw spraw-
duanaml I, ktére z kolei musialy byé poréwnywane

quzkaml poréwnawczemi -I. Gdyby nawet spo-
sob ten sprawdzania tloczkowych sprawdzianéw
roboczych stopnia I nie byl normalnie stosowany,
lecz stosowanoby maszyne miernicza w polqczemu

‘z wzorcami, to wéwczas musialaby by¢ przewi-

dziana mozliwo$é dodania dalszego stopnia niz I,
wszakze pod warunkiem zachowania tej najmniej-
szej réznicy." W ten sposéb otrzymano zadana od-
leglo$é miedzy dokladnosciag 0,7 i 0,5.

Pozatem uwzglqdmono jeszcze i to, ze w przy-
szlodci moze powstaé jeszcze dalszy stopien do-
kladnosci sprawdzianéw (np. sprawdzmny poréw-
nawcze l-a, przeciwsprawdziany I-b). Ten przyszly
stopien bylby oznaczony w ukladzie dokladnosci
(tabl. 1) liczba 0,3 szeregu pobocznego. Réznica

" tej -dokladnosci wzglqdem 0,5 ]est taka sama jak

réznica mlqdzy dokladnoscia 0,5 i 0,7, ktéra jest

TABLICA II.

- Obszar stopnia i §rednia $rednica (w nawiasach)
~ B - (=]
2 Rodzaj |, |2 |2 |8 |8 |¢ |§8 &8 [§ |8 & 8 8 |g8 |8 |2
2 | AN A TN A A N A AN A N A A A A
0 5I Spraw,dziany 0,5225 [0,5¢ [0,57 |o62 |07 |o0825 |1 125 185 119 |23 2,75 |325 |375 [425 |5
| “poréwnaweze 1| 0,5| 0,5 0,5 0,5/0,75/0,75| 1/1,5| 1,5 2| 25| 3| 35| 4|45 5|
0.7 Spraw. pordwn. II [07515 | 0,75 0,798 | 0,868 |098 |1 1‘55 14 | 1,795 |2a7 |266 |322* 385 |455 |s25 |s505 |7
/7| Przeciwspraw. 1 10,75/0,75/0,75/0,75| 1| 1|1,5| 2| 2| 25| 35| 4| 45| 55 6| 17
Spraw. poréwn Ill | 1,045 |108 "[1,14 [12¢ |14 |165 |2~ |25 |33 38 |46* |55 |65 |75 |85 |10
V| Preectwspraw. 1L}y 141 g1 g 45| g5 2|95 3| 4| 5| 6| 7| 8 9| 10
'1 4 Przeciwspraw. Il [1463 1512 (1,59 |13 [196 |231 |28 [35 |43 (532 |644* 77 |91 * 105 [i1,9 |14
4 Robocze Il 1,50 150 1,5 1,50 2| 25| 3|35 45 6| 7| 8| 10| 11| 12| 14
9 Przeciwspraw. IV [200 2,16 |228 [248 |28 |33 |4 5 62 |16 |oz |1 |15 15- |17 Jeo |
Robocze- IIi 2| 2,95 25| 3|35 4/ 5| 6 8| 9| 11| 13| 15, 17| 20
5 Robocze 1V 5,225 5,4k 5,7 ' 6,2 7 8,25 10 12,5 v 15,5** | 19. ) 23 27,5 | 32,5 37,5 - 142,85 50
: 5| 5| 6| 6| 7| 8| 10| 13| 15| 20| 25| 30| 35| 40| 45| 50
. 10,45 16,8'** 11,4 * 12,4 %% | 14 ** | 16;5*%| 20 25 : 31 38 46 ** | 55 ‘65. 15" 85 100 -
10| Robocze V. 10| 10| 10| 10| .15| 15| 20| 25| 30| 40| 50| 60| 70| 80| 90|100
N - 20,9 21,6 22,8 - 24\.8 28 33 40 50. 62 76 92 110 130 150 170 200
20| Robocze VI | 799 | 90| 25| 25| 30| 35| 40| 50| 60| 80| 90 (110|130 150|170 | 200
T Ré’ini‘ce sgsiednich stopni dokladnosci. “TABLICA III.
- Co . 0,209 0,216 0,228 0,248 0,28 0,33 6,4 0,5 0,62 | 0,76 0,92 1,1 1,3 1,5 1.7 2 .
07—05  10925/0,250,25(0,25/0,25/0,25| 0,5/ 05 05/ 05 1| 1| 1|15 15| 2
0,3135 | 0,324 | 0,342 0,,3;72 -1 0,42 0,495 0,6 0,75 0,93 1,4 1,38 1,65 1,95 2,25 2,55 3 )
1—07 0,2510,25/0,25(0,25| 0,5/ 0,5/ 05/ 05| 1| 1,5 1,5/ 2| 25/ 25 3| 3
C » 0,418 0,432 | 0,456 |0,496 | 0,56 | 0,66 ~10,8 1 1,24 1,52 1,84 2,2 2,6 3 3,4 4
14—=1 0,5/ 05 05| 0505 1| 1| 1] 15 2| 2| 2| 3| 3 3| 4
’ b,627 0,648 0,684 | 0,744 -| 0,84 . | 0,99 1,2 1,5 1,86 - 2,28 2,76 3,3 3,9 4,5 5,1 6
2—14 0505 1 1| 1] 1| 1|15/ 1,5 2| 2| 3| 3 4 5| 6
‘ 3,135 3,24 3,42 3,727 4‘,2 4,95 6 7.5 9,3 11,4 13,8 16,5 19,5 22,5 25,5 30
5—2 3 3|.35| 35| 4| 45| 6| 8| 9| 12| 16| 19| 22| 25| 28 30
. 5,225 |54 [57 62 |7 8,25 |10 12,5 |155 |19 23 21,5 |32,5 |31.5 |425 |30
10—35 5 5| 4| 4| 8| 7| 10| 12] 15| 20| 25| 30| 35| 40| 45| 50
) 10,45 | 10,8 11,4 12,4 14 |16,5 |20 25 31 38 . |46 ‘55 65 75 185 | 100
20—10 10| 10| 15| 15| 15| 20| 20| 25| 30| 40| 40| 50| 60| 70| 80,100
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najwezszg granicg dla wzajemnego sprawdzania
sprawdzianéw. Granicy tej nie mozna przekraczaé
przy nowym stopniu dokladnosci. Stoplen 0,3 spel-
nia ten warunek.

Drugi szereg réznic, odpowiadajacych doklad-
no$ciom 1— 07 daje $rednio o 1!/, razy wieksze
réznice niz szereg pierwszy, tak iz kontroler ma
do dyspozycji odpowiednio wigksze tolerancje, jak
to jest wymagane przy biezacym sprawdzaniu
sprawdzianéw roboczych I, przeciwsprawdzianami
I lub przy pordwnaniu przeciwsprawdzianéw 1l ze

sprawdzianami poréwnawczemi ll. Azeby otrzymac.
te wieksze w stosunku do pierwszego szeregu réz- .

nice, bylo koniecznem aby ten stopien szeregu po-
bocznego mial wieksza odleglosc od 1 niz od 0,5,
czemu czyni zadosc 0,7.

Wartoéé réznic’ trzeciego szeregu (1,4 do 1),
ktére odpowiadaja sprawdzaniu sprawdzxanow ro-
boczych Il przeciwsprawdzianami Il i wobec tego

musza byé dostosowane do szybkiej. roboty, zo~ -

“stala ustalona $rednio jako podwdéjna réznica pierw-
szego szeregu, co w spos6b wystarczajacy spelnia
stawiany warunek. Szereg ten sluzy réwniez do
poréwnywania przeciwsprawdzianéw Il ze spraw-
dzianami . poréwnawczemi IIl. Pozatem réznica
czwartego szeregu (2—1,4) wchodzaca w gre przy
_ sprawdzaniu sprawdzianéw roboczych Il przeciw-
sprawdzianami Il powinna odpow1adac prostszym
zadaniom pasowania przecietnego. Réznice czwar-
tego szeregu musialy $rednio wynosié potréjne réz-
nice szeregu pierwszego.

Powyzsze wzgledy okreslily stopien szeregu po-
bocznego jako 1,4.

Az dotad, t. zn. wlacznie do sprawdzianéw ro-
boczych Il (pasowania przecietne) bylo rzeczg
konieczng traktowanie sprawdzianéw jako wladci-
wych sprawdzianéw pasowan, tembardziej, ze wy~
sitki wszystklch krajéw sa skierowane do przewi-
dzenia pasowan spoczynkowych nawet w Il stopniu
pasowah. Na waskim obszarze, ta droga wyzna-
czonym, musialy sie pomiesci¢ powyzsze 3 spraw-
dzianyrobocze wrazz prze01wsprawd21anam1 ispraw- -

dzianami poréwnawczemi, a wiec razem 5 stopni

sprawdzianéw. Tym sposobem uwarunkowana zo-
stala Scisla koleinosc stopni sprawdzianéw i réznice
miedzy niemi. Wzgledy te odpadajg przy spraw-
dzianach roboczych IV, pasowanie zgrubne' (do-
ktadnos¢ 5), tak iz tuta] mozliwe bylo grubsze
stopniowanie. Pigty szereg réznic (5—2) wykazuje
przecigtnie pieciokrotne réznice szeregu poprzed-
niego 2 — 1,4. Odpowiada on sprawdzaniu spraw-
dzianéw roboczych IV przeciwsprawdzianami IV.

Nizej bedzie wyjasnione znaczenie dwéch jeszcze

- grubszych sprawdzianéw V i VI o dokladnosciach

10 i 20. Nieznaczny wzrost réznic w. szeregu réz-
nicowym 10 — 5 przy $rednicach 10 — 30 mm tlo-
maczy sie zaokragleniem, ktére przy dokladnosci 10
ma zadana warto$¢ pol setki. Ta mala.nier6wnosé
sama w.sobie ma znaczenie drugorzedne, natomiast
jest ‘pozadana z tego wzgledu, ze przy tym grubym
stopniu -odchylki mierzone sg w p. Praktycznie
niema to znaczenia z tego powodu, Ze przeciw-

‘sprawdziany odpowiadaja tu nie nastepnej doklad-

noéci 5, ale jeszcze dalszej 2 (przeciwsprawdziany IV).
O ostatnim szeregu réznic 20 — 10 niema nic do
powiedzenia.

Wplyw antymonu, arsenu, cyny i miedzi
na stal szybkotnaca.

Podal A. W.

yniki badan, przeprowadzonych przez H. J.

French’a i J. G. Digges'a’) nad wplywem

Sb, As, Sn i Cu majg duze znaczenie dla
praktyki, zwlaszcza przy badaniu wad tych stali.
Autorzy ci uzywali do badan stali o mniejszej za-
wartoéci wolframu (~13%) a wiekszej zawartosci
wanadu (~ 1,9%), gdyz te stale sa bardziej wrazliwe
na wplyw powyzszych domieszek.

Temperatura zlewu byla do$é wysoka, by za-
chowaé stal w stanie plynnym przez kilka minut
w kadzi przed rozlewem w bloki (25 kg =176 X 76 X
X 560 mm). Dodatki Sb, 4s, Sn'i Cu byly dodane
do kadzi a bloki odlane zgéry. Sztaby otrzymane
" po kuciu i walcowaniu (temp. kucia i walcowania
byla miedzy 980°C i 1175°C) wyzarzono w tem-
peraturze 870°C — 900°C przez 2 — 3 h i powoli
ostudzono w piecu. Nastepnie wykrojono z nich
gotowe ‘sztabki na narzedzia (12 X 6 mm), ktére,
0grzawszy wpierw przy temperaturze 870° C przez
20 min. potem 1,5 min. przy 1290°C, zahartowano
w oliwie.

Wkoncu odpuszczono je w temperaturze 595°C
przez SO — 45 min. i sporzadzono gotowe narzq-

9. Trans Am. Soc. Steel Treat. XIII 919 — 940 1928 r.

dzia (noze do toczenia) w formie i o wymiarach
podanych na rys. 1. :

- Azeby zbadaé wplyw celowo dodanych domie-
szek (Sb, As, Sn i Cu) mozliwie najlepiej, wyko-
nano préby toczenia na wielka glebokosé i wielki
posuw, oraz na mala gleboko$¢ i maly posuw
a wielka szybko$é. Zrobiono przytem pewna réz-
nice w okresleniu trwaloéci narzedzia do toczenia
grubego wiéra i narzedzia do wygladzama (wyk0n~‘
czania).

Préby toczenia grubego wiéra byly wykonane
wedlug metody badan, ktéra polega na pomiarach
czasu pracy narzedzia az do stepienia jego, z kté-
rego -obliczono nastepnie wedlug formulki Taylora
V. T = C (V = szybko&é toczenia, T = czas pracy
narzedzia, C = constans) szybkos$é toczenia t. zw.
szybkosé Taylora, powodujgcg zniszczenie narze-
dzia w okresie 20 min. Kazda stal byla badana
na czterech narzedzmch Wymk1 podaje wykres
na rys. 2.

Do préb wygladzama zastosowah autorzy me-
tode, polegajaca na tem, ze gdy dwa narzedzia
(zdzierak i gladzik) umocuje si¢ w jednym uchwycie
na te sama glebokos$é toczenia, drugie narzedzie
nie kraje dopdki pierwsze nie wykaze jakiego$ zu~
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zycia, Doswiadczenie wykazalo, ze, gdy pierwsze na-
rzedzie zuzyje sie ~ 0,05 mm, drugie zaczyna kra-
jaé. ‘To" stanowi wedlug autoréw praktyczniejsze
kryterjum — daje lepsze wskazéwki dla trwalosci
narzedzia niz pomiary sily lub ci$nienia. Wartodci,
przyjete jako ocena badanych stali przedstawiaja
"~ $redni czas pracy narzedzia dla dziesieciu préb.
- Wyniki podaje wykres na rys. 3.

prowadzenie w stan obrabialny przez wyzarzanie
na miekko bylo tylko przy stali o 1,8% Cu. utrud-
nione. ‘ :

Uzyskany przez hartowanie stopier utwardzenia
i zmiany twardoéci przez odpuszczanie znajdowaly
sie powszechnie w tych samych granicach co dla
stali szybkotngcych bez tych domieszek, czyli, ze

‘ | 8 o ’%ﬂ Toczenie
s s
b RS 24 Cu. ; widra’:
§\°' o Cu
l 2 3 —=—0 posuw

| 6° 6 NN B —— T ———— 0,7 mm/obr.
‘/“’ o L Sh As. ;\\% grubosé
J:é 0 /8 0 .z
o 7 > ’ widra
\\I I r J’\') 0,48 mm
15 .
o a2 04 96 08 [0 (2 4 16 [8 20%.

T‘ I min. 3 Wyglaazanie:
6° A §\40‘ ES ‘— —] posuw
S 3 YQ\“ ‘ \\_\ cu | 10,29 mm/obr
vy %:}L S NN — — grubo$é

S e e —~ , g

i ) \ \ ) [ widra

, bR Sb N N R 0,25 mm .

Rys. 1. Ksztalt i wymiary uzywanych g 20 N As T

narzedzi: do grubego widra (u géry) '\ :

i do wygladzania. /0

' 0 02 g4 06 a8 (0 (2 14 (6 18 20

) Sktad chemiczny stali wzig- Rys. 21 3. Wplyw Sb, As, Sn i Cu w stali szybkotnacej

tych do badan podaje ponizsza na szybko§é Taylora (wykres gdérny) i na czas pracy

tabela. narzedzia (wykres dolny). )

YC Mn P S - Si Cr w 1% Sb As Sn Cu
0o;11 0,31 0,025 0,026 0,24 3,60 12,75 1 ,99 — — — —
0,64 0,30 0,006 0,015 0,31 3,41 13,02 1,99 — — — —
0,72 ‘0,44 0,037 0,002 0,44 3,52 12,35 1,95 - — — —
0,60 0,28 | 0,025 0,011 0,14 3,63 12,94 1,81 0,41 — — —
0,64 0,50 0,018 0,011 0,33 3,52 13,00 1,89 1,72 — — —
0,64 0,25 0,029 0,013 0,16 3,66 | 13,08 1,78 — 0,09 — —
0,58 0,32 | 0,030 0,011 0,13 3,62 12,92 1,79 — 0,78 — —
0,66 0,24 0,024 0,01‘2 0,18 3,66 | 13,00 1,94 — C— 0,36 —

- 0,64 0,31 0,021 | 0,011 » 0,17 3,61 13,15 |} 1,92 — — 0,79 —
0,64 0,26 0,021 0,012 0,19 3,55 13,82 | 1,92 — — ],77 ' —
0,75 0,23 0,030 0,030 0,19 3,94 ' 12,65 1,99 — — — 0,15

, 0,76 0,25 — — 0,18 3,58 13,10 1,94 — — — 0,57
0,68 0,32 0,020 0,036 0,35 3,97 12,85 2,11 — — — 1,20
0,69 0,31 — — 0,32 |- 3,98 13,10 1,97 — — — 1,85

Stale te zachowywaly sie réznie przy kuciu i wal-
cowaniu zaleznie.  od zawartoéci domieszek szko-
dliwych. Wogéle trudnosci walcowania byly wigk-
sze niz kucia. Stale o 1,7% Sb i 1,8% Sn nie mo-
gly byé ani kute ani walcowane z powodu zbyt du-
zej krucho$ci na goraco. Inne stale nie przedsta-
wialy specjanych trudnodci -oprécz tego, ze przy
walcowaniu stali 0 0,8% i wiecej Cu i stali o 0,8% As
powstaja rysy walcownicze na powierzchni. Prze-

domieszki te nie maja wyraznego wplywu na utwar-
dzenie w badanych granicach. Maly dodatek cyny
podnosi ja nieco, a wiekszy obniza.

Badania mikroskopowe, zahartowanych stali od
temperatury 1290° C w oliwie wskazujg, ze mniej-
sze dodatki tych elementéw nie powoduja wyraz-
nej zmiany wielkosci krzysztalé6w, natomiast wiek-
sze ich ilosci wplywaja w ten sposéb, ze wzrost
zawartoéci Cu ma tendencje zwigkszyé krysztaly,
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podczas gdy wzrost zawartosci Sb, As i Sn-wplywa
w kierunku odwrotnym (rozdrobienie ziaren). Sklad-
niki twarde (karbidy) sa- réwnomiernie rozlozone.

Z wykresu na rys. 2. widzimy, ze dodatki Sb,
As, Sn i Cu przy toczeniu grubego widra tylko nie-
znacznie lub wcale nie pogorszyly trwalosci nozy.

Oprécz wplywu cyny, ktéra od -0,6% powoduje wy--

razne zmnie]szeme szybkosci krajania, wplyw in-
nych zanieczyszczen lezy w granicach niedoklad-
nosci badania. Natomiast przy wygladzaniu (rys. 3)
trwafo$¢ nozy juz przy malych zawartosSciach za-
meczyszczen zostala znacznie obnizona w nastepu-
jacej kolejnosci wzrastajacej szkodliwosci : Sb, 4s,
Sn, Cu. Druga serja préb nad wplywem arsenu
potwierdzila pierwsze wyniki.

Godna uwagi jest powyzsza réznica w zacho-
waniu sie narzedzi, ktéra wskazuje, ze przy to-
czeniu grubego widra zwigzlo$é ostrza jest mniej
wazna niz przy wygladzaniu. F. Rapatz ') robi slusznq
uwage; ze ostroznym trzeba by¢, chcac przeniesc
pewna wilasciwosé stali, nadajagca sie do jednego

okreslonego celu na inny choéby nawet pokrewny
cel zastosowania.

Powyzsze rezultaty prowadza jeszcze do - jed-
nego wniosku. Warto zauwazyé, Ze zawartos¢ ba-
danych zanieczyszczen jest nizsza od normalnie
spotykanej; nadto wplyw tych.elementéw, czego
tez autorzy nieukrywaja; dodanych celowo do ka-
dzi, moze by¢ inny niz w wypadku, gdy one do-
staja sie do stali z rud, szlaki czy tez jako zanie-
czyszczenia W, Cr lub innych skladnikéw stopo-
wych stali. Ot6z czesto w praktyce zdarza sie, ze

nie mozna znaleZé przyczyny réznicy w. zachowa-

niu sie pewnych narzedzi_przy pracy- (]edne pra-
cujg sprawniej od drug:ch) opierajgc sie tylko na
badaniach struktury i na analizie. chemicznej, obej-
mujacej wszystkie inne skladniki stali z wyjatkiem
tych zanieczyszczen. Kto wie czy w takich wypad-
kach analiza na te pierwiastki nie dalaby szybkiej
odpowiedzi. Moznaby zatem poleci¢ pelniejsza ana-
lize stali szybkotnacych, obejmujacej jeszcze ~Sb,.
As i Sn.

OBROBKH METHL[

Wyrob dlugich sprezyn.

Zwijanie sprezyn niezbyt dlugich mozna wyko-
nywaé z-powodzeniem na zwyklych tokarkach. Go-
rzej rzecz sie przedstawia, gdy dlugosé sprezyny
jest wieksza od maximalnej odleglosci glowicy to-
karki od konika.

Jedna z fabryk majgc wykonac sprezyne o ére-
~dnicy 13 mm i dlugosm 2,5 metra wykonala to na
~ tokarce o mme]szym niz. 2,5 mtr. rozstawieniu
k6w, zmlema)qc przytem cokolw1ek konstrukc;g
komka

Rys. 1.

Zwijanie sprezyn na tokarce. .

Usume;to, mianowicie kiel oraz wydrazony wa-
tek, w ktorym ten kiel jest umieszczony, a zalo-
zono zamiast nich tuleje, ktérej wewnetrzna  ére-
dnica- byla ‘troszke w1¢ksza od $rednicy sprezyny.

- Pret, na_ktérym nawija sie¢ sprezyne. musi po-
siadaé dostatecznq dlugosé, aby jeden jego koniec

mégl wystawad troche poza Jkonikiem. Drugi ko-
niec pretu zamocowuje sig w uchwycxe na glowicy

tokarki.
Jeden koniec drutu, z kt(’)rego ma byé zwijana

sprezyna, musi byé przymocowany. ‘kolo konika za--

1) S. u. E. — 223, 1920.r.

pomoca sercéwki, jak to przedstawione jest na za-

faczonym- rysunku.

W suporcie, zamiast noza, przymocowuje Slf;_
kawalek blachy  stalowej z otworem, przez ktéry
przechodzi drugi koniec drutu.

Skok i kierunek zwojéw sprezyny zalezy od do-
boru kél zebatych. i kierunku nawijania drutu na

~ pret, badZ z géry, badz z dolu tego preta.

Gdy suport przysunie sie do glowicy, nalezy
odkreci¢ sercéwke i przesunaé suport zpowrotem

-tak daleko jak sie tylko da, przez co jednoczesnie

wypchnie ‘on gotowe zwoje sprezyny przez konik
nazewnatrz. . Po uskutecznieniu tego zamocowuje
sie znowu sercéwke i praca: odbywa sie w tym
samym porzadku co poprzednio. Przy takim urza-
dzeniu jak widaé, dtugo$é sprezyny nie zalezy zu-

pelnie od wielkosci tokarki.

‘Wykoname zlobkéw w ttokach samolotowych

sﬂmkow benzynowych

Zlobkl, w ktére zaklada sie pierdcienie na tlocz-
kach silnikéw benzynowych, musza by¢ wykonane

. bardzo dokladnie zoréwno pod wzglqdem wymia-

réw- jak i gladko$ci powierzchni.

W ostatnich czasach zaczeto uzywaé do kon-
cowej obrébki tych zlobkéw zamiast nozy, walecz-
kéw, czyli, ze koricowa obrébka polega w tym wy-
padku: na walkowaniu odbywa sie na automatycznej.

- tokarce Fay’a.

Przed koricowa obrébka nalezy obrobié tlok
zgruba. Te wstepne operacje skladaja sie: z obto-
czenia cylindra zgruba, z wytoczenia zgruba row-
kéw, z planowama ostatecznego pow1erzchm pxer-v
Scieniowej t. j. -od strony przec1wlegle) dna i wresz-.
cie z ostatecznego wytoczenia i centrowania. Wy-
toczenie i centrowanie musi by¢ tak wykonane, aby
po ostatecznym obtoczeniu zewnetrznej pow1erzchm
$cianka takiego tloka posiadala w kazdem miejscu
jednakowa grubosé.
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Na automacie Fay’'a tlok osadza sie na trzpieniu,
zamocowanym w uchwycie maszyny, przyczem
z drugiego konca, t. j. od strony dna ttok ten pod-
trzymywany jest zapomoca kia konika. Kiet ten
obraca sie w tozyskach kulkowych.

Obrabiarka przeznaczona do wykonczania tto-
kéw zaopatrzona jest w narzedzia do toczenia ze-
wnetrznej powierzchni ttoka, ktére umieszczone sg
w suporcie, nastepnie w trzy rolki do wykonczania
ztobkéw, w néz do planowania tloka od strony
dna oraz w noze do nacinania ztobkéw i obtocze-
nia zewnetrznej krawedzi otwartego konca tloka.

Noze do wycinania ztobkéw sga nozami profilo-
wemi, tak, ze dajg odrazu wiasciwe wymiary i od-
legtosci poszczegélnych ztobkéw. Osadzone sg one

Rys. 1

w suporcie w taki sposéb, ze moga by¢ do szlifo-
wania wyjmowane badz tez nie.

Porzadek operacji na automacie Fay’'a jest na-
stepujacy: néz A obtacza zewnetrzng powierzchnie
tloka, pozostawiajgc na koncowe szlifowanie war-
stwe o grubosci okoto 0,4 mm. W tymze samym
czasie n6z B planuje powierzchnie dna cylindra.
Po ukonczeniu tych operacji nacina sie nozami
ztobki, przygotowujac jednoczesnie rolki, ktére na-
stepnie wyttaczajg te zlobki sna zadany wymiar.

W czasie wytltaczania zapomoca rolek noze do
wycinania ztobkéw umieszczone sga w takiej po-
zycji, ze usuwaja wiory, ktére mogly sie pozostac
w ztobkach po toczeniu. W ten sposdb oszczedza
sie na operacji oczyszczania ztobkéw przed ich
watkowaniem. Nie trudno sie bowiem domyslié, ze
chocéby najdrobniejszy wioér, ktéryby dostat sie pod
rolke, mogtby porysowacé i podrapa¢ powierzchnie
ztobka.

Doktadnos¢ wymiaru tak wykonczonego ztobka
nie przewyzsza zwykle 0,01 mm.

Catkowity czas obrobki na tym automacie wy-
nosi 41 sekund, z czego 21 sek. trwa obtaczanie
ttoka, 7 sek.—wytaczanie ztobkéw zapomoca nozy,
4 sek.— wytaczanie tychze ztobkdéw zapomoca ro-
.rolek,-.3 sek. — oczyszczanie ztobkéw zapomoca
nozy do ich wytaczania i wreszcie 6 sek. trwa za-
kiadanie tloka na maszyne.

PRZYRZADY | UCHWYTY.

Klucz do zdejmowania tarcz szlifierskich.

Jak wiemy tarcza szlifierska przymocowana jest
na wrzecionie zapomoca nakretki. Aby moc zdjac
z wrzeciona taka tarcze, nalezy odkreci¢ nakretke,
co w praktyce czesto przedstawia duzo kiopotu
wskutek trudnosci unieruchomienia wrzeciona. Zwy-
kle nakretke te odkreca sie zapomoca zwyklego
klucza, trzymajagc go nieruchomo a obracajgc
w przeciwnym Kkierunku wrzeciono za posrednict-
wem pasa.

Nizej opiszemy urzadzenie specjalnego do tego
celu klucza, ktéry utatwia w znacznym stopniu te

Koncowa obrébka ttoka zapomoca rolek.

prace, wymagajac mniej wysitku miesni czitowieka.
Klucz ten przedstawiony jest na zatgczonym ry-
sunku. Sktada on sie z raczki Ay gtéwki B i dwuch
kotkébw C i D. Raczka A zaréwno jak i ptytka B
wykonane sg ze stali wolframowej. Plytka B przy-
mocowana jest do raczki A za posrednictwem
sworznia, dookota ktérego moze sie obraca¢ i po-
siada wyciecie tego ksztattu, aby mozna byto ta
ptytka uchwyci¢ nakretke. Klucz ten naklada sie
na nakretke opierajac przytem raczke A o kotek
C a nastepnie obraca sie jaknajszybciej recznie
pas w przeciwnym kierunku.

Ruch pasa powoduje obroét tarczy razem z na-
katka i plytka B. Poniewaz rgczka A pozostaje nie-
ruchoma, przeto nastepuje chwila kiedy kotek D
uderza w nig i zatrzymuje raptownie obrot wrze-
ciona. Te raptowne uderzenie catkowicie wystar-
cza do zluzowania nakretki.

NARZEDZIA.
Miotek z gumy.

Nie zawsze, jak wiadomo, mozna uderza¢ w me-
talowy przedmiot metalowym miotkiem, ktora to
czynnos¢ jest niezbedna przy montazu. Jesli dany
przedmiot moze wskutek takiego uderzenia peknag,
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to zwykle naklada sie na miejsce uderzenia kawa-
tek drzewa i uderza dopiero w to drzewo.
Trudniej rzecz sie przedstawia, gdy trzeba ude-
rzy¢ w przedmiot malowany lub lakierowany. W tym
wypadku postugiwanie sie kawatkiem drzewa nie
wystarczy, bowiem choc¢by materjat, z ktérego wy-
konany jest przedmiot wytrzymatl uderzenie, to
pokrywajacy go lakier czy tez farba moze popekac.

Rys. 1. Gumowy miotek uzywany przy montazu

malowanych czesci.

W takim wypadku uzywa sie miotka z miekiej
gumy. Bardzo prosty miotek tego rodzaju przed-
stawiony jest na zatlgczonym rysunku. Na drewnia-
nym kotku nasadzony jest z jednego konca kawa-
tek gumowej rurki, przybitej do niego paroma
gwozdziami. .

Postugujac sie takim miotkiem, mozemy by¢
pewni, ze nie uszkodzimy, pokrywajgcej metal war-
stwy lakieru, emalji czy tez farby.

POMIARY WARSZTATOWE.

Mierzenie stozkowych Slepych otwordéw,

W réznych podrecznikach i kalendarzach tech-
nicznych podawane zostaly rozne metody mierzenia
stozkowych otworéw, lecz nigdzie nie wskazany
jest spos6b mierzenia stozkowych otworéw Slepych.
W niniejszym artykule przeto zajmiemy sie meto-
dami mierzenia tych otwordéw.

Metoda J. B. Thomasa przedstawiona jest wy-
kreSlnie na rys. 1. Do mierzenia takich otworéw
potrzebna jest stalowa sztabka S, ktorej jeden ko-
niec jest zagiety i stuzy do oparcia o brzeg mie-
rzonego otworu.

Sztabka ta posiada pozatem w trzech miejscach
otwory, takiej wielkosci, aby mogto sie w nich po-
miesci¢ kulkowe zakonczenie mikromierza G. Taki
spos6b mierzenia nie jest wystarczajagco dokiadny
a pozatem moze by¢ stosowany tylko przy diugich
stosunkowo otworach.

Jesli mamy otwér plytki to pochylenie jego
moznaby zmierzy¢ za posrednictwem kulek i od-
powiedniego mikromierza rys. 2 postugujgc sie
nastepujgcemi wzorcami:

) x=B—tg-D+D; 2) y=A _ ctg-D + D.
2 2

gdzie A — S$rednica otworu wieksza
B — - i mniejsza
x — kat pochylenia $cianki otworu wzgledem
pionu
D — $rednica kulki.
Jednakze przyrzadu pomiarowego, ktérymby mozna
byto mierzy¢ tag metodg niema.

Mierzenie otworu zapomoca mikromierza
wewnetrznego i sztabki.

Rys. 1.

Istnieje natomiast dos$¢ prosty spos6b pomiaru
stozkowych otworéw podany przez p. W. S. Ro-
welPa. Sposéb ten przedstawiony jest na rys. 3.

Pokrywa H wykonana jest z fosforowego bronzu
w taki sposéb, ze obejmuje kulki na mniej wiecej 34
ich obwodu. Aby nie przeszkadza¢ w stykaniu sie ku-
lek z dnem otworu boki tej pokrywki sg Sciete, jak to
wida¢ na rys. 3. Pokrywka ta musi by¢ wystar-
czajagco ciezka aby unieruchomi¢ lezace pod nig
kulki.

Pomiar wykonywuje sie w ten sposob, ze wsu-
wa sie kulki w pokrywke N i rozstawia je w odleg-
tosci troche wiekszej od wielkosci X (rys. 3). Po
zatozeniu kulek w taki spos6éb umieszcza sie jedna
z nich w odpowiednim miejscu na dnie otworu
i opuszcza lekko cato$¢ dotad az druga z kulek
zetknie sie réwniez z dnem. Opuszczanie pokrywki

Rys. 2. Mierzenie otworu metoda Rowelha.

z kulkami musi sie odbywac¢ bardzo powoli, aby
przy zetknieciu tej drugiej kulki z dnem nie byto
wstrzgsu. Nastepnie wyjmuje sie caly przyrzad
i mierzy S$rednice X

Jasng jest rzecza,
przyrzadem, jak zresztg ze wszystkiemi

ze obchodzenie sie z tym
przyrza-
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dami pomiarowemi, musi byé bardzo uwazne i sta-
ranne. Dokladno$é bowiem pomiaréw zalezy bo-
dajze w wiekszym stopniu od pomiarowca niz od
samego przyrzadu. ' ,

Przy ustawianiu” kulek na zadang odleglosé
trzeba uwazaé aby 0§ mikromierza przechodzila
dokladnie przez srodki kulek, w przeciwnym bo-
wiem razie wskutek pochylenia pod katem x (rys. 3)
pomiar bedzie zly. :

Przy stosowaniu urzadzenia przedstawionego na
Tys. 3 mozna unikngé tego bledu postugujac sie
mikromierzem zewnetrznym.

NI
X

ZZ

Rys. 3. Mierzenie otworu zapomoca kulek.

Przyrzad ten jednak ma te zlg strone, ze jest

nieodpowiedni do mierzenia otworéw o duzym po-.

chyleniu, wtedy bowiem bedzie bardzo. trudno
osiggngé zetkniecie kulek we wszystkich czterech
punktach. W tym wypadku (kat x jest duzy rys. 2)
lepiej jest mierzyé srednice wieksza A zapomoca
prostokatéw.

OBRABIARKI.

Obrabiarki z punktu widzenia ich
uzytecznosci.!) ‘

Kupno maszyn. Przy wkladaniu kapitalu w ma-
_szyny bardzo waznag rzecza jest wiedzie¢ czy to
nie przyniesie strat. Wszelkie na ten temat wyli-
czenia matematyczne oparte na rozwazaniach teo-
retycznych przydaja sie zwykle w bardzo niewiel~
kim stopniuv. Warunki w obecnych czasach zmie-
niajg sie tak szybko, ze przewidywania pod nie-
ktéremi wzgledami na dlugi okrés czasu naprzéd
moga zawie$é. v

- Przed wojna uwazano powszechnie za ekono-
miczng taka obrabiarke, ktéra zamortyzowala
si¢ w przeciggu trzech do czterech lat. W dzisiej-
szych warunkach taka maszyna powinna zamorty-
zowaé sie w przeciggu okolo 12 miesiecy. Przy
kupnie zatem maszyny nie mozna przyjmowaé na
amortyzacje wiecej niz 12 miiesiecy, gdyz w prak-
tyce moze i tak czas ten zwigkszyé sie o jakies 50%.

Oceniajgc 2g6ry czas amortyzacji przyjmujemy, -

ze w ciagu calego tego czasu nie zmienia sie wa-
_runki pracy, nie bierzemy pod uwage takich wy-
- padkéw jak uszkodzenie maszyny i t. p. co w rze-
czywistodci rzadko zachodzi. Biorac to pod uwage
nalezy stwierdzié, ze przyjmowanie dwunastomie-
sigcznego okresu amortyzacji maszyny ' nie jest
okresem czasu zbyt krétkim.

Gdybysmy przyjeli np. trzyletni okres amorty-
zacji, to okres ten, wskutek nieprzewidzianych oko-
licznoéci, méglby sie¢ przeciggnaé nawet do lat
pieciu, co w dzisiejszych warunkach jest okresem
zbyt dlugim.

) Patrz zeszyt 9-ty 1930 r., str. 250.

Tabela Il przedstawia nam poréwnanie kosztéw
szlifowania przedmiotu przedstawionego na .rys. 2
przy uzyciu dwuch rodzai maszyn. : :

Z powyzszej tabeli widaé, ze po zainstalowaniu
nowej maszyny osiggamy 143386 j. m. zysku rocznie.

Istnieje jeszcze prostszy sposéb obliczenia, ktéra
z maszyn oplaca sie lepiej. Obliczenie tym sposo- -
bem nie moze byé doktadng i definitywng odpo-
wiedzig, a nadaje sie tylko dla orjentacji zgruba.

Sposé6b ten jest nastepujgcy. Ta maszyna jest
ekonomiczniejsza, dla ktérej iloczyn kapitalu wlo-
zonego przez czas obrébki 1 sztuki jest mniejszy.
W wyzej opisanym przykladzie dla starej maszyny
iloczyn ten wynosi 4 - 3600 = 144000, za$ dla nowej
0,9 - 120000 = 108900. o :

Méwigc inaczej, zwiekszenie czasu musi byé
w przyblizeniu proporcjonalne do zmniejszenia ceny.

Chcemy sie zorjentowaé zgruba co bedzie lepsze,
czy 10 maszyn w cenie 1488000 j. m., z ktérych
kazda wykonywuje dang prace w ciggu 10 minut,
czy tez 1 maszyna w cenie 120000 j. m. potrze-
bujaca na wykonanie tej samej pracy 25 minut.

10 - 1488000 = 14880000
25- 120000 = 3000000

czyli widzimy, ze instalacja druga jest ekonomicz-
niejsza niz pierwsza. '

Pomimo, ze w tak prosty sposéb mozna sie
przekonaé o wartoéci danej obrabiarki pod wzgle-
dem ekonomicznym, to jednak wiele maszyn bar-
dzo nieekonomicznych znajduje chetnych nabywcéw.

Sa np. na rynku angielskim pewne dwie ma-
szyny, jedna amerykanska, automat, oraz druga
angielska, zwykla reczna. Cena automatu wynosi .

A wiec

384000 j. m. cena za$ maszyny angielskiej 144000 j. m.
przyczem pierwsza z nich potrzebuje na wykona-

nie pewnej roboty 15 minut, za$ druga na wykona-
nie tejze roboty 17 minut. Prosty, na wyzej wska-
zanej zasadzie oparty, rachunek méwi, ze pierwsza

z tych maszyn jest pod wzgledem ekonomicznym

36420/ :
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‘Rys. 2. Kélko zebate.

gorsza. Nalezaloby jeszcze na korzysé tego auto-
matu zauwazyé, ze dla wykonania pracy przy jednym
przedmiocie obecno$é robotnika jest potrzebna tylko
w ciaggu 1 minuty, podczas gdy .przy pracy na
angielskiej maszynie obecnosé robotnika jest ko-
nieczna w przeciggu calych 17 minut. A zatem na -
kazdej sztuce wykonanej na automacie ryzykujemy
16 minut pracy robotnika co w ciagu tygodnia
uczyni spory okres czasu a temsamem duza oszczed-
no$¢ w placy tegoz robotnika. Przewaga ta auto-
matu -jednak nie pokrywa jego ujemnych stron.
Réznica bowiem w cenie tych maszyn, wynoszaca
240000 j.m. moglaby sie pokryé dopiero w prze-
ciggu okolo czterech lat, co stanowi okres zbyt

dtugi.
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TABLICA IIL

Porownanie kosztow 2-ma metodami.

Operacja: szlifowanie otworu.

[los¢. przedmiotéw: 3000 sztuk tygodniowo.

Stara metoda 3 maszyny,

4 min.,

. 1,404 j.m.

czas obrébki 1 sztukl
koszt obrébki 1 sztuki

Nowa metoda:

1 maszyna nowoczesna,
czas obrébki 1 sztuki 0,9 min.,
koszt obrobki 1 sztuki . . 0,433 j.m.

Zysk na jednej sztuce 0,971 j.m.

Koszt urzadzenia:

Nowa szlifierka 120,000 j. m.
Wartoé¢ 3 starych maszyn 36,000 ,
‘Koszt urzgdzenia 84,000 j. m.

Wobec tego wydatek ten pokryje sie

- 84000

w ciagu =~ 29 tygodni

‘ Zysk w ciagu tygodnia 2913 j.m. 913

STARE URZADZENIE ‘Rocznie NOWE URZADZENIE Rocznie
Koszt produkcji 219000 j. m. Koszt produkcii 74268 j. m.
%% od kapitatu 5% 1800 %% od kapitalu 5% 6000
Amortyzacja 10% 3600 Amortyzacja 10% . 12000
Utrzymanie i naprawa . 7200 Konserwacja i naprawa 2400
Zuzycie mocy . 10998 Zuzycie mocy . 6560
Zuzycie podlogi 3024 Zuzycié podlogi 1008

’ ‘Razem 245622 j. m. Razem 102236 j. m..

Gdybyémy przeprowadzili dokladne obliczenia
jak w wypadku przedstawionym w tablicy III to
okazaloby sie, Ze roczny koszt utrzymania maszyny

angielskiej wynosi 96000 j.m. za$ maszyny amery-

kanskiej 114000 j.m. czyli o 18000 j.m. rocznie
wiecej. Przyczem w obliczeniu uwzgledniono, ze

obie maszyny mialy maxymalng wydajnosé i ze®

placa robotnika wynosita tylko za czas rzeczywis-
cie poswiecony obsludze maszyny.

Biorgc -zatem pod uwage dwunast0m1e51eczny
okres pracy automat ten nie jest maszynq ekono-
miczng.

Automat do wyrobow z preta. W ostatnich latach
automaty do wyrob6éw z preta wykazuja wielki po-
step pod wzgledem udoskonaleri. ,

Niektére czedéci tych automatéw, jak imadla
noze, wiezyczki i t. p. coraz wiecej ulegaja norma-
lizacji i dlatego coraz latwiej jest obrabia¢ na tych
maszynach réznorodne przedmioty, postugujgc sie
tylko normalnym kompletem narzedzi i przyrzadéw.

Automaty te, tak zreszta jak i wiele innych ma-

szyn, posnada;q te. niedogodnodé ze nie maja za-
-miennych czesci.

. Zdarzylo sie- w jednym z zakladéw przemyslo-
wych, ktéry. nabyl dwa automaty tego samego typu;
ze byl w wielkim klopocie, gdy pomieszal czesci

dodatkowe tych automatéw. Pomimo, Ze obie ma-’

szyny byly tego samego typu i nabyte w tej samej
firmie, ‘to czedci jednej z mch nie pasowaly do
“drugiej i odwrotnie.

Trzeba dodaé, ze pomimo- wxelklego postepu,
automaty do wyrobéw z preta, nie sa jeszcze udo-

skonalone w takim stopniu, aby mogly dokladnie
obrabia¢ uzywane obecie wysokowartosciowe stale,
zawierajace od 4 do 5% niklu, oraz nie sg jeszcze
zdolne do wykorzystania wszystkich zalet narzedzi
z najnowszych stali narzedziowych.

Jesli zajdzie wypadek zepsucia sie narzedzia,
to w wigkszoéci wypadkéw, jak wskazuje doswiad-
czenie, winna jest maszyna. Przy narzedziach ze
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~‘Rys. 3. Sruba wykonana na automacdie.

stali twardszej i 'bardzxej' kruchej. nalezaloby ma-

“szyny te robi¢ wiecej odporne na drganie, w prze-

ciwnym bowiem wypadku narzedzia z nowych stali
famia -sie.
Gdy pO}awxly sie czterowrzecionowe obrablarkl,

~myslano, ze ‘i wydajnoéé ich bedzie cztery razy

wieksza niz jednowrzecionowych, tymczasem w naj-

lepszym wypadku wydajno$é tych nowych maszyn
byla dwa i pol raza wieksza.

Wiele oczywiscie zalezy od warunkéw, w jed-
nym wypadku bardziej odpowiednia bedzie cztero;
w inym jednowrzecionowa maszyna.
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Inne wady automatéw do robét z preta poza
wymienionemi sa, trudno$é usuwania wiéréw, duze
zuzycie oleju do chlodzenia, niewystarczajgca do-
kladnosé obrébki oraz zajmowanie podlogi przez
prety.

Automaty te mozna uzywaé réwniez do gwin-
towania. Na automacie firmy ,Landis” mozZna np.
nagwintowaé w ciagu godziny 1500 sztuk przed-
miotéw przedstawionych na rys. 3.

- Obecnie w Ameryce istnieje tendencja do roz-
woju szeéciowrzecionowych obrabiarek. Dzi$ jeszcze
trudno jest przewidzieé¢ zalety tych maszyn. Zainte-
resowani utrzymujg, Ze przy wiekszej ilosci nozy,
mozna zbiera¢ cieniszy wiér, wskutek czego istnie-
jace miejsce w zupelnosci wystarcza na widry.

Najwieksza zaleta obrabiarek szesciowrzeciono-
wych jest mozno$é otrzymania przedmiotu o $cisle
~oznaczonych wymiarach. Za ujemne strony nalezy
uwazaé potrzebe utrzymywania duzej ilo$ci narze-
dzi, bardziej skomplikowany i trudny do opanowa-
nia mechanizm oraz wiekszq mozliwos$¢ zuzycia sie,
rezultatem czego bedzie niedokladnodé wykonania.

Przy prébach okazalo sie, ze czas wykonania
danego przedmiotu na maszynie szedciowrzeciono-
wej byl o 33% mniejszy, niz na maszynie cztero-
wrzecionowej, jednak koszt wyrobu na pierwszej
z nich wyniést o 50% drozej niz na drugiej.

POWLEKANIE METALI
Zabezpieczenie zelaza i stali od rdzewienia.!)

Cynkowanie na zimno. Zaczeto robié préby w tym
kierunku, aby pozostawié cynk jako cialo stuzace
do pokrywania stali, ale zeby jednoczesnie unikngé
tych wad, ktére posiada metoda cynkowania na
gorgco. Gléwnie chodzilo o to, ze podczas tego
procesu, zawarto$é zelaza ‘w kapieli - cynkowej
wzrastala dochodzgc czasem az do 5%, co stano-
wilo duza przeszkode dla prawidlowego jej prze-
biegu. Naskutek wielu préb znaleziono inny spo-
séb cynkowama, znany pod nazwa galwamzac]l na
zimno.

Obecnie cynkowanie na goraco, jako sposéb
najtanszy, - stosuje sie prawie tylko przy cynkowa-
niu duzych powierzchni takich jak. np. blachait.p.

Przedmioty drobne, o bardziej skomplikowonych

ksztaltach, cynkuje sie obecnie w inny sposéb
Migdzy innymi zapomoca galwamzacp na zimno
mozna cynkowaé przedmioty, ktére nie moga byé
z jakichkolwiek powodéw ogrzewane.

Przy tej nowej metodzie cynkowania zﬁiywal

sie mniej cynku, powloka cynkowa otrzymywana
w ten sposéb lepiej przylega do metalu, jest ona
‘bardziej elastyczna i przy zginaniu nie peka. Cyh-
kowanie na zimno polega na - znanym procesie,
zwanym elektroliza.

Najwazniejsza rzecza w tej metodzie cynkowa-
nia jest sklad chemiczny kapieli. Istnieje bardzo
duzo recept na tego rodzaju kapiele, przyczem
wiele z nich jest opatentowanych, inne znéw ‘sa
tajemnica danej fabryki. Prawie kazda z tych ka-

1)y Patrz Mechanik Nr 9, 1930, -str. 257.

pieli zawiera w swoim skladzie siarczyn cynku
i wolny kwas siarkowy.

Czas trwania elektrolizy waha sie od 20 do 60
minut, przyczem grubo$é osiadajacej warstwy cynku
zalezy od wielkosci pradu. Przy mektorych roztwo-
rach uzywa sie pradu az do 5 amperéw na cm?
powierzchni.

Utworzona zapomoca elektrolizy warstwa cynku

" jest wszedzie jednakowej grubosci, cynk w niej jest

zupelnie czysty i powierzchnia gladka. Pozatem
grubos¢ warstwy cynku moze byé¢ dokladnie regu-
lowana.

Nizej podajemy jeden ze skladéw chemicznych
kapieli elektrolitycznej, przyczem trzeba zaznaczyé,
ze skladniki tu uzyte musza byc w._stanie krysta-
licznym, to w celu zapewnienia ich bezwzgled-
ne) czystoéci.

Zasadowy siarczyn cynku 1970 gr.

» ” sodu 380
Chlorek cynku ) 100
Kwas borny . . . . . . . . . 50 ,
Woda 10 ltr.

Czysty cynk wchodzi. w postaci anody. Tego
rodzaju sposéb daje szybsze wyniki, gdy kapiel
ogrzejemy do 40°— 50°C, przez co zwieksza sie
przewodnictwo i osadzanie sie cynku.

Kapiel uzywana przy cynkowaniu na zimno staje

| sie z biegiem czasu alkaliczng, wskutek czego osa-

dzajacy sie cynk jest gabczasty. Trzeba zatem
przez caly czas trwania procesu galwanizacji sta-
ra¢ sie, aby utrzyma¢ plyn ten w stanie lekko
kwasnym.

Napiecie uzywane przy elektrolizie waha sie od
5 do 15 woltéw, w zaleznosci- od rodzaju cynko-
wanych przedmiotéw, gatunku roztworu i szybkosci
z jaka chcemy, aby si¢ odbyl proces cynkowania.
Wieksze napiecia daja wyniki nieodpowiednie. Wiel-
kos$¢ pradu zalezy od wielkosci cynkowanych po-
wierzchni. 1000 amperogodzin osadza 1220 gr.
cynku. Zwykle uzywa sie okolo 1 amp na Tcm? co’
odpowiada grubosci warstwy okolo 0,02 mm osa-
dzonej w ciagu godziny.

Galwanizacja malych przedmiotéw odbywa SIQ
w naczyniach drewnianych przypominajgcych swym
ksztaltem beczki, w ktérych obraca sie inne na-
czynie z materjalu nieprzewodzgcego prad. To dru-
gie naczynie posiada na calej swej powierzchni
otwory. W.nim umieszcza sie przedmioty poddane
cynkowaniu. To naczynie. z otworami posiada 0§
umieszczong w lozyskach odizolowanych.

Prad plynie przez ta o§ i zaposrednictwem
uczepionych do niej luzno lancuszkéw przechodzi
przez umieszczone w tem naczyniu przedmioty,
plynac w dalszym ciggu po przez ciecz ku ano-
dzie. Podczas obrotu naczynia zawierajgcego przéd-
mioty taricuszki wirujg i styka]q sie z przedmio-
tami coraz to w.innym miejscu. Wskutek takiego
urzadzenia potrzeba stosunkowo bardzo dlugiego
czasu, aby otrzymaé odpowiednie wyniki cynko-
wania. ' '

Istniejg przyrzady nowoczesne. ]ak np. przyrzad
rotacy]ny, w ktorym anoda obraca sie razem z na-
czyniem; naczynie za$ wykonane jest z materjalu
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przewodzacego prad lecz nieprzyjmujacego osadu
cynku. Przy takiem urzadzeniu prad przebiega przez
powierzchnie styku przedmiotéw z naczyniem, czyli
powierzchnie wieksza, niz w wypadku uzycia lan-
cuszkéw. Zaleta wiec tego urzadzenia jest to, ze
galwanizacja odbywa sie o wiele szybciej i zacho-
dzi przytem mniejsze zuzycie pradu.

Istnieja pozatem jeszcze inne aparaty stuzgce
do galwanizowania, oparte na innej troche zasa-
dzie, mianowicie przedmiot tutaj osadzony w spec-
jalny uchwyt porusza sie ruchem posuwistym przez
calg dlugo$é naczynia. Szybko$é¢ posuwania wynosi
zwykle okolo 30 cm/min. Uzywajac takiego aparatu
mozna stosowaé zaréwno wiekszy woltaz, jak
i amperaz.

W taki wlasnie sposéb odbywa sie cynkowanie
rur, zelaza profilowego, drut, obrecze, siatke i t. p.

Sherardyzacja i sposéb Eloc’a. Sherardyzacia
(scherardisation) oraz sposéb Eloc’a polegaja zu-
pelnie na innej zasadzie, mianowicie na wlasnosci
‘parowania cynku w odpowiedniej temperaturze.
Przebieg tego procesu jest nastepujgcy. W odpo-
wiednio skonstruowanej skrzyni umieszcza sie przed-
mioty przeznaczone do.cynkowania razem ze sprosz-

kowanym cynkiem, poczem ogrzewa sie to wszystko'

do temperatury parowania cynku.

Cynk parujgc latwo laczy sie z zelazem lub
stalg, tworzgc ochronna powloke.
rézni si¢ od powyzej opisanego tylko tem, ze na-
czynie w ktérym odbywa sie cynkowanie jest her-
metycznie zamkniete i ci$nienie wewnatrz moze
doj$é do 2 — 3 atmosfer.

Proces ten jest analogiczny do procesu cemen-
towania, Cynk tutaj wzera sie mocno w powierz-
chnie zelaza, przyczem mozna bardzo latwo otrzy-

maé dowolna grubogé warstwy ochronnej, ktéra

bedzie jednakowej grubosci zaré6wno w miejscach
plaskich jak i wklestych lub wypuklych.

Polaczenie cynku z zelazem jest tak mocne, ze -

przedmiot ocynkowany w taki sposéb mozna bez
obawy uszkodzenia powloki poddaé zginaniu, a na-
wet obrébce na zimno.

Grubosé warstwy cynku. Grubo$é pokrywajacej
- warstwy cynku zalezy od temperatury, w ktérej
odbywa sie¢ sherardyzacja. Aby otrzymaé zgdana
grubos¢ takiej ochronnej warstwy, wystarczy usta-
li¢ zaleznosé miedzy temperaturg a tg gruboscia.
Praktycznie wystarcza w zupelnodci warstwa cynku
o grubosci 0,05 do 0,06 mm. Przy procesie Eloc’a
otrzymuje si¢ warstwe cynku o grubodci 0,25 mm.

Jesli np. chcemy zabezpieczyé przed rdzewie-
niem w powyzszy sposéb $rube z nakretka, to na-
lezy wykonaé $rube o srednicy troche mniejszej,
zad nakretke o sredmcy troche wiekszej, tak by
po ocynkowaniu wymiary byly odpowiednie.

Scherardyzacja ma jeszcze i te zalete, ze daje
bardzo gladka powierzchnie, oczywiscie tylko wtedy,
gdy ta powierzchnia przed poddaniem jej temu
procesowi byla odpowiednio obrobiona. Przedmiot
potem jeszcze odpolerowany wyglada ]ak niklo-
wany.

Aby otrzymaé dobre rezultaty sherardyzacji na-
lezy zwracaé uwage na trzy zmienne, mianowicie,
‘na temperature ogrzania, czas trwania operacji
oraz na jakosé sproszkowanego cynku. Rodzaj pa-

Proces Eloc’a -

liwa uzywany do ogrzewania nie gra zadne] roli.
Oczywiscie najlepszym sposobem ogrzewania, jest
ogrzewanie elektryczne, gdyz pozwala na dokladne
regulowanie temperatury, od ktérej zalezy przede-
wszystkiem grubo$é warstwy cynku a pozatem
w niektérych wypadkach i jej jednorodno$é. Précz
tego ogrzewanie elektryczne ma jeszcze i te zalete,
ze jest sposobem ogrzewania najczysciejszym. ‘

Cynk, uzywany do sherardyzacji, musi byé bar-
dzo drobno sproszkowany i nie moze zawieraé
wiecej niz 10% tlenku cynku. Co pewien czas, zwy-
kle po kazdej operacji, nalezy do niego dosypywaé
$wiezego cynku w ilosci okolo 10% juz zuzytego,
dzieki czemu zachowuje sie dostatecznq czystodé
calej jego ilosci.

Sproszkowany cynk, uzywamy do sherardyzacji,
otrzymuje sie zapomocg duzego ci$nienia wywiera-
nego na pare cynku podczas zetkniecia sie jej z zi-
mnem powietrzem. Proszek taki nie jest jednakze
czystym cynkiem - lecz zawiera zanieczyszczenia
w postaci tlenkéw cynku i tlenkéw olowiu.

W procesie Eloc’a dodaje sie¢ umys$lnie do sprosz-
kowanego cynku. réznych innych metali, réwniez
sproszkowane, w ilosciach zaleznie od rodzaju pracy
pokrywanego przedmiotu, od koloru jaki chcemy
ofrzymaé¢ i t. d. W taki sposéb mozna otrzymaé
bardzo duzg skale koloréw poczawszy od blysz-
czacego srebra az do granatowego, a nawet zupel-
nie czarnego.

Oczyszczanie przedmiotu przed sherardyzacjq.

Przed poddaniem danego przedmiotu procesowi
sherardyzac]x nalezy go przedtem dokladnie oczys-
cié. Mozna zaznaczy¢, ze w tym wypadku nie wy-
magana jest taka dokladnosé¢ w oczyszczaniu, jak
w wypadkach innych np. przy galwanizacji. Tutaj
wystarczy czyszczenie przedmiotu w sposéb na-
stepujacy. Przedewszystkiem nalezy oczy$ci¢ po-
wierzchnie przedmiotu piaskiem, a to w tym cely,
aby zdja¢ warstwe rdzy lub tlenku, ktéry mégl po-
wstaé przy ogrzewaniu. Po oczyszczeniu zapomoca
piasku myje sie przedmiot w roztworze kaustycz-
nym celem usuniecia tluszczu, ktéry mégl jeszcze
pozostaé. Aby zdjaé tlenki, wytworzone przez po-
dniesienie temperatury, mozna zamiast piasku uzyé
16% roztworu kwasu siarkowego.” Robi sie to w ten

" sposéb, ze umieszcza si¢ dany przedmiot na prze-

ciagg 10 minut w drewnianem naczyniu napelnio-
nem kwasem. Po tej kapieli obmywa sie ten przed-
miot w czystej wodzie, aby go Zabezpleczyc przed
zrgcem dzialaniem kwasu.

Nalezy tutaj zaznaczyé, ze w proce51e sherar-
dyzacji bardzo cienka powloka tluszczu lub rdzy
$wiezo ‘utworzonej nie jest szkodliwa w takim stop-

~niu jak np. przy procesie elektrolitycznym.

- Thumaczy sie to tem, ze przy ogrzewaniu przed-
miotu tluszcz zaczyna parowaé przedtem, zanim
cynk zacznie pokrywac przedmiot. Tak samo cienka -
warstwa rdzy nie utrudnia zbytmo cynkowi dostepu
do zelaza. .

Przyrzqdy uzywane przy sherardyzacji. Opisze-
my. tutaj przyrzqdy zbudowane przez ,General
Electric Company”. Sa to dwie skrzynie, pierwsza
o wymiarach 60 X 60 X 100 ¢cm, druga o wymia-
rach 25 X 25 X-45 cm. W skrzyni takiej umieszcza
si¢ przedmioty wraz ze sproszkowanym cynkiem,

" poczem ogrzewa sie do temperatuty 340" C.



MECHANIK 277

“Przy . stosowaniu wiekszej skrzyni - potrzeba
53 KW. aby podnie$¢ temperature do odpowiedniej
wysokosci, potem za$ wystarczy tylko 13 KW. Dla
malej skrzyni potrzeba poczgtkowo 15 KW, nastep-
nie juz tylko 5 KW.

Skrzynia zaopatrzona jest w dwie zelazne osie
i obracana zapomoca silnika elektrycznego Do
$cian skrzyni przymocowane sa zwoje drutu, przez
co cala przestrzen wewnatrz ogrzewa sie réwno-
miernie: ,

Aby doprowadzi¢ cala zawarto$é wiekszej skrzyni
do temperatury 340° potrzeba mniejwiecej czterech
godzin czasu, poczem temperature te nalezy utrzy-
mywaé w przeciggu nastepnych czterech godzin.
Nalezy uwazaé, aby w tym drugim okresie nie bylo
wiekszych wahan temperatury ponad 10° w kazda
strong, czyli. dopuszczalna granica wahah wynosi
" od 330° do 350°C.

Po skoriczonym procesie sherardyzacp przerywa
sie doplyw pradu i pozostawia dany przedmiot
w skrzyni dotad dopdki temperatura jego nie spad-
nie ponizej 230° C.

Caly proces taki
i wyjmowaniem przedmlotow ze skrzyni trwa okolo
12 godzin.

Umieszczanie roznych przedmiotow w skrzym
Bardzo czesto w jednej skrzyni umieszcza sie
odrazu kilka réznych przedmiotéw. Nalezy przytem
byé ostroznym, aby przedmiotéw nie uszkodzié,
szczegblniej, gdy posiadajg one czesci gwintowane.

W niektérych wypadkach umieszcza sie deli-
‘katne przedmioty w malych pudelkach wypelnio-
nych pozatem ladunkiem sproszkowanego cynku
i dopiero pudelka te umieszcza sie w skrzyni.

Sprawdzenie czy dany przedmiot zostal w do-
stateczny spos6b pokryty cynkiem odbywa sie za-
~pomocg dzialania na niego wodnym roztworem soli
o stezeniu 1,026 do 1,030 i temperaturze 16°C.
W tym celu puszcza sie na dany przedmiot prad
powietrza nasyconego kropelkami takiego solnego

roztworu, przyczem pradu tego nie nalezy kiero- -

waé na przedmiot bezposrednio. Na przedmiotach
pokrytych w odpowiedni sposéb kropelki zatrzy-
mujg sie w swej postaci, za§ przedmioty ocynko-
wane mewlasmwne pokrywajg sie réwnomiernie
wilgocia.

Zapomoca tego sposobu mozna bardzo doklad-
nie okresli¢ jako§é procesu sherardyzacji, mozna
. bowiem. wykryé nawet najmniejsze niedokladnosci.
Przedmiot ocynkowany odpowiednio musi wytrzy-
ma¢é taka prébe w przeciagu 100 godzin.

Pomimo wielu swych zalet proces sherardy-
zacji nie jest bardzo rozpowszechmony Wada tego
sposobu cynkowania sg ograniczone wymiary skrzyni.
W jednej takiej skrzyni mozna umiescié jednoczes-
nie stosunkowo bardzo nieduzo przedmiotéw, przez
co wzrastaja bardzo koszta procesu. Nalezy dodad,
-ze przedmiotéw hartowanych w ten sposéb zabez-
pieczaé od rdzewienia nie mozna.

Szczegdlne punkty w procesie Eloc’a. W proce-
sie Eloc’a para cynku jest pod cinieniem co- po-

woduje szybsze oraz na wieksza glebokos§é wytwa-

rzanie sie ochronnej powloki. Pozatem, poniewaz
skrzynia jest hermetycznie zamykana, para cynku

nie wydostaje sie nazewnatrz .i nie dziala szkodli--

wie na zdrowie robotnikéw.

wlacznie z umieszczaniem .

_ktéremi wzgledami

" Ze wzgledu na to, ze w procesie Eloc’a nie
jest koniecznem uzywanie czystego cynku, proces
ten ma wielkie zastosowanie przy barwieniu przed- -
miotéw. Précz tego dzieki moznosci dodawania do
cynku innych metali mozna pozbawi¢ metale ich
wlasnoéci trujacych, przez co stajg sie one zdatne |
do uzytku kuchennego lub laboratoryjnego.

Otrzymana tym sposobem warstwa  ochronna
jest stosunkowo bardzo gruba, odporna na wyzar-~
cie, uderzenie, zginanie i t. p.

Sposob Schoop’a. Pokrywanie metalu innym me-
talem czyli. metalizacja zapomoca galwanizacji na
gorgco czy tez elektrolitycznie ma te wade, ze
ograniczona jest wielkoscig naczynia. Pokrywanie
w ten sposéb duzych przedmiotéw wymagaloby
bardzo duzych naczyn, co zwiekszaloby niepomier-
nie koszta metalizacji. Précz tego przy stosowaniu
tych sposobéw pokrywa  sie dany przedmiot na
calej jego powierzchni, co niezawsze jest konieczne.

Sposéb Schoop’a pozwala na pokrywanie meta-
lem powierzchni przedmiotu w dowolnem miejscu.
Tutaj przedmiotu nie zanurza sie do zadnego na-
czynia, lecz metal, majgcy tworzyé powloke ochronng
naklada sie na przedmiot.

Z tego odrazu widaé jak wielkie sa zalety spo-
sobu Schoop’a, a mianowicie ekonomja w insta-

lacjach, tatwo$é i szybko§é wykonania i t. d.

Przyrzad uzywany do metalizacji tym sposobem
nosi nazwe rewolweru Schoop’a. Posiada on rurke,
wewnatrz ktérej przechodzi drut z metaly, ktérym
ma byé pokrywany. przedmiot. Posuw drutu zapo-
moca dwuch kélek jest regulowany odpowiednio
do szybkosci jego zuzywania sie. Drut ten jest
stapiany rozpylany i rzucany zapomoca pradu spre-
zonego powietrza na przedmiot. To sprezone po-
wietrze dochodzi przez rurke, ktéra nalozona jest
na rurke z drutem. Jak z opisu tego urzadzenia
widaé metalizacja moze si¢ odbywaé w dowolnym
i $cisle okreslonym miejscu przedmiotu. Przyrzad
ten posiada tylko jeden kurek, ktéry jednoczesnie
reguluje doplyw gazu palnego i powietrza, oraz
momentalnie puszcza w ruch i zatrzymuje dziala-
nie tego przyrzadu, przez co unika sie zbytecznego
zuzycia zaréwno metalu jak i gazu.

Jako gazu palnego uzywa sie acetylenu. Powie-
trze musi posiadaé” u wejécia do dyszy vreznosé
3,5 kg/cm* i zuzywa go sie w ilosci od 15 do
20 m*/godz. -

Przed poddaniem przedmiotu metalizacji spo-
sobem Schoop’a nalezy jego powierzchnie oczys-

.ci¢ zapomoca piasku. Ten sposéb czyszczenia jest

zupelnie wystarczajacy i posiada nawet pod nie-
przewage nad czyszczeniem
zapomoca kwasu siarkowego. I rzeczywiscie, po
zanurzeniu przedmiotu w kwasie siarkowym najdo-
kladniejsze wycieranie potem nie zdola zupelnie
usunaé tego kwasu z powierzchni. Pozostale, choéby
najmniejsze jego ilosci, wyzeraja pownerzohme; na-
wet po metalizacji.

Czyszczenie zapomoca piasku ma jeszcze i te
zalete, ze daje powierzchnie chropowata, ktéra
latwiej przyjmuje rozpryskiwany na nig metal.

Piaskowanie wymaga coprawda duzego zuzycia
powietrza w iloéci okoto 150 m?®/godz sprezonego
do 2,5 atm. do czego znowu potrzebna jest spre-
zarka z silnikiem o mocy okolo 15 K. M.
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Wydatek ]ednak na te instalacje jest mniejszy
niz na instalacje do oczyszczania zapomocg kwasu,
a pozatem sposéb ten jest znacznie prostszy i cal-
kowicie nieszkodliwy dla zdrowia robotnika.

~ Sposéb Schoop’a znajduje coraz wieksze zasto-
sowanie, miedzy innemi pokrywa sie w ten sposéb
wiele czesci wagonowych, szczegélniej tych; dla
ktérych pokrywanie farbg nie jest wystarczajace.

@Gdy chodzi o zabezpieczenie przedmiotu, ktéry
pracuje w temperaturze 400 —500°C. nie mozna
stosowaé cynku. W tych wypadkach zamiast cynku
uzywa aluminjum, ktérego punkt. topliwodci jest,
jak wiadomo, znacznie wyzszy.

Niektére- fabryki lokomotyw zaczely pokrywac
ruszty warstwa aluminjum o grobosci kilku dzie-
sigtych milimetra, otrzymujac bardzo dobre rezul-

taty. Ruszt tak zabezpieczony trudniej podlega

utlenieniu a zatem zwieksza sie czas jego uzywal-

nosci.

~ Robiono réwniez proby pokrywama aluminjum

kot!éw parowych, ktére daly bardzo dobre rezultaty.
- Sposéb Schoop’a moze byé stosowany do wszyst-

kich konstrukcji metalowych i zawsze z dobrym

wynikiem.

METALOZNAWSTWO

Stop ,Pallas” zastepujacy platyne.?)

Autorowie tegd artykulu podaja caly szereg

wynikéw przeprowadzonych przez nich nad no-
.wym stopem ,Pallas®, o skladzie chemicznym:

-0 40% tariszy, niz. zwykly (Pt4Ir).

Charaktery-
styczne cechy stopu: wygladem upodabnia sie pla-
tynie tylko ze slabo zéitym deseniem, punkt topli-
woséci F-ma podaje 1500 — 1600° C, twardszy od
platyny, bardzo dobrze utrzymuje nadana forme
i calkiem dobrze znosi cieplo palnika Teklu. Ciezar
gatunkowy — 17, t. j. o !/; nizszy jak u Pt. Dla

‘poréwnawczych badan autorowie uzyli siatkowych

elektrod typu Hollard i Bertiaux — katody z ,Pal-
lasu“, a anody ze zwyklego stopu (Pt-+1Ir), ponie-
waz stopu ,Pallas“ nie mozna uzyé dla anod.
Autorowie dzialali na elektrody obu typéw roz-
cieficzonym kwasem HNO, — 1:3, 1:2, a oprécz
tego kilkakrotnie okreslali za pomoca ich elektroli-
tycznie Cu, ktéra z powrotem rozpuszczali w HNO;
wyzej wyznaczonych koncentracjach. Zaréwno kon-
centracja HNQO;, tak temperatura i czas dzialania
byly zmienne. Préby prowadzone byly w wysokich -
zlewkach, tak ze elektrody calkowicie zanurzaly
sie HNO;. Celowo obrane zostaly anormalne wa-
runki badan: wysoka koncentracja HNQ;, dlugi czas
dzialania, wysoka temperatura. Wyniki badan auto-
rowie ulozyli we 2- tabelach. Z przegladu tych
wynikéw widaé, ze przy danych warunkach katoda-
ze - stopu ,Pallas“ bardzo malym ulega zmianom
co do wagi, przyczem strata stale zmniejsza sie,
az w koncu ustali sie waga katody.

Dla badani nad tygielkami — autorowie brali
nowe nieuzywane tygielki, o wymiarach nastepuja-
cych: wysosci 4 cm, $rednica 3,7 cm.

Wyniki badan. autorowie ulozyli we dwéch ta-

.belach, z ktérych widaé¢, ze najmniejsza odpornosé

TABLICA 1. Siatkowa katoda typu Bertiaux ze Stopu »Pallas”.
SPOSOB BADANIA Czas | Waga katody| Strata
) w min. w mg.
Katoda wymyta alkoholem i wySuszona ............ przy 120°C —_ 15,8432 —
1. HNO;—1:3 . . . . . . . v oo e e 60°C | . 60 15,8412 2
-2, HNO;—1:3 B T 60°C - 60 15,8410 0,2
3. Elektr. 2A, 2W, 0,98 g Cu rozpuszczano w HNO; —1:3 60°C 5 - 15,8404 0,6
4. HNO; —1:2 . . ., .. ... .. e e e 809C - 120 15,8390 14 .
5. Elektr. 24, 2W, 2,0126 g Cu rozpuszczano w HNO; —1:2 20°C 20 15,8392 [+ 0,2]
6. Elektr. 2A, 2W, 0,6002 ¢ Cu » » HNO;—1:3 - . . 50°C 5 sek. 15,8392 0,0
7. Elektr. 24, 2W, 08612¢g Cu -~ » HNO; —1:3. . . 30°C 10 sek. “15,8390 . 0,2
8. Elektr. 3A, 2W, 1,6 g Cu , -, HNO,—1:3. .. 65°C 30 15,8390 0,0
9. Elektr. 3A,2W, 08¢ Cu - » » HNOy—1:3 65°C - 10 15,8390 0,0
10. Elektr. 4A, 2W, 25 g Cu » » HNO; —1:3 70°C 5 - 15,8390 0,0 ‘
TABLICA 1. Siatkowa katoda typu Hollard ze stopu ,Pallas”.
Katoda wymyta alkoholem i wysuszona . . . . . . .. . .. przy 120°C — 18,7976 -
1. HNO;—1:3 . . v v v v i o 0 e e e e e e e e e 66°C 60 18,7949 2,7
2. HNO;—1:3 . . v o o v v oo s e e 60°C 60 18,7945 0,4
.3. 'Elektr. 24, 2W, 0,4565 g Cu rozpuszczano w HNO; —'1:3. 600C -5 18,7942 | 0,3
4. HNO, —1:2 . . . . 00 o v o oo o s e 80°C 120 18,7920 2,2
Au + Pt + Pol, wypuszczonym na rynek przez pa- stop ,Pallas“ okazuje na dzialania roztopionego

‘ryska firme Caplain Saint-André dla wyrobu
siatkowych elektroit i tygielkéw. Ten to stop jest

D] Inz Dr. Otakar Quadrat iinz. L Jmste »Chemické
Listy” rok XXIII, Nr. 19.

KHSOy, oprécz tego w poréwnaniu ze zwyklym
stopem (Pt+[r) jest mniej odporny na dZIaIame
HCI (1 :1). v

Autorowie stw1erdza1q, ze siatkowe elektrody ze
stopu ,Pallas” $mialo mozna zastosowaé w kwasie
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~ TABLICA 1L Préoby z tygielkiem ze stopu ,Pallas”.
'SPOSOB BADANIA Czas ‘vWagatyg. Strata
w min. J w mg
Tygielek wysuszony przy 130°C . . . . . . . . . . . ... L. — 21,9954 —
1. Wpypalono w piecu elektr. przy 750°C . . . . . . . . . . . . . . .. 210 21,9954 0
2. » palnikiem Teklu . . . . . . . . . . . . .. ... .. 120 21,9952 0,2
3. Odparowano 0,217g S5i0, z 1 cm® HF i kropla H,S0, . . .. . . . . — 21,9954 [+ 0,2]
4. Kongcentrowano 2 cm? H,S0, — 1:1 na mala objetos$é, wymyto i wyparzono — 21,9948 0,4
5. Stapiano 2g NaKCOy- . . . . . . . . . . . . . e 60 21,9948 0,0
6. b b e e e 60 21,9948 - 0,0
TABLICA IV. Proby poréwnawcze z tygielkiem ze stopu ,Pallas” i tygielkiem P? (Pt + Ir).
SPOSOB BADANIA Czas [ Waga ) Strata Waga | Strata
w min. ‘tyg. »Pallas”| mg - tyg. Pt ’ w mg.
' i
Poczatkowa waga . . . . . . . . . . ... L oL, — 21,9948 -— 21,9644 —
1. Stapiano z 2g. NaKCOs ................. 30 21,9948 0,0 21,9644 0,0
2., ».28 NaKCO;1+005¢g KNO; .. . . . . . . .. 30 21,9948 0,0 21,9640 04
3 , .4 , 4+01g KCIOy . .. . .. ... 30 21,0048 0,0 21,9636 0,4
4. s 28 KHSO, . . . . ... .. .. ... , 5 21,9897 51 21,9632 04
5, s .28 NayB, Oy o . o v e 30 21,9897 0,0 21,9632 0,0
6 Odpar0wyw 5 ecm® H, SO, na '/, objetoSci . . . . . . . 120 21,9896 0,1 21,9629 0,3
7. Zagrzewano 5 cm® HCI—1:1. . . . . . . . . ... . 5 21,9896 0,0 21,9629 0,0
8 » » w e e e e e e e 20 21,9894 0,2 21,9629 0,0

B

HNO; i ze poczatkowa bardzo mala . strata na
wadze katody, po dluzszym dzialaniu HNO; spada,
az ustali si¢ waga katody. Tygielki ze stopu ,Pal-
las“ sa calkowicie odporne na dziatanie roztopio-
nych weglanéw alkalicznych, boraksu, kwasu fluoro-
wodorowego i stezonego siarkowego. Przy dzialaniu’
- tych odczynnikéw na tygielki nie uwazano straty
na wadze, wtenczas gdy platynowy (Pt Ir) tygie- -
lek traci na wadze w tych warunkach. Z wynikéw
przeprowadzonych badan wida¢, ze.tygielkéw ze

stopu ,Pallas® zupelnie bezpiecznie mozna uzywaé

zamiast platynowych. Dalszemi zaletami stopu ,Pal-
las“ sa: mniejsza cena (o 40%), szczegblniej wobec
mzszego ciezaru gatunkowego i wyzsza twardo$é
niz w platynle.

————

SPHWHNIE

Proby spawania blach stalowych

Jednym z podstawowvch warunkéw dobrego
spawania acetylenem blachy stalowej jest dobry wy-
bér mater]alu na blache. Sam sklad chemiczny
blachy, nie jest dostatecznym i jedynym wskaZni-
kiem gatunku blachy stalowej pod wzgledem spa-
wania. W duzej mierze jednakze  na spawanie
wplywa i sklad chemiczny a szczegolme] wplyw
majg na ten proces zanieczyszczenia stali.

W kazdym wypadku najprosciej jest okreslic,
czy dana blacha stalowa nadaje sie dobrze do
spawania, czy nie, droga préby. Najlepiei préby te
przeprowadzaé zaraz po otrzymaniu materjalu z pie-
coéw. Sposob w jaki nalezy to przeprowadzac po-
dajemy  ponizej.

Nalezy wyciaé z badanego materjalu kawalek
blachy o powierzchni okolo 20 cm? i polozyé ja

na stole do. spawania. Po_zapaleniu palnika acety-
lenowego, umiesci¢ go w taki sposéb, aby koniec
stozka plomienia by! odlegly o okolo 3 mm od
plaszczyzny probki i ustawiony prostopadle do niej.
Przesuwajac nastepnie palnik w prostym kie-
runku réwnolegle do plaszczyzny prébki, roztopimy
waski pasek przecinajgcy prébke w kierunku po-
suwania plomienia. Po roztopieniu takiego paska
nalezy w jednym miejscu zatrzymaé plomien tak
dtugo, dopéki nie wytworzy - sie otwor nawylot
proébki. :
Jesli blacha jest odpowiednia do spawania to
$lad pozostawiony przez plomieri bedzie wolny od
nadmiernego utlenienia si¢ i powierzchnia tego
ogrzewanego paska bedzie zupelnie gladka. Otwoér
bedzie okragly o brzegach gladkich.
" Blacha $redniego gatunku pod wzgledem spa-
‘wania bedzie miala powierzchnie chropowata i tus-

‘kowata i wytworzy sie skutkiem utlenienia na tej

powierzchni pewnego rodza)u osad. Pozatem na
powierzchni ogrzewanej po ostygnieciu pozostaja
nieréwnoéci pozostale od falowania, przyczem miej-
sca przy brzegu beda cierisze od miejsc po srodku.

Jegli blacha jest gorszego gatunku, to otwér
przepali si¢ w niej znacznie szybciej niz w blasze
dobrej, i ksztalt jego nie bedzie prawidlowy i z chro-
powatemi brzegami. Po zastygnieciu prébki krawe-
dzie otworu beda posiadaly kuliste zgrubienia utwo-
rzone przez ggbczasty zuzel.

Jak z powyzszego opisu widaé préby zdolnosci
blach do spawania sa bardzo proste i wykonywu-
jac je mozna unikngé nieraz wielu kosztéw a na-
wet nieszczesliwych wypadkéw, wywolanych wlag-
nie spawaniem nieodpowiednich-do tego celu ma-
terjatow. .
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KONSTRUKCJE
1 OBLICZENIA OGOLNE.

Obliczanie sprezyn przy prasach.

- Niezbedha czescig kazdej prasy do wytlaczania
jest miedzy innemi sprezyna. Jest to cze$¢ bardzo

wazna i odpowiednie jej wymiary wplywaja prze- -

dewszystkiem na sprawno$é i wogéle dobre dzia-
Yanie maszyny. Do obliczania przy projektowaniu tych
sprezyn mozna uzywaé nizej podanych wzoréw. Z do-
$wiadczenia okazalo sie, ze wyniki przy postugiwaniu
sie temi wzorami byly zupelnie zadawalniajace.
Dla sprezyn o przekroju kolowym:
G- ob

1,155 D o
Dla sprezyn o przekroju kwadratowym:
c-ab

0,955 D
gdzie P — calkowity nacisk na sprezyne w kg, o—
naprezenie écinajqce w kg/cm?; dla stali sprezy-
nowej mozna przyjaé o = 6600 kg/cm? D — éred-
nia $rednica’ zwoju sprezyny w cm.,, O—Srednlca
drutu sprezynowego w wypadku sprezyny o prze-
kroju kolowym, lub bok kwadratu w wypadku dru-
gim, w-cm. Dla pewnosci nie nalezy obcigzaé tak
obliczonej sprezyny na calkowity maximalny na-
cisk P kg lecz o 35% mniejszy.

SZKOLNICTWO ZRWODOWE.
Kurs spawania i cigcia metali. -

W dniu 30 sierpnia r. b. ukonczony zostal dwu-
tygodniowy kurs spawania acetylenowego i elek-

trycznego zorganizowany staraniem Ministerstwa

ANIK.

Wyznan Religijnych i Oswiecenia Publicznego przez
Warszawski Oddzial Stowarzyszenia dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali w Polsce. W kursie
uczestniczyli kierownicy warsztatéw i instruktorzy
Szkét Zawodowych ze wszystkich dzielnic Polski
w liczbie czterdziestu oséb. Szereg wykladéw wy-
gloszonych przez inz. J. Biernackiego, zaznajomil
uczestnikéw z zasadami spawania acetylenowego

“i elektrycznego, budowa odnosnych aparatéw i ich

obstuga. Zajecia praktyczne odbyly sie w gmachu
fabryki ,Perun” na Grochowie. Dokonano szeregu
éwiczen z zakresu laczenia réznych metali, jak Ze-
lazo, stal, miedZ, aluminjum i ol6w sposobem ace-
tylenowym i elektrycznym. Zademonstrowano spa-
wanie metali pod woda i wyswietlono film ilustru-
jacy zabezpieczenia urzadzern spawalnych od nie-
szcze$liwych wypadkéw. Zwiedzono pozatem budowe
gmachu P.K.O. w Warszawie, w ktérym zastoso-
wane zostaly spawane konstrukcje zelazne, pozatem
zwiedzono instalacje spawalng Warszawskiej Fabryki
Budowy Parowozéw oraz Warsztatéw Gléwnych
P. K. P. w Warszawie..

BIBLJOGRAFJA.

,Hutnik”. Ukazal sie zeszyt 10 ,Hutnika”, miesiecznika
organizacyj hutniczych, zawierajacy w dziale technicznym
artykuly: ,Teorja strug wielkopiecowych” WL Kuczewskiego,
»0 samowzmacnianiu luf -dzialowych” K. .Jakowskiego
i ,O ustalenie stownictwa” G. Stromengera, oraz nastepu-
jace artykuly w dziale gospodarczym ,Kalkulacja w odlew-
niach” K. Gierdziejewskiego i ,,Upadek Miedzynarodowego
Kartelu Stalowego”. W dziale gospodarczym zna]du)emy tez
sprawozdanie z dzialalno$ci hut zelaznych we wrzesniu r. b.

Bogaty przeglad zagranjcznych wydawnictw technicz-
nych szczegbélowa statystyka hutnictwa polskiego i zagra-
nicznego, interésujaca kronika, wreszcie ilustracja nieistnie-
jacego juz dzi§ wielkiego pieca w Pankach dopelniaja ca-
losci zeszytu tego pozytecznego czasopisma.

SPIS T

Warunki téchniczine, metody odbioru i kontroli produkcii,
a przemyst metalurgiczny, nap. J. Obrebski. °

Kuznia precyzyjna i jej wymagania, napisal inz. A. Dawi-
dowskli. -

Nowe dokladnosci pasowan i ich stopmowame w zwiazku

" z normalizacja miedzynarodowa.

Wplyw antymonu, arsenu, cyny i mledm na stal szybkotnch,
podat A, W.

Obrobka metali. Wyréb dlugich sprezyn. — Wykonanie zlob-
kéw w tlokach samolotowych silnikéw benzynowych.

Przyrzqdy i uchwyty. Klucz do zdejmowania tarcz szlifier-
skich.

" Konstrukcje i obliczenia ogolne

RESCI.

Narzedzia. Mlotek z gumy.

Pomiary warsztatowe. — Mierzenie stozkowych slepych
otwordéw. .

Obrabiarki. Obrabiarki z punktu widzenia ich uzytecznosci.

Powle!canie metali. Zabezpieczenie zelaza i stali od rdze-
wienia.

‘Metaloznawstwo: . Stop ,,Pallas”

Spawanie. Proby spawania.

zastepujacy platyne.
Obliczanie sprezyn przy
prasach. ‘

Szkolnictwo zawodowe. Kurs spawania i cigcia metali.
Bibljografja. Hutnik.

Prenumerate kwartalng 8 zl i roczna 30 zl. przyjmuje Admmlstrac;a i P.K. O. na konto Nt 14.455. Cena zeszytu 2 z}. 90 gr.

Ceny ogloszenn w zlotych: 1 strona 200 zl.,

1, str. 110 zt,,

1/, str. 60 zl., 1/8 str. 30 zl, /4 str. 15 zl.

Doplaty: Za pierwsza strone okladki 100%; za zamdéwione miejsce na innych stronach 20%. Przy zaméwieniach wielokrotnych
ogloszeh bez zmiany tekstu, udziela sie nastepujacych-znizek: za 3 krotne ogloszenie 10%, za 6 krotne 15%, za 12 krotne 20%.

Dla poszukujacych pracy 20% ustepstwa..
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