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O koniecznosci ksztalcenia konstruktorow.”

Napisal inz. K. Szaniawski — P. F. K. — Warszawa.

- obecnym czasie biuro techniczne uleglo grun-

townej reorganizacji, zwigzanej z wymaga-

niami postawionemi przez nowoczesna fa-
brykacje. O ile dawniej do biura technicznego
nalezalo wlasciwie  wykonanie rysunkéw zasadni-
czych (bez tolerancji), projektowanie instalacji fa-
brycznych, i w malym tylko stopmu projektowanie
pomocniczych urzadzen, reszte za$ roboty wyko-
nywaly biuro warsztatowe i majstrowie, o tyle te-
raz- biuro techniczne, przeksztalcone z natury rze-
czy w biuro studjéw lub biuro przygotowania no-
wych robét, objelo caloksztalt czynnosci, zwiaza-
nych z zaprojektowaniem i uruchomieniem nowych
-produkcyj oraz biezacg obslugg warsztatu.

Przy uruchomieniu w istniejacej fabryce produkciji
jakiegokolwiek nowego artykulu, mamy do wykonania
nastgpujgce etapy robét przygotowawczych:

1) Wykonanie rysunkéw zasadniczych.

2) Analiza rysunkow pod wzgledem wymiarowym.
Ustalenie toleranciji i- dopuszczalnych luzéw.

3) Ustalenie planéw obrébki mechanicznej.

4) Specyfikacja materjaléw oraz ustalenie obrébki
termicznej.

5) Sprawdzenie rysunkéw zasadniczych przez wy-
konanie jednego wzorcowego przedmiotu $cisle p/g
rysunkéw zasadniczych.

6) Préby dzialania wykonanego przedmiotu. Usta-
lenie i usuniecie niedokladnosci rysunku, oraz zre-
widowanie specyfikacji materjaléw i przepiséw
obrébki termicznej.

7) Zaprojektowanie uchwytéw, narzedzi, spraw-
dzianéw, oprawek do narzedzi i przyrzadéw fabry-
kacyjnych.

8) Zapro]ektowame i wyznaczenie potrzebnych
maszyn i urzadzen.

9) Wykonanie zainstalowanie i . uruchomienie za-
projektowanych - urzadzen.

10) Produkcja prébna.

Powyzszy plan uruchomienia bywa zazwyczaj
stosowany w calej rozaqglosm w fabrykach broni,
samochodéw, maszyn do pisania, do liczenia'i do
szycia — wogéle tam, gdzie gléwnym warunkiem
powodzema jest nadzwycza) skrupulatne, systema-
tyczne i przemy$lane przygotowanie produkcji.

Przy uruchomianiu produkcji przedmiotéw mniej
skomplikowanych, produkowanych -w mniejszych
serjach lub -w pojedyriczych sztukach, powyisza
kolejnosé staje sie mniej wyraZzna, niektére jej etapy
zatracaja -sie, lub sa zlekcewazone, jednakowoz ca-
Yos¢ logiczna istnieje nadal, tylko moze byé wyko-
nywana przez osoby do tego niepowolane, jak to

nizszy personel techniczny i warsztatowy, a nawet

robotniczy.

Jezeli fabryka nie posiada odpowiedniego per-
sonelu technicznego, powolanego do wykonania po-
wyzszych robst, lub jezeli jak czesto bywa, niedo-
cenia swego personelu, wierzac tylko w niedosci-
gnione wzory zagraniczne, rezygnuje ona z wyko-

nania powyzszych prac i uda]e sie o pomoc do
firm zagranicznych, zawxera]qc odpowiednia umowe,
licencyjng.

Ma to zwykle nastQpU]qce u1emne strony :

- 1) Firmy zagraniczne zazwyczaj udzielaja licen-
cyj na typy przestarzale. Moznodé krytycznego usto-
sunkowania sie do typu dowodzi w pewnej mierze
mozno$ci _skonstruowania tego przedmiotu przez
sily miejscowe. Nie méwie tu oczywiscie o wyna-
lazkach, nalezycie opatentowanych lecz o wiek-
szo$ci przedmlotéw, znajdujgcych si¢ w handlu,
a sprowadzanych z zagranicy.

2) Rysunki, dostarczone przez firmy zagraniczne;
maja zwykle powazne bledy w wymiarowaniu.
Szczegétowa analiza wykrywa bledy nawet w opra-
cowaniach najpowazniejszych firm $wiatowych.

3)- Przy planowaniu obrébki firmy zagraniczne

‘nie licza sie z istniejacemi urzgdzeniami, co powo-
.duje konieczno$¢ nowych inwestycyj.

4) Dostarczenie rysunkéw uchwytéw, narzedzi
i sprawdzianéw  jest - zwykle polgczone z warunkiem
dostawy tychze przedmlotow przez firmy ' zagra-
niczne.

5) Uruchomienie produkcji, wykonane ~przez
firme zagraniczng przy niedostatecznym ilosciowo
i jakosciowo miejscowym personelu technicznym,

powoduje zwykle w jaki$ czas' po uruchomieniu

powazne zaburzenia w produkcji, a czasem calko-
wite jej unieruchomienie.

6) Oplaty, pobierane przez firme zagraniczng,
bywaja zwykle wielokrotnie wicksze ponad istotna
warto$é otrzymanych $wiadczen technicznych.

Nalezyte zorganizowanie biura technicznego i za-
pewnienie sobie wspélpracy odpowiednich warszta-
téw pomocniczych pozwoli w wiekszosci wypadkéw

na wykonanie prac przygotowawczych we wlasnym

zakresie.

Zaangazowanie i wyszkolenie odpowiedniego per-
sonelu, dostateczne uposazenie go i zainteresowa-
nie wynikami pracy, zapewni fabryce posiadanie
kapitalu umyslowego, pozwalajacego na szybkie do-
stosowywanie sie produkcji do wymagan rynku,
osiagniecie nalezytej jakodci i tanio$ci wyrobdw
oraz zwycigskie wyjscie z najbardziej ciezkich sy-
tuacy]

') ‘Referat wygloszony na IV-tym Zjeidzie Inz. Mech.

dn. 2 — 4 maja r. b.
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Na stuszno$é powyzszego twierdzenia wskazuje
fakt, ze wiekszos¢ krajowych fabryk, ktére swoja
produkcje oparly na wlasnym dorobku technicznym,
na “wlasnych konstrukcjach i metodach pracy,
istnieja i rozwijaja sie pomysélnie. O tych uszcze-
$liwionych przez pomoc zagraniczng jakos$ ghlucho.

Chcialem przy sposobnosci poruszyé jedna
sprawe, ktéra w.znacznym stopniu wstrzymuje do-
plyw mlodych sil technicznych do biur konstruk-
cyjnych, mianowicie przesad, jakoby praca na war-
sztacie byla w tredci swojej czem$ lepszem, czems
bardziej zaszczytnem, niz praca w biurze.

Czesto przy angazowaniu mlodych technikéw
spotykamy sie z zastrzezeniem: ,Chciatbym pra-
cowaé na warsztacie — do biura konstrukcyjnego
péjde w braku czego$ lepszego”. Przegladajac cho-
ciazby dzial ogloszen poszukujgcych pracy w Prze-
gladzie Technicznym, znajdujemy tam ogloszenia
0s6b o mniejszej lub wickszej praktyce warsztato-

wej, duzo specjalistéw naukowej organizacji pracy; .

konstruktoré6w niema wcale — gtéwnie dlatego, . ze
nie jest to specjalnodé poszukiwania przez fabryki
i poplatna. Wiele pod tym wzgledem zawinily za-
rzady fabryk nie cenigc, a co za tem idzie, nie
oplacajagc nalezycie personelu swoich biur konstruk-
cyjnych. A przeciez biuro studjéw (rozszerzone po-
jecie dawnego biura konstrukcyjnego) jest czesto
najbardziej rentownym- oddzialem fabryki.

Mozna uwazaé, ze. przy sprzedazy licencyj
i swiadczen technicznych, firmy zagraniczne kalku-
luja cene z zarobkiem conajmiej 200%, znane za$
sa wypadki, kiedy koszt calkowitego opracowania
nowej- fabrykacji stanowil zaledwie-15% kosztéw li-
cencji i pomocy zagranicznej.
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Co sie tyczy pracy mlodego inzyniera lub tech-
nika na warsztacie, to moze ona byé celowa
i owocng jedynie w tym wypadku, jezeli jest on
gruntownie zapoznany z rysunkami produkowanych

- wyrobéw, z konstrukcja uchwytéw, narzedzi i spraw-

dzianéw, a przedewszystkiem z planowaniem obrébki
i systemem wymiarowania. Spotyka sie czesto tech-
nikéw na warsztacie, ktérzy nie zdaja sobie sprawy,
ze wykonywanie jakiego$ przedmiotu podlug okres-
lonego zgéry planu operacyjnego nie jest tylko
szeregiem czynnodci technologicznych skrawania,
ttoczenia lub kucia, lecz jest budowa pewnej okreslo-
nej bryly o zadanych wymiarach, to jest zagadnie-
niem raczej geometrycznem. | bardzo czesto, za-
rzadzajgc zmiane planu operacyjnego dla ,uprosz-
czenia” jakiej$ trudnej operacji, nie zdaje sobie
sprawy, ze rujnuje cale wymiarowanie i caly system
sprawdzania. Przeciez tak wielu jeszcze warszta-
towcéw nie zdaje sobie sprawy- z takiej podstawo-
wej rzeczy, ze zamiana baz przy obrébce jest rze-
czg niedopuszczalnag, gdyz zweza nam tolerancje
wykonania a nawet uniemozliwia wykonanie przed-
miotéw podlug zadanych wymiaréw. Mlody inzynier,
ktéry nie posiada owych wiadomoéci, nabywanych
zwykle w biurze technicznem, staje sie igraszka
w rekach majstréw, ktérzy géruja nad nim swojemi
praktycznemi wiadomosciami z zakresu obrébki.

Na zakoriczenie chcialbym jeszcze raz pod-
kredli¢, ze istnieje u nas dziedzina niedoceniana
przez przemys! i zaniedbana przez inzynieréw. Jest
to dziedzina prac konstrukcyjnych i przygotowaw-
czych. Zapelnienie tej luki, wyzyskanie i na tem
polu niewatpliwych zdolnasci twérczych naszego
technika bedzie stanowilo o usamodzielnieniu sie
i lepszej przyszlosci naszego przemystu.

Wymiarowanie i sprawdzanie rozstawienia otworow:

Napisal inz. T. Jakubowski — Radom.

Tres§é: Zwezenie tolerancji wskutek przeliciania wymfaréw tolerowanych wzgledem baz innych nizby nalezalo. Sposoby
wymiarowania rozstawienia otworéw. Sprawdzanie odleglosci sprawdzianami kolkowemi. Dobre strony wymiarowania
otworéw od krawedzi. Przyklady. Wady wymiarowania od $rodkéw przy zastosowaniu sprawdzianéw kolkowych.

tych wypadkach, kiedy mierzenie jakiego$
W wymiaru nastrecza pewne trudnodci, mozna

go zmierzy¢ droga posrednig, o ile ustosun-
kowanie sie tolerancyj wzgledem siebie pozwala
na to. Rozpatrzmy dwa zasadnicze wypadki.

I. Zamiast mierzyé wymiar n (Rys. 1) mierzymy

calg dlugos¢ [, przyczem jednakze wymiar n powi- -

nien wypas¢ sam przez
miaréw [ i m. »
n+b=I1+z —(m~+ a) skad z,=b, + a»
n+b2:1+22—,(m+a1) » zy=by +a;
Wymiar | musi mieé oczywicie dodatnia toleran-
cie, czyli ze

z2p— 2y =(by — b)) — (e, — @) >0

sig, jako wypadkowy wy-

i ostatecznie by — by > a, — a,

Nie wysnuwajgc narazie z powyzszych obliczen dal-
szych wnioskéw, przejdzmy do drugiego wypadku.

‘i 'ostatecznie

II. Zamiast mierzyé caly wymiar / (Rys. 2), mie-
rzymy go zapomoca sumowania -jego skladowych
czesci, t. j. postepujemy odwrotnie, jak w wypadku

pierwszym.

skad

» Xy == Cy — gy

I'chl:m—l—ai—l—nf—}—Xl
l+¢co=m -+ a,+ n-+ x,

'X14—X3:(cl—cg)—(a1—ag)>0

Xy =— ¢ —a

Cl’—‘Cg>a1_‘(12

Prawidla przeliczen w wypadkach I-ym i Il-im

" mozna rozszerzyé na dowolna ilo$¢ wymiaréw lani-

cuchowych, przyczem musi byé zachowany warunek :
Vi — Vg = (al — ag), _l‘ (bl_ bg) +'..-a

gdzie v,iv, oznaczajg tolerancje wymiaru przeli-
czonego na inng baze wymiarowa.

) Referat wygloszony na IV-tym Zjefdzie Inz. Mech,
wdn. 2 — 4 maja r. b.
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Z powyzszych elementarnych przeliczern wynika

bardzo wazny dla calej masowej i precyzyjnej pro- -

dukcji wniosek: z szeregu wymiaréw lancuchowych
mozna przeliczyé na inna podstawe jeden wymiar,
ale tylko z najszersza tolerancja i w wyniku otrzy-
mamy wymiar z tolerancjg wezsza od odrzuconej
o calag sume pozostalych tolerancyj. Mierzenie po-

.. | —

Zz

~——ma i p %:'_,_ m n—

Niezawsze jednakze jest mozliwe lub dogodne
bezposrednie mierzenie, wzglednie wykonywanie na -
okreslony wymiar i wéwczas uciekamy sie do po-
$redniego mierzenia wzgl. wykonywania na posre-
dni wymiar, aczkolwiek to pocigga za soba zwe-
zenie tolerancyj pomiarowych, lub wykonawczych.

Dla przykladu przytocze kilka przykladéw cha-

1

L&

ma—ni—

z

Rys. 1—2. Schematy wymiarowania.

srednie mozliwe jest w tym wypadkuy, lecz kosztem
zwezenia tolerancyj pomiarowych, wzgle-
dnie kosztem zwezenia tolerancyj wykonawczych.

Przy planowaniu wiec obrébki nalezy dazyé do
tego, aby. kazdy wymiar byl tak wykonywany, jak
jest zwymiarowany, inaczej méwigc mierzyé odle-
gloéci miedzy stalemi powierzchniami oparcia
obrabianego przedmiotu - (bazami), a ostrzem na-
rzedzia tnacego. Na rys.
i nieprawidlowe rozplanowanie obrébki, przyczem

c D \

o

a) zle 'b) dobrze

Rys. 3. Prawidlowe i nieprawidlowe rozplanowanie obrdbki.
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Rys. 5. Przyklad wymiarowania ze wzgledu na konstrukcje
sprawdzianu.

bazy uchwytowe oznaczone sa kreskowanemi lin-
jami, ‘a obrébka grubemi. W wypadku wymiarowa-
nia a) ostrze narzedzia tngcego winno byé usta-
wione na staly wymiar / w stosunku do ruchomej,

w zaleznosci od tolerancji wymiaru m, powierzchni’

AB, co jest oczywiécie niewykonalnem 1).

1)  Przyobrébce z jednego zamocowania powierzchni 4B,
a nastepnie CD (np. na rewolweréwce) mozna wykonad
przedmiot na wymiar [, gdyz w tym wypadku wymiar ten
oznacza réznice w wysunieciu narzedzi, a wigc wielkosé stala.

3 pokazano prawidlowe

rakterystycznych: Na rys. 4 wymiar 5193 jest mie-
rzony od podstawy AB, ktéra nie moze stuzyé jako
oparcie przy obrébce plaszczyzny CD, gdyz uchwyt
wypadiby skomplikowany i bardzo niepewny w dzia-
taniu. Przeliczamy wiec wymiar ten w stosunku do
dogodnej podstawy obrébkowe] EF (wypadek I).

i otrzymujemy wymiar 15+01

Na rys. 5 dla wymiaru 6 %2 mozna skonstru-
owaé sprawdzian, lecz wzglednie zlozony, a zatem

o Eor)

i /|r:-oa
+071,

'b) dobrze

Rys. 4. Przyklad wymiaréwania ze wzgledu na konstrukcje
© przyrzadu.
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Rys. 6. Przyklad wymiarowania ze wzgledu na trudno$ci

wykonania.

drogi. Przehcza]qc ten wymiar w stosunku do pod-
stawy pomiarowej AB (wypadek II) otrzymamy wy-
miar 4 T %15 i sprawdzian wypadnie bardzo prosty
i tani.

Jako trzeci charakterystyczny przyklad poka-
zano na rys. 6 przedmiot, ktérego gérng powierzch-
nie obrabia sie na wymiar 0,6 T %05,

Teoretycznie prawidlowa, lecz praktycznie

~ w uchwycie niewykonalna jest podstawa AB. Przeli-

czenie wymiaréw w stosunku do bazy CD tez jest nie-
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mozliwe, gdyz suma tolerancyj wymiaréw 1,5 i .2
- nie jest mniejsza od tolerancyj wymiaru 0,6. Po-
zostaja wiec tylko $rodki warsztatowe: dopitowaé
recznie: na sprawdzian, czyli wykonaé wymiar 0,6
z nadmiarem i stopniowo spilowywaé, prébujac od
czasu do czasu na sprawdzian, lub tez dla kazdej
partji ustawiaé inaczej narzedzie. -

W tym. wypadku z duza doza slusznosci mozna
twierdzié, ze rys. tolerancyjne lub sama konstrukcja
sa wadllwe

Zastosujmy teraz prawidla przeliczania wymia-~
réw tolerowanych do sprawdzanla
wienia otworéw.

Srodek otworu, nawet przy geometryczme pra~
widlowym ksztafcxe i symetrji wzgledem swej osi,
jest rzecza nieuchwytng dla sprawdzianéw war-
sztatowych;

Rys. 7.

Sprawdzanie rozstawienia otwordw.

srodkami otworow, czyli przy na]cze;sme] spotyka-
nym sposobie wymiarowania, sprowadza sie do prze-
liczenia tych odleglosci w stosunku do krawedzi
otworéw. Najczedciej sie przy tem stosuje spraw-
dziany przechodnie typu ,kotkowego”. Plytka z dwo-
ma otworami (rys.
przyczem cienkiemi linjami. oznaczone sa spraw-
dzane plytki przy max. i minimalnych rozstawier
niach otworéw.

Jak widaé z tego rys. Tolki sprawd21anu, opie-
rajgc sie o krawedzie otworéw, ograniczaja prze-
‘suniecie -§rodkéw ‘otworéw, czyli ze przechodni
sprawdzian kolkowy bedzie do pewnego stopnia

jednoczesénie i sprawdzianem tolerancyjnym. Wrzu-

cie poziomym E — F cienkiemi linjami pokazano
dwa otwory w polozeniach kraricowych i wymiarach
minimalnych.- Otwory te zachodza swemi krawe-
dziami na siebie, i tem samem. okreslaja $rednice

kolkéw sprawdzianu, ktére oczywiscie musza mieé

wymiary minimalnych otworéw mniej jakies wiel-

rozsta- -

sprawdzanie wiec odleglosci miedzy:

i+ fo— e — Cz) Z rys.

7), oraz sprawdzian do niej,

Blerzemy dowolnie f; = 0,2 f, =—
mniejszy kolek bedzie mial sredmce

kosci f, i fo. Wyrazajac powyzsze w formie réw-
nan otrzymamy:
A:[__ d+a2_fl _ D+b2_f‘l —
2 2.
::1+led+ia2__ D+ b,
2 2
kad Atk
B_,[_}__d—l-_aQ—’_fl_l_D—l—b?wf‘Z:
2 2
:[+Cz+d+ag+ D+ b,
2 2
skad h+f —_
Ostatecznie: 2 ;
fi +f3201'“02

t. J. wielko$ci fi'i f, sa dowolne i tylko suma ich
réwna_sie pelnej tolerancji na odleglosci $rodkéw
otworéw. Zaprojektowany w ten sposéb sprawd21an
zachowa toleranC]Q ¢; — ¢y jedynie przy mini-
malnych otworach, przyczem tolerancje wymiaru /
beda nie ¢; i ¢y, a (C]-;i) Przy maximalnych
za$ otworach (na rys. 7 przerywane linje) jak to
wida¢ z rysunky, bedzie poszerza¢ te tolerancje

o wielkosci + (u) 4 (tf’_ﬂ)
' : 2 2

Biorac f; + 4 > ¢, — ¢y zwiekszylibysmy po-
nadto tolerancje na rozstawieniu otworéw o wielkogé

L T J

Rys. 8. Przyklad ustalenia $rednic kolkéw‘pomiarowych
przy sprawdzaniu rozstawienia otwordéw.

7 latwo réwhieze wy-
wnioskowaé, ze suma $rednic kolkéw sprawdzianu
(przy wybranej sumie (f; + f,)jest wielkoscia stala,
a poszczegblne $rednice kolkéw nie moga tylko
przekraczaé minimalnych $rednic otworéw. Mozna
wiec dla wzmocnienia mniejszego koltka zrobi¢ go
mlmmalnym, a zato $rednice wxe;kszego kolka
zmniejszyé o calg sume f; + fo.

Przyklad 1. (Rys. 8).
fi+ £ =04 — (—02) =0,6.

0,4, a wéwczas

2-—-01—02=17,

3+ 0,1—0, 4= 2,1.

Tolerancje na odleglosci srodkéw otworéw posze-
Y0 0,8 — (—0,1)+ 0,3 — 0,1 = 0,4

a wiekszy
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+
‘i zamiast wymiaru 10 — b

max. otworach wymiar 10i
10 £ 03,

Poszerzania tolerancyj mozna uniknaé biorac
za podstawy pomiarowe ‘krawedzie otworéw max.
a zato zwiekszajac sumarycznie $rednice kolkéw

sprawdzianowych o wielko$§é (a; — a,) + (b — by),

co jednakze nie zawsze mozna zrobi¢, gdyz suma
$rednic- kotkéw nie moze byé wieksza od sumy
$rednic minimalnych otworéw.
d+ay+ D+ by, — (c;, —c,) + (a, — a») +
(by — b)) <d-+a,+ D+ by ‘
skad (a, — a,) + (by — by) < ¢, — o
Sposéb obliczer niczem sie nie rézni od po-
danego w przekladzie [-ym przy

fi + fo=(e; — ¢;) — (a, — a3) — (b — by)

Tolerancja rozstawienia $rodkéw nie bedzie po-
szerzona przy max. $rednicach otworéw lecz zato
zwezona przy minimalnych otworach o wielkodé

(a; — a2) + (b1 - b2)-

Przyklad II. (Rys. 8),
fi + £ =06 —02—02=0,2.
Bierzemy: - A=f=0,1.
Srednica mniejszego kolka ° |
d=2—01—01=18
a wiekszego D=3+01—0,1=23.

W wypadku minimalnych otworéw, tolerancja

‘ 4010,1 ) . ‘ A -

Rys. 9. Poszerzenie tolerancji w Wypadkach otworéw max.
i zwezenie tolerancji w wypadkach otworéw min.

odlegtosci $rodkéw otworéw bedzie zwezona o
+01—(—01)+03—0,1=04
i bedzie sie réWnala 10 =01,

- Ogélnie w1e;c biorgc wartosci f, + fg moze sie
wahaé -w granicach:

h+ f2'> 0

C —_ Cz /fl‘ +f
‘W tych wigc granicach mozna wyblerac war-
toéci dla fi + f» przyczem metoda pomiarowa ,kol-

kowa”
‘odleglosciach $rodkéw, a mianowicie:

1) poszerzeme W wypadku max.

(przyklad I),

2) zwezenie w wypadku min. otworow — (przy-

ktad 1I),
3) jednoczesnie 1) i 2) —

otworéw —

(przyklad 1.

zxemy mierzyé przy -
5, a przy minimalnych

‘osi.
" kladzie IlI-im wskazuje zreszta na bledny sposéb

(Cl — 02) — (dl *"’az) — (b, — 172) :

moze spowodowaé zmiang tolerancyj na

Przyklad 1 (Rys 9).
>f +£>02-—02—03
czyli 0,2 > fl fo>>—0,3 ponadto f; + f, >0

Bierzemy f; + f, = 0,15 i wéwczas poszerzamy
tolerancje na odleglosci $rodkéw o

(ay — ay) "’ (by — by) — [(c; — ¢5) — (f1 + f)] =
=0,2 -4 0,3 — 0,2 4 0,15 = 10,45

|
71
!

Rys. 10. -Mierzenie odlegloéci $rodka otworu od krawedzi.

W wypadku otworow max. lub zwezamy tg tole-
rancje o

Je (e1 — ¢5) — (fi + f2) = 0,05
w vvypadku otworéw minimalnych.

- Mierzenie odleglosci $rodka otworu od krawe-
dzi (rys. 10) niczem sie w zasadzie nie rézni od
powyzszych przykladéw. W tym wypadku f, = O,
D=0if=04—01=0,3 wdl. przykladu I-go.

= Z o
Qg »

Rys. 11. “Pomiar odleglo§ci otworu od dwuch krawedzi naraz.
Przykladu Il-go w tym wypadku nie mozna zasto-
sowaé, gdyz tolerancja na otworze nie jest mniej-
sza od tolerancji na odleglosci $rodka otworu od
Taki uklad tolerancyj, podobnie jak i w przy-

tolerowania wymiaréw. ‘

Poslugujac sie sprawdzianami typu ,kolkowego”
mozna. zmierzyé odleglo$é otworu lub otworéw
od 2-ch krawedzi naraz. Na rys. 11 przedstawiony
jest otwér minimalny w krancowych pozycjach.

‘Srednica kolka

di=d+ o —)(a—a) + (b1 —b,)?
a odleglosc srodka kolka od krawedu
bl—l—bz Cm ' a; + a,
2 2
" Przy najbardziej zblizonych wychyleniach max.
-otworéw (kola zarysowane cienkiemi linjami)
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poszerzenie tolera'ncyj‘
d+eo,—dy =(c;—es) +V (@ — @) + (b — by)™

Przy kilku otworach zwymiarowanych od wspél-
nego $rodka (rys. 12) nalezy uwzglednié przy obli-
czaniu sredmc kolkéw tylko max. wartos¢ fl + fi-

b, — b, bedzie wynosilo:

Pomiar przy kilku otworach zwymiarowanych od
wspdélnego $rodka.

Rys. 12.

W tym wypadku, nawet przy min. $rednicach, mie-
libySmy poszerzone tolerancje, z wyjatkiem tej
pary otworéw, dla ktérej wartosé f; —i—f9 bedzie
najwieksza. Przy dowolnem rozstawieniu i zwymia-
rowaniu odlegloéci $rodkéw otworéw miedzy soba

i od brzegéw niekorzystny zbieg tolerancyj moze .

uniemozliwié zaprojektowanie sprawd21anu, gdyz
poszerzenie tolerancyj qume zbyt wielkie. W prak-
tyce jednakze spotykaja sie tego rodzaju spraw-
dziany dla kilku, a nawet kilkudziesieciu otworéw,
lecz dzieje sie to kosztem zwezenia tolerancyj ry-

sunkowych i sprawdzian zatraca cechy sprawdzianu .

wykonywanych przedmiotéw, a- raczej sprawdza
dokladnoéé wykonania wzglednie zuzycia skrzynki
wiertniczej i narzedzi. Twierdzenie to tembardziej
odpowiada rzeczywistodci, im wieksza rozpietosé
w dokladnoéci wykonania panuje migdzy skrzynkg
wiertnicza i, narzedziami, a toleranCJaml samego
przedmiotu.?)

le

k™R
ne

Wymlarowame rozstawienia dwuch otworow

Rys. 13.
od krawqdm

Zamiast zwymiarowaé odleglosé [ (Rys. 13)

mxe;dzy érodkami otwor6éw, mozna rozstawienie otwo~

réw mierzyé odleglosmaml X lub ¥, przyczem prze-
liczone tolerancje beda sie réwnac: -
. a, — a, bi — b,
01_02:m1”“m2+,]:2 4+ 12' 2
a, —a — bq
LTy by — by
2 2
Odwrotnie, ma]qc zwymiarowang odleglo$é¢ mie-
dzy srodkaml otworéw -mozna obllczyc z powyz-

lub

,01—‘02:"1—‘172+

2) Poréwnaj prof. Sawin. Dopuskl w maszinostrojenii.

X lub Y,

szych réwnan tolerancje dla wymiaréw
ale tylko pod warunklem, ze :
ay —l— ""bg
, 2 2
a tolerancje m; i m, znajdziemy . wedlug prawidel
'podanych na poczatku niniejszego artykulu
a 0y + b — as T 0y + b,
1T nry = Cy
2 ' 2
Przyklad powyZszy mozna uog6lnié na wszyst—
kie wypadki zwymiarowania otwordéw.
Poréwnywujgc sposoby mierzenia rozstaw1ema
otworéw sprawdzianami typu kolkowego i toleran-
cyjnemi widzimy, Ze ten pierwszy sposéb wymaga
tylko jednego sprawdzianu, lecz zato poszerza
wzglednie zweza tolerancje odleglosciowe.
Sposéb drugi wymaga wigcej sprawdzianow
i jest tem mniej dogodny, im wigcej wymiaréw
mamy do sprawdzania naraz, lecz zato pozwala na
$cisle utrzymanie zadanych tolerancyj, o ile wy-

a; —

Cl'—Cg>

ml:C

7

» Rys. 14.

Otwory ,symetryczne”.

miarowano od brzegéw. otworéw lub mozna prze-
liczy¢é w stosunku do brzegéw.

Ze sprawdzianami typu kolkowego zwigzane sg
$cisle sprawdziany symetrji, gdyz opieraja sie na
tych samych teoretycznych zalozeniach. Rzeczy-
‘wiscie, biorgc /=0 (Rys. 14) otrzymamy dwa
otwory symetryczne wzgledem wspélnej osi, acz-
kolwiek sama nazwa ,symetryczne” bez blizszych

" danych liczbowych nic jeszcze nie okresla. Takiem.

okresleniem -do pewnego stopnia sluzy utarte wy-
razenie: ,,symetryczne w granicach przechodnich
wymiaré6w’’. Na rys. 14 cienkiemi linjami pokazany
jest 'w otworze sprawdzian symetrji o wymiarach
przechodnich, t. j. minimalnych trzpieniach, przy-
czem otwory sg najbardziej przesuniete wzglqdemv
siebie. Z poprzedniego twierdzenia o poszerzaniu
tolerancy) w razie max. otworéw bezposrednio wy-
nika, Ze najwieksza symetrja, t. j. odelglo$é $rod-
kéw tych dwéch otworéw od osi teoretycznej moze

sie réwnaé: —a) + (b, — by)

2

a najmniéjsza symetria = O, przyczem otwory wy-
konane na minimalne wymiary musza by¢ idealnie

V:i(

~ symetryczne, wobec czego nie mozna wykorzystaé

‘peinych tolerancyj rysunkowych Jednakze, jak wy-
nika z dalszego, nie jest koniecznem wyznaczaé
asymetr;q w granicach od

Od0+ (a a2)+(b1_b2)
i wielko$é ta moze sie wahaé w. szerokich grani-
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cach, o ile zmienimy spos6éb wymiarowania i spraw-
dzania. Na rys. 15 pokazane cztery sposoby wy-
miarowania, miedzy innemi najczesciej spotykamy
sposéb a). -

‘Najwieksze odchylenia osi symetr)x przy sposo-
bie wymiarowania b) beda sie réwnac:

n+-b2+m+d2

Yimax = [ + Zy — 9
Yiin=1-+ 2, — n—l_b’l_;m_l—al |

Przy]mlemy nastepnie, ze asymetrja przy wy-~
miarowaniu b) winna wypasé taka sama, jak i przy
wymiarowaniu a), t. j. »

a; — a, b[ - bg
Vimax = — Ymin =

2 2
7A powyzszych trzech réwnan znajdziemy tole-
rancje dla z; i z.

_al+b1-

Z) =

a, + b,
iz =——=
, 2 2
Przeliczenie . wymiarowania. a) na wymiarowa-
nie, b) jest zawsze mozliwem, gdyz: -
a1 - ag b b)
Zy — 2 — +
2 2

Przy sposobie wymiarowania b) mozemy tole-
rancje z; i z, wyznaczaé dowolnie i tem samem

>0

. z4
o2} Z2

la_ i ba
nBZ

Rys. 15. Sposoby wymiarowania otworéw ew. walkow
. ,,symetrycznych”

zgéry okreslic w jakich granicach'i kierunkach
‘moze sie- wahaé 0§ symetrji. '

b, a,
nb me
y — [z2 —e—
2 2
4 m® as + b,
.Vmax:[Z‘_—‘“?izzl—-——-—
) 2
. D _ a;+ by .
i analogicznie  ymin = 25 — P

Srednie wahniecia v osi symetrii bedzie sié réwnaé:
Yimax — Vmin _ (21 — 25) I M a? _*_'191 - b,
2 2 4 - 4

vy =

,Z9_me+ :

a) b)
L& lg——=
Z; —————k%-———
K "F; ‘ Mg
c) ' b a)

skqd wynika:

Czyli, ze teoretyczna asymetrja bedzie zawarta
w granicach: .

a, —a by —b :
1 2 1 2 < v < oo
4
i moze byc otrzymana w znacznie szerszych gra-
nicach, niz w wypadku a).

Przyklad IV. (Rys. 16).

Przeliczmy wymlarowame a)-na wymiarowanie b).

_]_.

Ca, b
] o 1 1 — ’
) & 2 ' —
0,3 + 0,1
:’—‘-,_ - 0,2 xos
. 9 B : v‘__zfl
2 - + by —
2. L . 6 +0,3
_ 0,1 — 0,1’ 0,
9 -
. . Rys. 16. Schemat
Asymetrja do przykladu 1V,
P:a—_‘ag +b1""‘b3:O,3+0,]+0,1 +0]:O,3
2 2 2
wahmqme osi symetrji:
Voo = 7, — 22102 =02+ 01 =103
2,
Yinin = 25 — "—l—gﬂ:—m —02=—0,3

- - 2) Zmniejszmy wahniecia utrzymujgc je jednak

symetry,czne»mi w stosunku do teoretycznej osi.
al"—— aQ + b] - bg —
4 w4
+ 0‘,1 —: 0,1 — 0,15

Vmax = —

mm — me .
o 0,3}—]— 0,1
4 | -

Nie mozemy oczywidcie wzia¢ v = 0,15 gdyz

“wéwcezas z; — zy — 0, t.]. otrzymalibyémy wymiar
-beztolerancy]ny Blerzemy v=20,2

2, = vma | 2O a, + by by —=0,2 - &:ﬂ:-’-(})]
, 2 . 2
0,3 4+ 0,1

a—{—b1 02+

=0

3) Zmniejsz.my wahniecia czynigc je jedno-
czeénie niesymetrycznemi w stosunku do teore-
tycznej osi. :

Wybieramy  Vimax = 0,3 Vimin = — 0,1

: 0,1

2 = Ve +ﬂ~;ﬂ_.os i L
01

Zz:ymm_l_%bl: 01+_0_’3_”2t_’___:0’1

Poréwnajmy nastepnie wymxarowame a) z wy-

.miarowaniem ¢

z, a,
2% —m==n

b1+a2

.21 ZZ _ =

2 2
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Asymetrja [+ 1% —m%

. a
VmaX =[5 — § - m -
2 2
- Zy = Zy b1 — b2 _‘al — dy
2 4 4

Wymiarowanie ¢ mozliwe jest tylko przy toleran-
cjach by — b, > a; — a, (co wynika z réwnania
z, — 2z, > 0) przyczem granica aeymetrp bedzie
wielkoécia stala.
Pozostaje jeszcze do rozpatrzenia wypadek d.
Na podstawie rys. 15, poréwnywujac sposoby
wymiarowania a i d piszemy:

b, X4 a,
nb: + R mag‘

b, z, '
nb= [ — k%

'Z powyzszych 2-ch réwnan tolerancyjnych wynika:

o= b
2 .
Xy = 02_171‘ 2, = ag‘—i—b]
2 2
2y = a, + by,
2

Przeliczenia te mozliwe sa tylko pr‘zy‘ warunkach, ze
' X —%>0 1 z,—2,>0
co sie ostatecznie wyraza w formie nieréwnosci:
b, — by, > a — a,

Najwieksza asymetrja

S L o S N U et Y
T T 4
- Przyklad V.-

Jezeli natomiast weZmiemy tolerancje inne, naprz.

ﬁ:ﬁ)
.

Wymiarowanie rys. 16 nie mozna przeliczy¢ na
wymiarowanie ¢ (lub d) gdyz by — b, <a, —a,.

+03
6= 0114701 to wéwczas przeliczenia beda mozliwe.

1) Wymiarowanie c.

, by + a, + 0,3 — 0,1
z, = = = 0,1
2 2 .
by + a4 — 0,1 4+ 0,1
Zg9 — - =0
) : 2
asymetrja
v — b, — b, a4 T a :Q,i__ 0,2 = 0,05
4 4 4 4
2) Wymiarowanie d.
2z, == ‘a2 + b_l_: 0’1 7, = al- + bf! =0
2 2
o @b 0101
: 2 2
o = — b, _ = 0,1 0,3 — 02
2 2
asymetrja v = alvzag + bi—b _ 0,15

Jak wiec wynika z powyzszych rozwazan, odpo-
wiednim sposobem wymiarowania od brzegéw mozna
utrzymac symetrje w ciadniejszych granicach, niz
to sie.zwykle robi, a w niektérych nawet wypad-

kach ulatwi¢ prace na warsztacie, stosujac przy-

tem  zamiast -drogiego sprawdzianu symetrji i je-
szcze drozszego przec1wsprawd21anu — zwykle np.
sprawdziany szczekowe.

Natomiast rozstawienie otworéw dogodme] jest
mierzyé sprawdzianami typu ,kolkowego” uwzgled-
niajgc poszerzone tolerancje przy analizie wspol-
dzialania zespolé6w mechanizmu.

Ogélnie jednak biorac, kwestja zwymiarowania

-rozstawienia otworéw zbyt jest zalezng od sposo-

béw wykonania, mierzenia i obliczania, aby mozna
bylo ustali¢ jakie§ niewzruszone prawidta.

Organizacja n'owovcz\esneij kalkulacji kosztow
wlasnych.”

Napisat inz'yn,ier'—techn‘olog Antoni Kunicki.

owoczesny samowystarczalny zaklad przemy-
slowy jest podobny do doskonatego organizmu.
Dyrekcja - jest moézgiem,  organizacja — zmy-
'slaml, wydzialy — erganami, a. kalkulacja — dusza
przedsiebiorstwa. Fabryka bez kalkulacji jest organiz-
mem bez rozumu i woli, kierujacym si¢.instynktem.
" Aczkolwiek - istnieje mnéstwo  systeméw: kalku-

lacji,. mozna ]e podzieli¢ na dwa zasadmcze typy,'

a mianowicie:

) Referat .wygloszony w_Stowarzyszeniu Techmkow
Skarzysko - Kamienna dnia 15. 1V..1929 r.

Karkulacya gospodarcza - empiryczna.

2 Kalkulacja nowoczesna-racjonalna.

Powyzsze typy réznig sie odrebnemi zasadami
i wplywem na charakter przedsiebiorstwa.

Zasadq kalkulacp emplrycme] jest: ,,oszcze;dza]
pieniadz”.

W fabrykach, -gdzie ]est stosowana - powyzsza;
kalkulacja, zauwazyé mozna oszczednoéé na inwen-~
tarzu, remoncie, narzedziach, $wietle, ogrzewaniu
it.p., poszuklwame taniego robotnika, system akor-
déw pienieznych i t. p, Miarg kosztu- wlasnego
pracy jest zarobek robotnika, pomnozony przez pe-
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wien wspdélczynnik. Kalkulacja empiryczna jest nie-
$cisfa. i nieprzejrzysta, wiec. przedsiebiorstwo zyje
od bilansu do bilansu.

Zaleta kalkulacji empirycznej jest jej szablono-
wa prostota.

Zasada kalkulaciji rac;onalne] ]est
czas!”

W fabrykach gdzie sie ona stosuje, daje sie
zauwazy¢é jaknajlepszy inwentarz i materjal, nowo-
czesne maszyny i t. p. '

Pracownicy otaczani sa specjalng opieks, by -

ich kwalifikacje utrzymaé na najwyzszym poziomie
(szkolnictwo, wysokie zarobki, dobre warunki hi-
gieniczne). Odpowiedzialnoé¢ kierownictwa i orga-
nizacja pracy postawione sg na wysokim poziomie
i wszelkie marnotrawstwo czasu jest systematycznie
tepione. :

Rzuca sie w oczy duzy rozmach i szybkie tempo
dochodzace . do charakterystycznej amerykanskiej
yradoéci pracy”.

Kalkulacja racjonalna, polegajgca na okresleniu
rzeczywistych, niezbednych kosztéw przypadajacych
na jednostke czasu danego stanowiska pracy, uj-
muje wszystkie czynniki eksploatacyjne przedsie-~
biorstwa, jest $cista i przejrzysta. Przedsiebiorstwo
zdaje sobie sprawe z rzeczywistych kosztéw pro-

dukeji, ma jakby oswietlong droge do dalszego po- -

stepu i moze dostosowaé sie do konjunktury.

Ujemna strona kalkulacji racjonalnej sa trudnoesci
organizacyjne i rachunkowe.’

Kalkulacja empiryczna dotychcz‘as utrzymuje sie
w krajach o slabym przemysle i kapitale, jednak
przy wzroécie techniki i konkurencji miedzynaro-
dowej powinna byé zwyciezona przez kalkulacje
‘racjonalna. Organizacja empiryczna ulegnie orga-
nizacji naukowej wszedzie, gdzie si¢ z soba zetkna.

Tematem niniejszego referatu bedzie opis jed-

nego ze sposobéw organizacii racjonalnej kalkulacji
kosztéw wlasnych w warunkach czesto u nas spo-
tykanych a mianowicie w fabryce z produkcja uni-
wersalna.

Przypu$émy, ze mamy wytwdérnie mechamcznq
z biurem technicznem i handlowem, magazynem,
wydzialem mechanicznym, narzedziownia, $lusarnia,
kuZnig, spawalnig, hartownia, stolarnia, lakiernig
i t. p. Przypusémy, ze nasza produkcja jest rézno-
rodna, poczynajac od drobnych reperacyj i koriczac
na budowie nowych maszyn.

Przystosowujac sie do konjunktury, zmlemamy

ilogé pracownikéw, przerzucamy ludzi z miejsca na .

miejsce, pracujemy to z godzinami dodatkowemi,
to redukujemy prace do paru dni w tygodniu. Nie-
raz napelniamy magazyny towarem, kiedyindziej
wyprzedajemy resztki. Wciaz zmieniaja sie u nas
warunki eksploatacji i chcemy mieé takq kalkulacije,
ktéraby $cisle wykazywala koszt wlasny kazdego
wykonanego u nas przedmiotu, oraz wyjasnila wszyst-
kie czynniki, jakie na powyzszy koszt sie zlozyly.

‘Powyzsze zadanie moze byé rozwigzane w spo-
séb nastepujacy:

.Nazwiemy robota produkcyjna (ew. mater]alem
produkcy)nym) ‘wszelka robote (ew. materjal) bez-
poérednio uzyta na cel istnienia danego zakladu
lub wydzialu (zlecenia zewnetrzne).

Za jednostke riary robocizny produkcyjnej przy]~
miemy czas — jedng godz.

,,oszczgdzaj

Za jednostke miary materjalu produkcyjnego
przyjmiemy pieniadz — jeden zloty.

Wszelkie koszty -eksploatacji naszego przedsie-
biorstwa podzielimy na trzy grupy: -

. Koszty eksploatacji niezaleznie od pracy przed-
siebiorstwa [ ruchu materjaiow. Sa to koszty, ktére
plyna nawet wtedy, gdy przedsiebiorstwo jest nie-
czynne, jak to: oproéentowanie kapitalu, amorty-
zacja, pensje miesieczne i t. p. Koszty te bedziemy
nazywa¢ kosztami ogélnemi.

Il. Koszty eksploatacji potrzebne. dla Wykonama
pracy. Tu oprécz robocizny produkcyjnej i zarob-
kéw premjowych wchodza: utrzymanie budynkéw
warsztatowych, ogrzewanie, czysto$¢ i t. p., utrzy-
manie maszyn, narzedzi, energja mechaniczna, trans-
port wewnatrz warsztatu, personel nadzorezy, straty
robocizny wskutek nieprzewidzianych wypadkéw,
$wiadczenia socjalne robotnikéw i t. p. Koszty te
bedziemy nazywaé kosztami robocizny.

(9
Y,
@ @)
()| w | wereqar produkcgyry
@ @? ]7.4 e
\ ) t
N ) K]

@ . Robocizna
pr du)rry/ﬂa f/'r

g
® 2 |l

N

[ -—onta bu:éa//eé///’/ie *E
O-tastty reocizny [z list placy]. 'foszfy;ksb/om‘ﬂr//[

O-tostty materjaty [z zestow_magazyn ]
O +toszty inneqo pockoazenia [ ruchunks itp]

Schemat rachunkowosci kosztéw wlasnych
Zakladu Przemystowego.

Rys. 1.

W=E(tr+tadM+Mb) (1+C)
"Wspélczynniki kalkulacyjne:

UB + UM + UN + EM + TR KW MP
Eb
Mg v KO

b=-5 C= El@rftat P+ M+ Mb)

Koszt wlasny:

lll.” Koszty eksploatacji zalezne od ruchu su-
rowcow i.fabrykatow w magazynie. Tu oprécz ma-
terjalu produkcyjnego wchodza: utrzymanie maga-
gazynu, konserwacja, transport materjalu jeszcze
nie zapotrzebowanego na warsztat i t. p. oraz opro-
centowanie zapaséw magazynu. Koszty te bedziemy
nazywa¢ kosztami materjalu.

Zestawienie wszystkich kosztéw eksploataciji mo-
zemy sobie przedstawié schematycznie w postaci
rzeki (patrz schemat), do ktérej wpadajg trzy do-
plywy, 1) koszty ogélne, 2) robocizna produkcyjna
wraz z prémjami i kosztami dodatkowemi robocizny
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Wykaz kont rachunkowosci kosztéow wiasnych.

Symbol

Wyszczegélnienie konta i Zrédel pochodzenia

DOWODY

Lista
placy

Zest.

magazyn.

Buchal-
terja -

|12

10

11

KO

UB
um
UN
EM

TR

MP

KW

Mg

PNk Q0

11.

12.

13,

16,

19,

22,

Koszty egdlne (generalja):
Komorne — oprocentowanie wartosci ‘gruntu i budynkéw.

‘Oprocentowanie kapitaiu zakladow

Amortyzacja maszyn i urzadzen (bez' budynkow)
Koszt kredyfu dla kapitalu obrotowego . .
Podatki i oplaty stemplowe . .

Prowizje i tant]emy

Wydatki biurowe i kancelary]ne, poczta, te]efon it p .
9. 10. Rézne inne pozostale koszty ogélne niezalezne od
ruchu warsztatéw i magazynu, jak to: wydatki reprezenta-
cyjne, rozjazdy, samochody osobowe, o$wietlenie, ogrzewa-
nie i utrzymanie czystoéci w biurach, porzadku na podwé-
rzach calego terenu wytwérni, ochrona fabryczna, pensje
urzednikéw miesigcznych, wraz ze $wiadczeniami, gonce i t. p.

Robocizna produkcyjna (na zlecenie)
Premje i zarobki akordowe (ponad dniéwke)

Utrzymanie budynkéw warsztatowych:

14, 15. Remont, konserwacja, $wiatlo, ogrzewanie i utrzyma-

nie porzadku w budynkach  warsztatowych .

Utrzymanie maszyn warsztatbwych

17, 18. Remont i konserwacja maszyn i urzqdzen produk-

cy]nych w warsztatach

(.ltrzymame narzedzi warsztatowych:
20, 21. Naprawa, konserwacja i zakup narzqdm i przyrzq—

_déw produkcy]nych w - warsztatach

Energja mechaniczna:

23, 24. Koszt energji mechanicznej oraz remont i utrzymanie

) snlmkow, transmisyj i paséw.

25,

28,

31,

34.

35,

Transport warsztatowy:

26, 27. Transport materjalu z magazynu na zapotrzebowame
i wewnatrz warsztatéw, oraz naprawa i utrzymanie urzag-
dzen do transportu wewnatrz warsztatéw . -

Materjaly pomocnicze: :

29, 30. Materjaly pomocnicze do fabrykacji i ich przygoto-
wanie, jak to: emulsja chlodzgca, gaz, koks, ropa, mydlo,
powietrze sprezone, tlen, etc. e o

Koszty warsztatowe:

32, 33. Koszty warsztatowe rézne, meob;e;te powyzszymi
kontami (2 —9), robocizny, oraz straty robocizny i mater-
jalu, wynikle wskutek wadliwego wykonania, nieprawidtowego
rysunku, zlego materjalu, uszkodzenia maszyny, przerwy
produkc., wypadkéw etc. oraz urlopy i sw1adczen1a socjalne

_ pracownikow dniéwkowych

Materjal produkcyjny (na zlecenie) .
Magazyn:

36, 37. Utrzymanie magazynu, materjaly konserwacyjne, trans- | "

port materjalu nie wypisanego na warsztat, oraz- koszty
przewozu na miescie, (samochody ciezarowe, wozy),
koleji i t. p. oraz oprocentowanie zapaséw: .

11
12

13

16

19

22

25

28

31

35

14
17
20

23

26

29

32
34

36

~N O U QA RD =

10

15
18
21

24
27

30

33

37. |
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i 3) materjal produkcyjny wraz z kosztami dodat-
kowemi materjalu.

Kazdy z doplywéw sklada sie z szeregu stru-
mieni, ktérych Zrédlami sa poszczegélne koszty
eksploatacji, przedstawione na szemacie w postaci

kélek (z symbolem kosztéw).
' Koszty buchalteryjne sa przedstawione na sche-~
macie w postaci kwadratéw (z symbolami kont)
do" ktérych wplywaja ujmowane przez nich koszty.

Koszty sa podzielone na trzy rodzaje: 1) koszty .

przedstawiajace zuzyta robocizne, 2) koszty przed-
stawiajgce zuzyty materjal, 3) koszty innego pocho-
dzenia, jak rachunki i t. p.
Wszystkich kosztéw na niniejszym schemacie
mamy 37, akont buchalteryjnych—12, a mianowicie:
Ustalamy nastepujgce wspélczynniki kalkulacyjne:

1. Stosunek sumy kosztéw dodatkowych roboci--

zny produkcy]ne] za pewien okres czasu do suma-
rycznej ilodci godzin robocizny produkcyjnej za
ten sam okres czasu nazwiemy wspéiczynnikiem
d zt./godz., ktéry bedzie przecietnym kosztem sta-

nowiska godziny, przypadajacym na 1 godzine pracy

produkcyijnej.

2. Stosunek sumy kosztéw dodatkowych mater-
jalu produkcyjnego zuzytego przez pewien okres
czasu do sumy wartoéci (rynkowej) materjalu pro-
dukcyjnego zuzytego przez ten sam okres czasu
nazwiemy b zl/zl, ktéry bedzie przecietnym ko-
sztem dodatkowym materjalu, przypadajacym na
1 zl. wartosci rynkowej materjalu produkcyjnego.

3. Stosunek sumy kosztéw ogélnych z pewnégo
okresu czasu do sumy wszystkich pozostalych ko-
sztéw eksploatacii z tego samego okresu nazwiemy
-wspélczynnikiem ¢ — wspélczynnikiem kosztéw ogél-
nych. Po wprowadzeniu wspétczynnikéw a, bic koszt
wlasny naszego produktu mozemy okregli¢ naste-
pujacym wzorem:

Koszt wlasny={(tr+ta+P+M+Mb) (1+c)

Wedlug tego wzoru, posiadajac ilo§é godzin ¢,
place dniéwkowa na godzine r, zarobek premjowy
P, warto$¢ rynkowa materjalu zuzytego /M, podsta-
wiajgc odpowiedni dla danego stanowiska wspdl-
czynnik a, odpowiedni dla danej ‘kategorji mater-
jalu wspélczynnik b i wspélczynnik ogélny ¢, mo-
zemy $ci$le skalkulowaé kazda robote produkcy]nq
wykonang w naszym zakladzie.

Zmechanizowanie ujecia kosztéw robocizny, ma-
terjalu i ogélnych, skierowanie ich do cdpowiednich
kont buchalteryjnych i podzielenie tych ostatnich
na wydzialy i stanowiska dla obliczenia wspélczyn-
rikéw kalkulacyjnych a, b i ¢ jest zadaniem orga-
nizacyjnem, ktére mozemy rozwigzaé w nastepu-
jacy sposéb.

Robocizne mozemy ujaé na warsztacie za po-
moca tak zwanych biuletynéw robotniczych, pro-
wadzonych przez kontrolera czasu. Taki uniwer-
salny druk warsztatowy, wydawany raz na czlo-
wieka w wyplate i przedstawiajgcy dokladnie co, kto
i kiedy robil w fabryce, jest stosowany w niekté-
rych zakladach przemyslowych.

Posegregowana w powyzszy sposéb u samego

zrédla robocizna moze byé skierowana do buchal-

terji w postaci kontowych list placy,  w ktérych,

précz wyzej wymienionych 11 kont, beda obllczone,

podatki, socjalja i t. p. .
W ten sposob zaden wydatek na robocizne li-
sty placy nie' minie,

W analogiczny sposéb’ mozemy ujaé i skiero-
waé do buchalterji koszty materjaléw. Tu zamiast
biuletynéw moga by¢ kwity materjalowe, a zamiast
kontowych list plac — kontowe zestawienia maga-
zynu na wydany materjal. Ksu&;gowame kosztéw
innego pochodzenia jest zwyqu operacja buchalte-
ryjng, niewymagajgca wyjasnien. Otrzymane w ten
sposéb konta buchalteryjne mozemy podzieli¢ na
stanowiska w sposéb nastepujacy:

Konto UB ‘dzielimy proporcjonalnie do po-
wierzchni.

Konto UM dzielimy proporc]onalme do ilosci
czynnych maszyn, pomnozonej kazda przez pewien
wpolczynnik charakteryzujgcy koszty utrzymania iza-
lezny od klasy, wymiaréw, wagi i konstrukcji maszyny.

Konto UN dzielimy proporcjonalnie do ilosci
czynnych stanowisk, pomnozone kazde przez pe-

. wien wspélczynnik fachu, charakteryzujgcy koszty

utrzymania i zuzycia narzedzi, zalezne od rodzaju

-zawodu .wykonywanego na danem stanowisku.

Konto EM dzielimy proporcjonalnie do ilo$ci
energji zuzytej przez poszczegélne maszyny lub,
w ostateczno$ci, proporcjonalnie- do ilos$ci godzin
pracy poszczegélnych maszyn, pomnozonych kazda
przez pewien wspélczynnik mocy, zalezny od sze-
rokosdci i szybkosci pasa przy maszynie.

Konto -TR mozemy podzieli¢ proporcjonalnie
do ilosci godzin pracy poszczegélnych stanowisk.

Konto MP mozemy podzieli¢ jak wyzej, za
wyjatkiem specjalnych (np. tlen)

Konto KW — jak wyzej.

Aczkolwiek wspétczynnik a, sklada]qcy sie z po--
wyzszych kont wymaga dosyc skomplikowanych
obliczen, to przy racjonalnej organizacji biura kal-
kulacyjnego, z zastosowaniem pomacniczych tablic
i wykreséw, moze byé on otrzymany bez trudnosci.

Pozostale wspélczynniki b i ¢ wymagaja znacz-
nie mniej zachodu, poniewaz wspélczynnik b wy-
starczy obliczy¢ zaledwie dla 'paru kategorji ma-
t'erjalu, a wspélczynnik ¢, jako niezalezny od robo-
cizny i materjalu, mozemy przyjaé jednakowy dla
kazdej produkcji.

Reasumujgc powyzszy opis . orgamzacn nauko-
wej kalkulacji kosztéw wlasnych, stwierdzamy, ze
polega ona na ulozeniu najodpowiedniejszego dla
danych warunkéw rachunkowosci kosztéw wlasnych,
ustaleniu $cislego matematycznego wzoru kosztu
wlasnego i opracowaniu mechanizmu ujecia, ksie-
gowania i podzialu kosztéw dla otrzymania wspél-
czynnikéw robocizny a, materjalu b i kosztéw ogél-
nych ¢. Plan jest jasny, mnemoniczny i uzgodniony
z buchalterja. Sposoby manipulacji sa uproszczone
i nie wymagaja specjalnych biur rejestracyjno-
kalkulacyjnych oraz drukéw, przed ktéremi obawa
slusznie zahamowala niejednag inicjatywe:

Wprowadzenie nowoczesnej kalkulacji kosztéw
wlasnych stawia polityke przedsiebiorstwa na $ci-
stych naukowych podstawach.

Kontrola postepu moze byé ujednostajniona do
tego stopnia, z€ w identyczny spos6b na wy-
kresie, <zef wydzialu bada swoje stanowiska pracy,
jak dyrektor naczelny bada swoje kilkadziesiat lub
kilkaset fabryk. Albowiem tylko trzy linje ujmuja
calosé¢ eksploatacji: linja a charakteryzuje gospo-
darke techniczna, linja & charakteryzuje gospodarke
materjalowa, linja ¢ charakteryzuje gospoderke
administracyjna.



202 MECHANIK

Pomiary gwintow.

Nap. inz. E. Pietraszkiewicz.

Tresé: Elementy gwintu, podlegajace sprawdzeniu, Rézne metody pomiarowe. Metoda dotykowa. Metoda kulkowa.
Metoda tréjdrucikowa. Sprawdzanie skoku. Mierzenie katdéw.

zeroko rozwinieta wytwérczos$é zamienna wigze

sie $cisle ze sprawdzaniem wyrob6w. Spraw-

dzone czeéci latwiej daja sie uklada¢é w ze-
spoly, a zespoly te sa tem pewniejsze im doklad-
niej wykonane sg .ich czesci skladowe.

lamy wspéirzedne koricowe danego wymiaru i ra-
‘chunkiem okre$lamy sam wymiar, lub tez powigk-
szamy dowolnie .badany wymiar,
i znowu z rachunkiem przychodzimy do wymiaru

mierzymy '~ go

Rys. 1. Sprawdzian réznicowy.

Sprawdzanie stanowi zabieg nieprodukcyjny,

przeto dazy¢ nalezy by odbywalo sie z najmniejszym -

wysilkiem, unikajac skomplikowanych przyrzadéw

Rys. 2. Sruba wzorcowa do nastawiania sprawdzianu
‘réznicowego.

lub obliczen, gdy nie.zachodzi w nich specjalna
potrzeba. Wybieraé nalezy najprostszg metode,
ktéra umozliwia - sprawdzanie elementéw gwintu
w granicach' zgdanych ‘tolerancji.

N

Rys. 4. Sprawdzanie srednicy rdzeniowej:

~ Ponizej rozpatrzymy dwie metody pomiarowe:
dotykowa zapomoca mikromierzy sprawdzianéw, dru-
-cikow, czujnikéw i optyczna -zapomocg mikroskopsw

i aparatéw projekcyjnych. Metoda pierwsza jest

prostsza, lecz bedac osnuta na czuciu wnosi w po-

miary element subjektywny, dlatego tez nie daje

rekojmi absolutnej pewnoéci. Metodg optyczng okres-

R

NN A
",',,;\,/ N - i \\\ \\\\\\\\\\\\
o Q \ 4 NN N /

"Rys. 3. Sprawdzanie $rednicy flankowej.

)
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N ,\‘

\ / \\\\\&\\ \ i N \\\Q\
NS \\\\\\\\E\\

N
\S
N
\

NN

N ‘\

Rys. 3. Spraw'dzanie $rednicy flankowej metodq,kulkowq.

poszukiwanego. Metoda ta jest pewniejsza,- pozba-
wiona cech subjektywnych i ma szersze zastoso-
wanie przy sprawdzaniu zlozonych profiléw.

- Pomiary gwintéw sprowadzajg si¢ do sprawdze-
nia nastepujacych elementéw.

- 1) Wielkosci trzech érednic: flankowej rdzenio-
-wej i zewnetrznej.
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2) Dlugosci skoku.
3) Zarysu gwintu.
- 4) Prostopadlosci zarysu do osi gwintu.
Metoda dotykowa. Sprawdziany réznicowe.
Najprostszg metoda ryczaltowego sprawdzania gwin-

przylegaja do siebie (rys. 4). Uzywanie trzech par

" sprawdzianéw dopuszcza jednak pewne dowolnosci.

Ciasne pasowanie narzedzia do $rednicy flankowej
moze sw1adczyc o dokladno$ci tej $rednicy jezeli
kat profilowy i skok gwintu sa utrzymane w odpo-

Rys. 6. Sprawdzian réznicowy.

téw stanowi uzycie ‘sprawdzianéw rozmcowych
_ (rys 1). Gwintowany trzpien lub piersciern wkreca
sie na sprawdzony przedmiot.
sprawdzianu po przedmiocie daje nam ryczaltowa
miare dokladno$ci wykonania, nie méwigc nic o od-
chylkach poszczegélnych elementéw. Na drodze
pewnych udoskonalen mozemy sprawdzié kazda
z trzech srednic. Jezeli gwint sprawdzianu $ciety
jest u goéry i poszerzony u dolu, przylegaja do sie-
bie tylko flanki (rys. 3). W ten sposéb sprawdzié
mozemy Srednice flankowa. Sprawdzanie $rednic
flankowych mozna dokonaé przez uzycie odpowied-

Rys. 8. Mikromierz z wymiennemi koﬁcc’rwkami

“nich trzpieni lub pierdcieni jak to ma mle]sce przy
sprawdzaniu okraglych walkéw lub otworéw. Sred-
nice wewnetrzne sprawdzamy przy pomocy narze-~
dzi, ktérych gwinty posiadaja cokolwiek mniejszy
kat profilowy, tak ze flanki obydwéch gwintéw nie

Ciasne przesuwanie -

Rys. 7. 7 G .
Zasada metody l
tréjdrucikowe;j. ’ '

wiednich granicach tolerancp, o ktérych nic ‘nie
méwi sprawdzian réznicowy.

Metoda kulkowa. Miare poréwnawcza $rednicy :
ﬂankowe] moze daé sprawdzian szczekowy wzgled-
nie mikromierz zaopatrzony w specjalne koncéwki

Rys. 9. Macki.

(rys. 8). Nieporeczno$¢ mierzenia przy pomocy
korcéwek powstaje wskutek tego ze, obydwa za-~
glebienia,- w ktére wchodza koncéwki, nie lezg na
przeciwleglych konicach $rednicy gwintu, lecz sa
zsunigte wzgledem siebie o polowe skoku. Z tego
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Rys. 11, &

Przekréj suporciku

przyrzadu Fleck’a.

Rys. 12. Przekréj
konika przyrzadu Flecka.

Rys. 10. Przyrzad Fleck’a do sprawdzania skoku.
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wzgledu dla kazdego skoku musimy posiadaé osobny
komplet korcéwek. Jezeli w takie konicéwki zaopa-
trzymy zwykly mikromierz, chcac uzyskaé absolutna
miare $rednicy, nie osiggniemy zgdanego celu, gdyz
samo zakladanie koncéwek wprowadza pewne nie-
dokladnosci. Lepszy rezultat da sie osiagnac¢ przy

uzyciu réznicowego sprawdzianu szczekowego (rys. 5

‘poréwnawcza i wymaga Sruby wzorcowe;j.

kéw gwintu kulista powierzchnig. Stosowanie ich
stanowi tak zw. metode kulkowa, ktéra daje miare
Na ry-
sunku 15 pokazany jest udoskonalony przyrzad do
sprawdzania metoda kulkowa, w ktérem szczelnosé
przylegania kulek sprawdza sie przez lupe. Zastrzec
nalezy, ze pomiary $rednicy flankowej metoda kul-

Rys. 13. Przyrzad do sprawdzania metoda tréjdrucikowa.

i 6). Dwie pary kéricéwek min. i max. mocujg sie
obok siebie. Nakretka réznicowa sluzy do ustawia-
nia koncéwek, Sruby b stuzg do mocowania.

UstaWIame koric6wek na miare odbywa sig przy.

pomocy éruby wzorcowej pokazanej na rys. 2. Sruba

Rys. 14. Przyrzad do sprawdzania. metoda tréjdrucikowa.

ta sluzy jako przeciwsprawdzian i zaopatrzona jest
w dwa gwinty, z ktérych jeden stuzy do nastawiania
koricéwek na minimum, drugi na maximum. Aby éruba
lezgc nie opierala sie o gwint jest ona na swych
konicach zaopatrzona w moletowane kolnierze. Kon-
c6wki w opisanym sprawdzianie przylegaja do flan-

kowa moga daé scisly wynik tylko przy wlasciwym .
kacie profilowym sprawdzanego gwintu.

Dwa gwinty o jednakowym skoku, lecz réznych
katach profilowych mogg daé. jednakowe “wyniki
pomiaréw $rednic, aczkolwiek érednice te beda sie
w rzeczywistosci roznily

Aby uzyska¢ pewnos$é nalezy dokonaé pomiaru

przy pomocy dwéch sprawdzianéw o réznych sred-

nicach kulek. O ile wyniki obydwéch pomiaréw
beda sie zgadzaly, $wiadczy¢ to bedzie zaréwno
o dokladnos$ci $rednicy flankowej jak i kata profi-
lowego.

Metoda troldrumkowq dokona¢ mozna pomiaru

‘$rednicy flankowej przy pomocy zwyklego mikro-

mierza. Dokladnie wykonane wateczki czyli druciki
sa umieszczone w zlobkach gwintowych (rys. 7).
Dwa z nich leza po jednej, trzeci po drugiej stro-
nie $ruby. Srednice flankowa. obliczamy na podsta-
wie nastepujacych rozwazan: -

L——F—Qx—l—a

Odleglosc x obhczymy ze wzoru:

x+a:r+ :
. .
Sin —

9
—a " hocotg?
. g2

L—FﬁQ -+
, o
'sin - a=—-

2 ' 2

Ostatnie dwa wzory daja moznosé obliczenia sred~

mcy flankowe;j: “

4 + 1 ._}_‘h cotg 2
. o 2
sin —

2

F=L[—2r

Dla gwintéw Whitwortha:

o= 55" sin é — 0,46175  cotg % — 1,92008
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o o
Wstawiajac warto$é sin E i cotg E do wzoru po-
przedniego otrzymamy:
F=L—31657 X 2r +’096049-h

gdzie F jest szukanq $rednica flankowq, L otrzy-
many wynik pomiaru; 2 r — $rednica drucikéw,
i h skok gwintu.

Dla gwintu Miqdzynarbdowego (S. L) a =60°
sin - =105  ootg o =1,15205.

Wobec czego F=L —3-2r + 0,86603 - h.

Dokladno$¢ pomiaréw zalezy od dokladnosci-

narzedzia i drucikéw.” Trudno$¢ pewna stanowi
trzymanie samych drucikéw. Uzywajac zwyklego

mikromierza nie nalezy trzymaé ich reka, gdyz

nie daje to pewno$ci prawidtowe-
go przylegania. Mikromierz, mo-
cuje sie' w specjalnym trzymaku,
druciki podwieszone sg u géry
na jedwabnych nitkach (rys. 14).
Pewniejsze osadzenie daje przy-
rzad pokazany na rys. 13, w kt6-
rym sprawdzang Srube mocuje
sie na klach.

Rys. 16. Katomierz.

Sprawdzanie skoku. Aparat Flecka. Na rys. 101 11
pokazany jest aparat do mierzenia skoku gwintéw,
budowany przez fabrykg Fleck w Berlinie. Spraw-
dzany gwint osadza si¢ na klach. Wzdluz listwy s
mieszczacej sie w gérnej czesci aparatu priesuwaé
sie moze obsada niosaca walek dotykowy Ko-
niec walka zaopatrzony jest w zmianowana kon-
céwke, posiadajagca zarys sprawdzanego gwintu.
Aparat posiada komplet takich koncéwek dostoso-
wanych do réznych zaryséw. Watek zaopatrzony
jest w gwint mikrometryczny ‘i drogg pokrecania
moze. byé zaglebiony w rowek gwintu sprawdza-
nego. Dokladno$é przylegania koncéwki sprawdza
si¢ metoda przeswitywania. Po wysunieciu watka
z rowka, przesuwamy obsade wraz z  walkiem
wzdluz listwy az do chwili, gdy koncéwka da sie
dokladnie umiesci¢ w nastepnym rowku. Dlugosc
przesuniecia, ktéra w danym wypadku bedzie sta-
nowila rzeczywisty skok gwintu odczytamy na po-

dzialce mikromierza podiuznego.

Opisany aparat
daje mozno$¢ sprawdzania z dokladnosciag do
0,02 mm.

Aby unieszkodliwié wplyw Juzéw, jakie moga
byé pomiedzy czeéciami, z ktérych sklada sie mi-
kromierz- podiuzny, przesuwanie obsady odbywa sie
w spos6b nastepujacy. Po zaglqblenlu walka doty-
kowego luzujemy $rubke b i dociggamy cokolwiek

suwaczek s do obsady O, pokrecajac $rubg mikro-

Rys. 15. Przyrzad do sprawdzania metoda kulkows.

mierza s. Nastepnie przyciskamy suwaczek s .do
llstwy L érubka b, wysuwamy koncéwke z rowka
i przy pomocy tejze $rubki s zblizamy obsade; O do
suwaczka s na dlugosé skoku.

Kly, na ktérych mocuje sie gwint osadzone sg
w -dwéch konikach. Koniki te przesuwaé mozna
wzdluz prowadnic mieszczacych sie na  korpusie
aparatu i ustawia¢ na zadanej odleglosci odpowied-
nio do dlugosci sprawdzanej $ruby. Po osadzeniu
$ruby nalezy koniki unieruchomié¢, pokrecajac dzwig-
nie D . aby zabezpieczy¢ stale polozenie gwintu.
By ulatwié¢ zdejmowanie sprawdzanego przedmiotu,
prawy kiel moze byé¢ odsuwany na niewielks dlu-

'gos$é przy pomocy dzwigienki D.

Przy pomocy aparatu Flecka mozna sprawdzaé
stozki. W tym wypadku walek dotykowy w musi
byé zaopatrzony w podzialke mikrometryczna.

Mierzenie kqtéw. Na rys. 16 pokazany jest ka-
townik dajacy moznoéé odmierzania katéw z do-
ktadnosdcig do jednej minuty.  Sluzy on do spraw-
dzania kgtéw profilowych na nozach do gwintowania,
gdyz sprawdzanie katéw na samych gwintach moz-
liwe jest tylko metoda optyczna.
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Nowe dokladnosci pasowan i ich stopniowanie
w zwiazku z normalizacja miedzynarodowa.

Sprawdziany robocze. Dotychczas znane sq pro-
jekty ISA dla sprawdzianéw .roboczych I i Il do
180 mm. Normy niemiecki€ siegaja 500 mm. Prze-
ciwstawienie z wyzej opisanemi projektami daje
tablica IV, przyczem liczby nalezy rozumieé jako
—+ 1+ od $rodka obszaru wykonania. Powyzej 180 mm
podane jest nowe stopniowanie $rednic. Dla przej-

rzystosci caloksztaltu podane sa réwniez $rednice

powyzej 500 mm.

Z poréwnania kazdego pierwszego i'drugiegov

‘wiersza sprawdzianéw | i 1I, widaé, Zze propono-
wane doktadnosci, do 10 mm i przy |, jak réw-
niez dla $rednic 30 — 50 mm sg takie same jak
w kompromisie propozycji ISA, w pozostalych éred-
nicach natomiast sa wezsze o Yo pu Czym to w pew-~
nym stopmu zado$é wyrazanemu przez réine kraje
zyczeniu pewnego jeszcze zwezenia dokladnosci
sprawdzianéw.

Obydwa stopnie sprawdzianéw roboczych sto;q
w nastepujgcym stosunku do przepiséw DIN 2057.
Sprawdziany robocze [ (pasowanie szlachetne) do
180 mm t. j. przewaznie zachodzacym w praktyce
obszarze zwezenia powyzszego projektu w paso-
waniu z DIN 2057 wynosza:

0, 03 03 05 03 05p

Odpowiednio wynosza one dla obszaréw rzadszych,
wiekszych od 80 mm i w wyjatkowych dla tego
rodzaju pasowania obszarach do 500 mm:

08 1 15 2 2 2p

Srednio zwezenie wynosi okolo 27% obszaru
wykonama w poréwnaniu z DIN 2057, i okolo 18%
w poréwnaniu z dotychczasowym: projektem ISA.

Sprawdziany robocze II (pasowanie dokladne)
zmniejszenie dokladnos$ci wykonania wynosi tu dla
gléwnego obszaru do 80 mm:

0 05 08 08 05 081
i ponizej, do 500 mm mm:
1,3 1,5 1,5 2 2 20,

srednio 24%  obszaru wykonania w poréwnaniu
z DIN 2057 i 15% w poréwnaniu z dotychczasowym
projektem ISA. Nowy projekt daje do 120 mm §red-
nio nieco wigksze granice i powyzej te same, jak
dotychczasowe pasowanie szlachetne.

Z powyzszego widaé, ze dla sprawdzianéw ro-
boczych 1 i Il nowy projekt stawia wieksze wyma-
ganie to jest dzisiaj -usprawiedliwione i wykonalne.

" Pewna wskazéwka w tej sprawie daje poréw-
nanie ze starym DIN 168.. Dla obydwéch spraw-
dzianéw roboczych I i Il cyfry te sg przytoczone
pod odpowiedniemi cyframi DIN 2057. Nowy pro-

jekt w poréwnaniu z DIN 168 przedstawia sie na- -

StQpU]qCO :

Sprawdziany robocze I Tloczki do 10
i powyzej 120 mm maja nieco wigeksze granice od
10 do 120 mm — takie same.’

. dnosci,

Sprawdziany robocze Il: do 10 mm gra-
nice sa o '/, p wieksze od 10 do 50 — takie same,
od 50 do 240 mm — okolo !/, p, wieksze, do
400 mm — okolo 2 p. wicksze, powyzej — okolo 3 p
wieksze.

‘Owczesne ustalenie starych DIN 168 mialo tylko
znaczenie wewnetrznej toleranc11 wykonania, lecz
okreslenia- granic pewnoscn stosowanej metody po-
miarowej. Nalezy nie zapomina¢, ze od czasu pow-
stania.tych norm, t. j. w przeciggu ostatnich 10 lat,
obrébka zrobila duze postepy, tak iz -dzisiaj wy-
magane sg mniejsze granice tolerancyj niz wéw-
czas. Kiedy 'w roku 1921 przystepowano do prze-
robienia dokladnoéci na gwarancje, oparte na po-
miarach absolutnych (lacznie z niedokladnoscia
pomiaru), najwyzsza dokladno$é pomiaru wynosila
woéwczas przy dlugosci 100 mm —+ 0,33 1., podczas
gdy dzisiaj wynosi ona == 0,04 p, co stanowi !/ do-
ktadnoéci poprzedniej. Réwniez zostaly udoskona-
lone rézne inne metody pomiarowe. W poréwnaniu

-z 6wczesnym projektem wzorzec 100 mm o doktad-

nosei 0,2 jest w/g dzisiejszych projektow o 60% do-
kltadniejszy, tak iz projektowane zasadnicze zmiany
w dokladnosci sprawdzianéw sa zrozumiale.

Odmienne stanowisko réznych wytwércéw spraw-
dzianéw tlomaczy sie tem iZ rozpatrywane byly
tylko sprawdziany robocze same w sobie. Zagad~
nienie nowego opracowania dokladno$ci moze byé
tylko wtedy. prawidlowo rozwiazane, jezeli réwno-
cze$nie przerobié na nowo i poprzedzajace dokla-
a wiec przeciwsprawdzianéw, sprawdzia-
néw poréwnawczych, wzorcéw i metod pomiaro-
wych. Jak “wynika z wyzej podanych  rozwazan
i przytoczonych nizej wyjasnien w sprawie prze--
ciwsprawdzianéw, gléwna czes$é dowiedzionych réz-
nic dla sprawdzianéw roboczych, tyczy sie réw-
niez "przeciwsprawdzianéw, sprawdzianéw, poréw-
nawczych, wzorcéw i metod pomiarowych, lacznie
z postepem w samej fabrykacji sprawdzianéw.

Sprawdziany robocze Il (pasowanie prze-
cietne). Nalezy pamietaé, ze wymagania, aby paso-
wanie to posiadalo réwniez pasowania spoczyn-
kowe, staja sie coraz wigksze. Mozliwo$é wprowa-
dzenia ich jest ulatwiona przez odpowiednie skres-
lenie dokladnosci sprawdzianéw. Pozadanem jest
przeto projektowane zwezenie dokladnosci; w po-
réwnaniu z DIN 2057 wynoszace $rednio okolo 29%,
ktére zreszta dla wytwércéw sprawdzianéw nie na-
suwa zadnych trudnosci, poniewaz projektowane
granice sg jeszcze nieco wieksze od dotyc}\czaso--
wego pasowania dokladnego.

Ceny sprawdzianéw pasowania przecietnego i do’
kladnego byly jednakowe. Poniewaz granice tej
dokladnosci sa okolo 40% wieksze niz dla spraw-
dzianéw roboczych II, to nie nalezy pomijaé tego
ulatwienia w fabrykacji sprawdzianéw (np. przez
wykreslenie tego stopnia dokladnosci)..

Sprawdziany robocze IV. (Pasowanie Zgrubne)
Przy sprawdzianach tego stopnia wymagania . sg
predzej skierowane w_przeciwng strone. Pomewaz
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odpowiadaja one mniej dokfadnym celom, nie wy-
magajacym ,pasowania” w wlasciwem znaczeniu
tego slowa, to granice’ moga byé wyznaczone do-
statecznie szerokie, pozwalajace na potanienie fa-
brykacji. Podczas gdy poprzednie stopnie wyma-
gaja powierzchni polerowanej, tutaj wystarczy do-
bre szlifowanie maszynowe. Projektowane -granice
nie zwezaja przeto tego dotychczasowego stopnia,
lecz wykazum pewne rozszerzenie, ktére powstalo
i z tego jeszcze powodu, zeby dla wigkszych $red-
nic tego stopnia nie mierzyé mikronéw lecz za-
okragli¢ podane wartosci na !/, setki, tak iz cal-
kowity obszar wykonania okresla sie calemi setkami.

Sprawdziany robocze V. Chodzi tu o spraw-

dZIany dla- celéw, ktére wymagajg dalszego pota-
nienia wyrobu. Przy zastosowaniu specjalnych 'spo-
sob6w hartowania i specjalnych srodkéw potanienie
to jest mozliwe do osiggniecia.

Sprawdziany robocze VI Podobnie do V
z wy)qthem ze odpadaja tu specjalne $rodki, przez
co ma miejsce dalsze uproszczenie ‘i potanienie
wyrobu.

Przeciwsprawdziany. Przeciwsprawdzianom | (do-
kladnogé: 0,7) tego projektu odpow1ada)q spraw-
dziany stopnia I p/g DIN 2050. Na nizszej granicy
nowa dokladno$é do 18 mm odpowiada s$rednio
dotychczasowej. Od 18 do 50 mm jest ona o !/, p.
wezsza, do 180 mm — 6 '/, mm, i dopiero powy-
zej réznica wzrasta do -2 p przy 500 mm. Przytem
nalezy pamietaé, ze w normach dotyczacych wzor-
c6w DIN 861 [ dopuszczalne odchytki wzorca o diu-

gosci 500 mm wynosza 2,7 p, podczas gdy obecny
projekt ustala je na 1,2 p. Réznica dokladnosci
projektowanej i dotychczasowej dla przeciwspraw-
dzianéw [ 500 mm wynosi 2 p. Jest ona o 1,5 p.
wyréwnana juz samym zwiekszeniem dokladnosci-
samego wzorca. Odnie$s¢ tu réwniez nalezy udo-
skonalenia w metodach pomiarowych i metodach
wykonania. Nie ulega wiec watpliwosci, ze projek-
towana dokladno$é przeciwsprawdzianéw [ jest
osiggalna bez trudnosci.

Dokladnosé 0,7 shizy jednoczesnie do spraw-
dzianéw. poréwnawczych Il ktére stosuje sie do

‘poréwnywania przeciwsprawdzianéw Il (doktad-

no$é¢ Ne 1.) Poniewaz jak to bylo dowiedzione, zwe-

. zenie granic sprawdzianéw poréwnawczych 1]

(doktadnos¢ 0,7) zostaje wyréwnane juz przez samo
udoskonalenie $rodkéw pomiarowych, jasna jest
rzecza, ze prawie takie samo zwezenie dla prze-
ciwsprawdzianéw Il (dokladnosé Ne 1) w porozu-
mieniu z DIN 2050 Il bedzie réwniez wyréwnane
(przy dtugosci 500 mm — 2 ). Analogicznie moz-
liwe jest wprowadzenie nowej dokladnosci *dla
przeciwsprawdzianéw IIl. Przeciwsprawdziany Il od-

powiadajg sprawdzianom roboczym T {dokl. Ne 1.)

Przeciwsprawdziany Il odpowiadaja sprawdzianom
roboczym II (dokl. Ne 1,4).

Przeprowadzony dla przeciwsprawdzianéw do-
wéd, stwierdza jednoczesnie, ze zwezenie doklad-
nosci i dla sprawdzianéw roboczych jest w duzej
mierze usprawiedliwione przez udoskonalenie $rod-

‘ké6w pomiarowych, i ze przeprowadzeniu tych zmian
. w praktyce nic nie stoi na przeszkodzie.

TABLICA IV.
Porownanie opisanego projektu z projektem ISR i DIN 2057 i 168.

Q B S Z A R S T OPNILA
SPRAWDZIANY | . |2 2|8 |3 s s |/8/% 8§ 8 8/ 8|8 &
'ROBOCZE S G L O S O S G G (A [ G | G (O [ [
- - [{a} n T Ll = N [3a} <+ el o o~ [<¢]
| ANLATANTALAIATATANT AL ANTATAT AT AT A
Brojektowaney |1 |1 |1 |1 |15/ 15/ 2 253 | 4 5 6| 7| 8| 9 10
[ | Dotyeromasowy | g |1 | 15| 1,5 1,5 2 | 25|3
DIN 2057 Szlach.| 1 1,31 1,3 1,5 1,8/ 2 (28! 3,5/ _ - I
stare DIN 168 08| 08/ 1 | 1 1,5 15[2 |2 4,5 6 7 8
| e 1a| 15 15 15| 15| 2 | 253 |35 45| 6| 7| 8 10| 11| 12| 14
yDoty'chczasowy R .
I | Dotyeheres 15015/ 2 | 2 | 25 3 |35/ 4
IpiNzst . | 15| 2 | 23| 23 25 33|43 5 |6 | 8| 9 10
stare DIN.168 | 1 | 1 | 1,5/ 1,5/ 2 | 2 |3 |3 |4 | 4/ 5| 5
Brojektowana ol 2 |2 | 25/ 25/ 3 | 35/ 4 |5 6 | 8| 9 111315 17|20
m—— ' — ~ ‘ ' ——
DIN 2057 : k
R 313355354 |5 |6 |7 0|11 15|15
| e tanes |5 5 | 66 |7 |8 | 1013 15| 20| 25| 30 | 35 40 | 45| 50
v , | — ' -
DIN 2057 zgrubne | 5 | 5 | 6 | 6 | 6 | 7 | 9111 | 14| 18 | 22| 25
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Poniewaz nowy stopien IV przeciwsprawdzianéw
(dokladnosé). 2 odpowiada w przyblizeniu. dotych-
czasowemu stopniowi Ill:takich samych sprawdzia-
néw, ktéry zupelnosci wystarcza do sprawdzania
sprawdzianéw roboczych posuwania zgrubszego IV
(dokladno$é 5), to nie mozna .zrzekaé sie wprowa-
dzenia go lub zachowania go jako stopnia IV,
w szczegblnosdci takze ze wzgledu na dalsze stop-
nie sprawdzianéw roboczych V i VL

Poniewaz stopnie I, Il 'i IV przeciwsprawdzia-

néw odpowiadaja stopniom I, I, IlI sprawdzianéw -

roboczych, to przy porownywamu ich w poszcze-
g6lnych wypadkach mozna korzystaé z zestawienia
podanego dla sprawdzianéw roboczych.
Sprawdziany poréwnawcze. Sprawdziany poréw-
nawcze | odpowiadaja pierwszemu szeregowi (do-
ktadnosé Ne 0,5) tablicy II. Ten stopien dotychczas
nie byl znormalizowany. Sprawdziany poréwnawcze
podobnego stopnia byly niejednokrotnie od -dluz-
szego czasu wyrabiane do specjalnych celéw, i wo-
bec tego konieczno$é wprowadzenia tego stopnia

a zatem, ze wystarcza tu najzupelniej dotychcza-
sowe stopnie dokladno$ci wzorcéw. Natomiast w po-~
réwnaniu- z Din 861 zostal zwezony wyraz, zalezny
od dlugosci, wchodzacy we wzér dla dokladnosci

- wzorcéw. Umozliwito te zwezenie dokladnosci spraw-

dzianéw. Dwuletnie dos$wiadczenie w stosowaniu
tych nowych stopni dokladnos$ci wzorcéw dowodzi,
iz dadza one wprowadzié 516; dzisiaj w zycie bez
zadnych trudnodci.

W przyszlo$ci podane beda jeszcze dwa pro-
jekty zwiekszenia pewnosci przy stosowaniu wzor-
cé6w w ukladzie pasowan. Mozliwosé przeprowa-
dzenia ich réwniez wykazana zostala przez prak-
tyke.

Ze wzgledu na bezposrednie zastosowanie plytek
do kontrolowania, np. do sprawdzenia sprawdzianu
szczekowego (konstrukcja krazka z plytka) jest
rzecza celowa, aby najdrobniejsze stopniowanie
kompletu réwnalo sie w przyblizeniu najmniejszej
réznicy miedzy dokltadnoscig badanego sprawdzianu,
a dokladnoscia odpowiedniego przeciwsprawdzianu

jest niéwatpliwa. Wykonanie sprawdzianéw szczc;- lub sprawd21anu porownawczego Tyczy sie to
TABLICA V
Poréwnanie opisanego projektu z DIN 2059.
OB S Z AR S TOPNTIA
prZECW- | .| = | =g |8 2|88 8 8 8|g| g|8|g|k
SPRAWDZIANY I | F | # | 4 | | & 4 o2 d g bbbt b
: el 88|82 3|8 || 88| R 8
AN ANTENANTANTNTNINTENTENENTAN N AN NN
e projektowanel 19,75 0,75(0,75(0,75 1 | 1 | 1,502 | 2 | 25| 35 4 | 45 55| 6 | 7
| i . ' : |
Wg DIN 2059 I 0708091 1315 2 |25 3 |4 |5 |6

‘kowych .0 doktadnosci 0,3 nie jeét rozpatrywane
w opisywanym projekme rozbudowy uktadu spraw-

dzianéw. Wyloniloby sie ono dopiero przy dalszej-

rozbudowie ukladu sprawdzianéw, przy tworzeniu
'sprawdzianéw roboczych, wyzszych od stopnia I,
o doktadnosci 0,3. Mozliwos¢ ta jest zatem prze-
‘widziana, aczkolwiek narazie stopieri ten nie ma
jeszcze formy praktyczne;.

Dokladnosci odpowiednich sprawdzianéw przed-
stawiaja. sie nastepujgco;
Sprawd21any poréwn Il = przeciwsprawdzianom I

Il = : H

” »

tak iz dokladno$t sprawdzianéw poréwnawczych

wigzg sie z dokladnosciami przemwsprawdzwnow
I tutaj nalezy jeszcze raz zwrécié uwage, ze
sprawdziany poréwnawcze powinny byé¢ tak wuzy-
wane, aby ich wymiary. byly jaknajdokladniej okres-
lone i przez wytrawienie lub przez odpowiedni pro-
tokul -wiadome byly kontrolerowi. Uwzglgdnianie
wymiaréw przy -pracy (np. przy poréwnywaniu
sprawdzianéw ' szczekowych z krazkiem. i plytkq)
moze daé znacznie . dokladniejsze wyniki, niz sto-
sowanie ich jako zwykle stale sprawdmany ‘poréw-
nawcze bez uwzgledniania ich wymiaréw.
~ Wazorce. Przy rozwazeniu nowo projektowanych
dokladnosci wzorcéw 0,2 i 0,5 pamietaé nalezy,
.ze sprawdziany - o. dokladnosm 0,7, 1 i 1,4 przy
najmniejszych $rednicach pozostalych bez zmiany,

réwniez bezposredniego okreslenia wymiaréw przy
pomocy plytek. Do kontrolowania  sprawdzianéw
poréwnawczych I, II, Il i przec1wsprawd21anow [

i I, a takze sprawdmanow roboczych T t.j. do

sprawdzania sprawdzianéw o dokladnosciach 0,5
0,7 i 1 jest rzecza pozqdanq, aby -komplet plytek
posmdal stopniowanie co !/, 1+; dla sprawdzianéw
o dokladnosci 1,4 (przecisprawdziany III, robocze II)
korzystne jest stopmowame co Yy p.

Do sprawdzania sprawdzianéw o dokladnosci L
(przeciwsprawdziany [V, robocze III) wystarczy
stopniowanie kompletu, wynoszace 1}, poniewaz
drobniejsze réznice (2 1,4) wystepuje tylko przy
$rednicach mniejszych od 10 mm, a przy tych
wielko$ciach pomocng jest stosunkowo duza sztyw-
noéé szczek. Do kontroli sprawdzianéw roboczych
o dokladnos$ci 5 stosuje sie takze komplet stop-
niowany co 1., nawet przy mniej dokladnych
sprawdzianach wystarczy stopniowanie co 5. i 10 p.

Poniewaz plytki stosuja sie w ukladzie pasowan
nietylko w pojedynczych klockach, ale przewaznie
w- kombinacjach, ktére muszg takze byé zawarte
w wymaganych do danego celu granicach doklad-
nosci, to nie wystarczy podanie dokladnosci po-
szczegblnych plytek, ale firma winna podaé granice

‘dla przepisanych przez nig kombinacji plytek lub

wskazaé, jaki stopien sprawdzianéw moze byé mie-
rzony danym kompletem. Do celéw pasowania jest
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konieczng znajomo$é w jakich granicach dowolnie
lub - przepisowo utworzona z plytek dlugosé. Jest
wiec rzecza niezbedna przyjmowaé za podstawe
-dokladno$é kompletu, a nie pojedynczych plytek.

Przytem sposéb rozwiagzania tego zagadnienia pozo- -

stawiony jest wytwércy plytek; moze on polegac
na zaopatrzeniu kompletu w pojedyncze plytki zg-
danego  do danego celu wymiaru lub tez skladanie
wymiaréw tylko z dwuch plytek, na ograniczeniu
bledéw pojedyriczych plytek tak, aby przepisane

kombinacje z plytek nie przekraczaly zgdanej do-~ -

kladnosci, na wyborze dokladnosci poszczegélnych
kombinacji plytek w polaczeniu z tabelka poprawek
dla poszczegélych wymiaréw kombinowanych i t..p.
Komplet stopniowany. co !/, ., ktéry do 100 mm
pozwala kombinowaé kazdy wymiar najwyzej z 4 ply-

tek przy dokladnosci kompletu 0,2, powinien odtwa-

rzaé kazdy wymiar, niezaleznie od tego, czy sklada
on sie z jednej plytki czy z kilku, w granicach
przepisanych przez powyzisza dokladnosé. Jezeli
chodzi o maly komplet, powinien byé podany sto-
pien dokladno$ci kompletu. Kontrola tych warun-
kéw jest réwnie mozliwa, jak kontrola poszczegél-
nych plytek; jest ona zreszta ulatwiona przez pro-
tokul dla poszczegélnych plytek, tak iz pozostaje
tylko sprawdzenie dokladnosci miar kombinowa-
nych dla granicznych wypadkéw.

Postepowanie to jak tego dowodzi diuzsza prak-

tyka daje sie wprowadzié w zycie bez specjalnych
zachodéw,. z natury rzeczy jest ono wskazane dla
kompletéw wzorcéw przeznaczonych do celéw pa-
sowania.

Z odnosnych publikacji wiadomo, ze jeden z pro-
jektéw ISA rozwaza takze stopien od 1 do 3 mm,
z wnioskiem ustalenia dlan dokladnosci dla spraw-
dzianéw roboczych Il i-lll (wg. orzeczer niniejszego
artykutu), o !/, 1 wezszych od wynikajgcych z ta-
blicy L. Poniewaz przy tych dolnych granicach
znacznie trudme) jest wykonaé sprawdznan o sred-
nicy 1 mm niz np. 4 mm, rozwigzanie to nie moze .
byc’: polecane. Raczej nalezy proponowaé stosowa-
nie dla stopnia 1—3 mm tych samych dokladnosci
sprawd21anow co podane sa w tablicy Il dla stop-
nia 3 — mm.

Skoro do uzupelnienia pasowania Il zapozy-
czono luzéw z pasowania Il w ten sposéb, ze od-

‘powiedni przedmiot lezy w tych samych granicach,

jakie przepisuje pasowanie II, to jest rzecza oczy-
wistg, ze do tego celu stosuja sie réwniez spraw-
dziany robocze Il. Gdyby jednak wylonilo sie roz-

" wigzanie, ktére dla uzupelnienienia luzéw dla Il

przewidywaloby wieksze tolerancje dla przedmiotu,
niz pasowanie I, to nalezaloby koniecznie dazy¢
do tego, aby sprawdziany te otrzymaly dokladnosé¢
sprawdzianéw roboczych III. W tym kierunku nie-
ma zadnych przeszkéd, poniewaz dokladnosé pro-

ponowanego tutaj stopnia Il jest w przyblizeniu ta

sama, co -i dotychczasowych sprawdzianéw paso-

“wania dokladnego, ktora w praktyce pasowan dala

dobre wyniki.

Oznaczanie . r6znemi stopniami sprawd21anow
roboczych o jednakowej dokladnoéci pasowania hie
jest wskazane. To samo tyczy sie i samych przed-
miotéw.

OBROBKA METALI.

Zasady polerowania maszynowego.

Polerowaniem nazywamy ostateczng obrébke
powierzchni metalu zapomoca gietkich tarcz po-

lerskich. Zwykle przedmiot polerowany bywa uprzed-

nio poddawany operacji szlifowania. Tarcze poler-
skie sa elastyczne, w ktérych jako szkieletu uzywa
sie ‘muslinu, kanwy, skéry i t. p.
moznaby proces polerowania nazwaé gigtkiem szli-
fowaniem.

Istnieje pewna - odmiana ~polerowania; zwana

glansowaniem. Roéznica pomiedzy zwyklem polero--

waniem a glansowaniem polega na tem, ze w tym

‘druglm wypadku poza tarczami szlifierskiemi uzy-
wa sig jeszcze - wosk lub tluszcz, dzieki czemu

otrzymuje si¢ blyszczaca powierzchnie.

Otrzymanie. dobrych rezultatéw przy pelerowa-

niu- zalezy od bardzo wielu czynnikéw jak: od

charakteru samego polerowanego przedmiotu, od
rodzaju i jakosci uzytej tarczy polerskiej, od obra-

biarki, na ktérej ta praca jest wykonywana, od
-szybkoéci polerowania . i wielkosci
uchwytu, w ktérym umocowuje sie przedmiot i t. p.

Ponizej, w krétkich stowach, podajemy wplyw
na otrzymane wyniki tych poszczegolnych czynni-
kéw, poczynajac od jako$ci samej tarczy.

Tarcza polerska sktada sig ze szkieletu, ziarnek
z odpowiedniego materjalu i spoiwa; ktére wigze
te ziarnka razem ze szkieletami.

i wobec' tego"

posuwu, -od.

. Wielkos$é tych ziarnek zalezy przedewszytkiem
od powierzchni przedmiotu, ktéry ma byé polero-
wany.

Do polerowama poczqtkowego zgruba nalezy uzy-
waé ziarnek takiej wielkosci, aby dostaly do dna
najglebszych zadrasgnieé na polerowanej powierzchni
i aby mogly zebraé wszelkie nieréwnosci na gle-
boko$é tych zadradnieé.

Po polerowaniu zgruba poleruje sig nastepnie
powierzchnie, stosujac tarcze o mniejszych ziarn-

‘kach. Nie nalezy przytem, nawet przy polerowaniu

zgruba, uzywaé tarcz o zbyt duzych ziarnkach,
gdyz tarcze takie dajg na polerowanej powierzchni
glebokie rysy, ktére nastepnie muszg byé usuniete

‘przy dalszym polerowaniu.

-Uzywanie nieodpowiednich tarcz polerskich po-
woduje przedewszystkiem zwiekszenie kosztéw pro-
dukciji.

Rodzaj tarczy, ktéra w danym wypadku nalezy
zastosowad, zalezy miedzy innemi, w duzej mierze
od ksztaltu polerowanej powierzchni. Do polero-
wania powierzchni plaskich mozna uzywa¢ niekiedy
tarcz nawet zupelnie sztywnych, im wieksze krzy-
wizny posiada powierzchnia polerowana, tem wo-
géle, nalezy uzywaé bardziej gietkich tarcz, gdyz

‘tylko w tym wypadku mozna osiggnaé dobry:styk

powierzchni tarczy z powierzchnig polerowana.
Szybkosé posuwania sie przedmiotu -ma réw-
niez wielki wplyw na jakosé polerowanej powierzch-
ni. Im wolniej posuwa sie przedmiot, tem wykon-
czenie powierzchni polerowanej bedzie lepsze.
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llo§¢ tarcz polerskich potrzebna do calkowitego
wykonczema danego przedmiotu jest w réznych
wypadkach inna. Wogéle: przy polerowaniu maszy-
nowem iloé¢ potrzebnych tarcz jest zwykle o wiele
wieksza niz przy polerowaniu recznem.

- Przy polerowaniu bowiem recznem mozna da-
ny przedmiot tyle razy dosuwaé do tarczy, ile tego
wymaga stan jego powierzchni, przy polerowaniu
za$§ maszynowem przedmiot przesuwa sie w_ze-
‘tknieciu z tarcza tylko raz.

Wobéc tego jesli np. przy polerowaniu recznem
dla pierwszej operacji uzywajac odpowiedniej tar-
czy, zmuszeni jesteSmy przyklada¢ do niej przed-
miot cztery razy, a nastepnie dwa razy do tarczy
innej celem ostatecznego wykonczenia, to przy po-
lerowaniu maszynowem, aby osiagngé¢ te same re-
zultaty co poprzednio, potrzebaby bylo uzyc praw-
dopodobnie az szeéciu tarcz.

lle tarcz nalezy uzyé do dane) roboty, zg6ry
jest trudno okreglié.

Duzo trudnosci przy polerowaniu przedstawiaja
przedmxoty odkute' lub walcowane i nie poddane
pozatem obrébce mechanicznej. Przedmioty po od-
kuciu pokryte sa twarda skorupa a pozatem bar-
dzo czesto posiadajg glebokie zadrasniecia. Ta sko-
rupa jest bardzo twarda i niszczy szybko tarcze

polerskq. Aby wiec uchronié te tarcze od szybkiego

zuzycia nalezy zdja¢ z przedmiotu odkutego sko-

rupe badz przez odbicie jej, badZ tez zapomoca ka--

pieli w odpowiednim kwasie. Zaréwno jedna ']'ak
i druga operacje nalezy robié ostroznie, aby nie
uszkodzi¢ powierzchni przedmiotu.

Glebokie zadrasnigcia na powierzchniach odku-
tych réwniez sprawiajg duzo klopotu, gdyz trzeba
wtedy zdejmowaé zapomoca tarczy polerskiej zbyt
gruba warstwe materjalu.

Nalezy wiec pamietaé,
przedmiotu przed polerowaniem ma réwniez duze
znaczenie. Im powierzchnia przed polerowaniem
bedzie gladsza i czySciejsza, tem mniejsza ilosé
tarcz mozna uzyé¢ do polerowania, tem tarcze
beda sie mniej zuzywaly, a co zatem idzie, koszta
polerowania beda mniejsze.

Aby otrzymaé dobre wyniki polerowama przy
minimalnych Kosztach, trzeba znaé zawsze sklad
chemiczny materialu,‘ktéry ma byé polerowany,
aby méc zastosowaé najodpowiedniejsze w danym
wypadku gatunki tarcz polerskich. Dokladnosé wy-
konania danej powierzchni zalezy réwniez w duzej
mierze od gatunku uzytej tarczy polerskiej. Np.
tarcza  zbyt mieka bedzie sie bardzo uginaé i da
nieréwna .chropowata powierzchnie.

Stosowane zwykle szybkosci tarcz polersklch
wahajg sie od 1800 do 2500 obrotéw na minute,

zaleznie od ich $rednicy. Pozatem trzeba pamie- .

ta¢, ze polerowanie nalezy rozpoczynaé tylko wte-
dy, gdy tarcza obraca sie z wlasciwa i'stala szyb-
kosciag. W czasie bowiem zw1¢kszama szybkosci
tarcza odksztalca sie i traci swoéj ksztalt cylindrycz-
ny, ktéry osigga znowu z chwilg ustalenia sie ilodci
obrotéw. .

Ze wzgle;du na te stosunkowo do$é duze od—‘

ksztalcenia tarcz polerskich, obrabiarka musi byé
tak skonstruowana, aby mozna bylo utrzymaé stalg
szybko$¢  obwodowa tarczy. Szybkoéé obwodowa
tarczy powinna wynosié okolo 22,50 m/min. Przy
wiekszej szybkosci polerowanie postepuje szybciej,

ze stan powierzchni .

ale jednoczesnie wytwarza tak wielka iloéé ciepla,
ze tarcza zaczyna sie rozpadaé wskutek rozpusz-
czania sie spoiwa tarczy. A wiec szybkos$é polero-
wania jest ograniczona w pewnych wypadkach wraz-
liwoscig - spoiwa tarczy na wysoka temperature.
Jednakze nie zawsze tak jest. W gre tu wchodzi
jeszcze i materjal polerowany. llos¢ ciepla wytwa-
rzana przy polerowaniu, ktéra nie jest jeszcze szko-
dliwa dla tarczy, moze byé szkodliwa dla mater-
jatu “polerowanego. Przy zbyt wielkiej szybkoéci

“tarczy, a zatem wytwarzaniu si¢ duzej ilosci ciepla

takie materjaly jak zeliwo, stopy cynku i t, p. mo-
ga przej$¢ w stan plynny i zdeformowaé sie.

Wazna rzeczg jest wycofanie z uzytku tarczy
w odpowiednim czasie. Tarcza uzywana zbyt dlugo
niszczy sie” do tego stopnia, Ze nie mozna jej juz
naprawié¢ z zachowaniem pierwotnej $rednicy.
W takim wypadku mozna odnowié tarcze dajac jej
jednak s$rednice mniejsza od pierwotnej, co pocia-
ga za soba strate na szybkosci polerowama, gdyz
przy tej samej ilosci obrotéw wrzeciona szybkosé
obwodowa tarczy mniejszej bedzie mniejsza. Nato-
miast tarcza wycofana z uzytku zaraz po zdarciu
zewnetrznej tylko warstwy, moze by¢ doprowadzo-
na do pxerwotnego stanu  zaréwno pod wzgledem
jakosci jak i wielkoSci.

Szybkosé posuwama sie polerowanego przed—
miotu zalezna jest od materjalu z jakiego wykona-
ny jest ten przedmiot oraz od stopnia wykonczenia
powierzchni.

Granice wielkogci przesuwu przedmlotu sg bar-
dzo rozlegle, i tak np. posuw przedmiotu z cynku

‘moze dochodzié¢ do 60 mm/min, natomiast posuw

przedmiotu ze stali nierdzewiejacej nie powinien
przekraczaé 4,5 mm/min. Przy okreslaniu wydajnosci
polerki trzeba braé zatem pod uwage materjal po-
lerowany.-

Na wyniki polerowania danej powierzchni poza
innemi czynnikami, ma jeszcze duzy wplyw wiel-
ko$é nacisku tarczy na przedmiot. Zbyt duzy na-
cisk umozliwia szybsze osiggniecie wynikéw lecz
zdziera bardzo predko tarcze, jest powodem nad-
miernego wydzielania sie mepla co moze wplynac
ujemnie na trwalo$¢ tarczy i jakosé¢ polerowanej
powierzchni. W wielu wypadkach nadmierna ilogé
wyd21e1a]qcego sie ciepla moze do tego stopnia
zmieni¢ charakter polerowanego przedmiotu, ze ten
stanie sie niezdatnym do uzytku. A zatem nalezy

stwierdzié, ze zaduzy nacisk tarczy na przedmiot

zawsze powoduje zwigkszenie sig¢ kosztéw polero-
wania.

Tarcza polerska nawet o najbardziej drobnych
ziarnkach pozostawia zawsze na powierzchni pole-
rowanej rysy. Przy recznem polerowaniu rysy te
usuwa sie w ten sposéb, ze przyklada sie przed-

miot do' tarczy za kazdym razem w taki sposéb,

aby nowe rysy biegly pod prostym katem do po-
przednich. W ten sposéb-mozna otrzyma pow1erzch—
nie mozliwie najbardziej gladka.

Przy polerowaniu maszynowem pokrecanie co
pewien czas przedmijotem jest troche tr‘udme]sze
do wykonama, niz przy polerowaniu recznem. Je-
sliby za$§ nie skreci¢ przedmiot przy ponownem
po]erowamu, to rysy utworzone poprzednio pogle-
bialyby .sie. Musi wiec badZ przedmiot badZ tez

tarcza posiadaé poza ruchem gléwnym jeszcze ja-
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ki$ ruch np. wahadtowy, aby unikna¢ witasnie tra-
fiania tarczy w poprzednie rysy.-

Niektore przedmioty mozna umocowywaé opar-
te o sprezynujace podkiadki. Sposéb ten jest moz-
liwy z powodu gietkich tarcz polerskich. Oczy-
wiscie podkitadka taka musi posiada¢ odpowiedni
stopien elastycznosci i ksztatlt przystosowany do
ksztattu przedmiotu. Stosowanie podkiadek, szcze-
golnie zbyt elastycznych, ma te zlg strone, ze wy-
konanie powierzchni moze by¢é mniej doktadne.
Dlatego tez, gdy chodzi o otrzymanie bardzo do-
ktadnej i gltadko wykoriczonej powierzchni podkia-
dek sprzezynujacych stosowaé nie nalezy, a jesli
sie je uzywa to muszg posiada¢ dos¢ znaczng sztyw-
nos¢ i mate wymiary.

Wiercenie stali wysokomanganowej.

Stalg wysokomanganowg nazywamy stal zawie-
rajaca od 10% do 15% manganu, 1% do 1,5% wegla
i bardzo niewielki procent krzemu, fosforu i siarki.

Stal ta jest bardzo odporna na zuzycie i do-
tychczas byla Uwazana za materjal nie nadajacy
sie do obrébki mechanicznej, wobec czego przed-
mioty z niej byly albo odkuwane albo odlewane.
Wykoriczanie zewnetrznych powierzchni odbywato
sie przez szlifowanie. Otwory byly juz albo w 6dle-

Rys. 2 Stepiona krawedz tngca
wiertia.

wie, albo wyttaczano je na garaco, albo tez wypa-
lano zapomoca skierowanego w dane miejsce pto-
mienia. '

Trudnosci spotykane przy obrdébce stali wysoko-
manganowej byly przeszkoda jej rozpowszechnienia.
Dopiero w ostatnich latach, dzieki wynalezieniu
nowych materjatéw narzedziowych, mozna byto za-
cza¢ obrabia¢ wyzej wymieniong stal, rozszerzajac
przez to znaczenie zakres jej uzywalnosci. Nie
wszystkie jednak ‘trudno$ci zostaty juz
I tak np. kwestja wiercenia dotychczas
duzo trudnosci.

Warto jednak zaznaczy¢, ze wyrabiane, sg obec-
nie wiertta, ktére przy probach wiercenia stali wy-
sokomanganowych, daly zupetnie zadawalniajgce wy-
piki. Wiertta te zwane ,Hercules Major” wykony-
wané¢ sa przez Whitman & Bornes w Detroit.

Aby otrzymacé¢ dobre rezultaty nalezy przestrze-
ga¢ pewnych prawidet. A wiec wiertarka
'siada¢ réwny posuw duzg moc, gdyz do
stali wysokomanganowej wymagany jest duzy nacisk
wiertta. Przedmiot wiercony musi by¢é mocno za-

Rys. 3. Wiertto zaszlifowane
odpowiednio.

usuniete.
nastrecza przedmiot ostygnie,

musi po-
wiercenia nia stali
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mocowany, aby zapewni¢ mozliwie jaknajwieksza
sztywnosc¢ i unikng¢ drgan. Pozatem przed uzyciem
wiertta nalezy jego koniec ogrza¢. Czasami ogrze-
wa sie do temperatury 200u— 250" C sam przedmiot.

Szybkos¢ obwodowa wiertta powinna wynosié
od 3,6 do 4,5 metrow na minute. Nie nalezy nigdy
stosowa¢ szybkosci wiek-
szej od 4,6 m/min. Posuw
moze wynosi¢ od 0,075 do
0,25 mm na jeden obrot
wiertta. Bardzo dobre wy-
niki daje wiertto o Srednicy
25 mm przy posuwie 0,15 mm
na jeden obrét i przy szyb-
kosci 50 obrotéw na minute.
Nalezy zaznaczy¢, ze przy
wierceniu stali wysokoman-
ganowych nie stosuje sie
zadnych cieczy chiodzag-
cych.

Wiertto na poczatku wiercenia nie moze skro-
ba¢, i aby wyniki wiercenia byly dobre, catkowity
otwor musi by¢ tak wiercony, aby wiér nie przer-
wal sie.

Wiercenie zbyt diugich otworéw wpltywa ujem-
nie na dlugotrwatos¢ uzywalnosci przedmiotu, co
jest wynikiem wytwarzania sie podczas wiercenia

Rys -j. wiasciwe katy
wiertta do wiercenia stali
wysokomanganowej.

Rys. 4. Inny spos6b whasciwego
zaszlifowania wiertta.

bardzo duzych ilosci ciepta. W takich wypadkach
nalezy wierci¢ otwér dwa razy. Poczatkowo na
pewng tylko gtebokos$¢, a gdy przedmiot ostygnie,
wierci¢ dalej. Wiercenie np. otworu o gitebokosci
90 mm i $rednicy 24 mm mozna wykona¢ w ten
spos6b, ze wierci sie jednym nieprzerwanym wio-
rem otwdér do glebokosci 65 mm a po pewnej
chwili dopiero wierci sie dalej na pozostatej dtu-
gosci 25 mm.

Abynie traci¢ czasu na oczekiwanie, az dany
mozna przez ten czas wiercié
inne otwory.

Niektérzy z wykonawcow po wierceniu glebo-
kiego otworu chiodzag koniec wiertta w oliwie,

Sposo6b ten nie mozna jednak uwazacé za dobry,
Nalezy zwraca¢ w czasie wiercenia baczng uwage
na stan krawedzi wiertta. Przy zbytniem stepieniu
sie tych krawedzi nalezy wiertto oszlifowac,

Katy skrawania wiertet, uzywanych do wierce-
manganowych sainne, niz wiertet do
skrawania innych rodzajéw stali. | tak, kat ostrza
wynosi 68°, kat bocznego przytozenia 6° do 8°
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(rys. 1.) Aby ten ostatni kat zmniejszy¢ i otrzymac
wskutek tego silniejsze krawedzie tnagce szlifuje sie
wiertto w taki sposéb, jak to jest przedstawione na
rysunku 2, 3 i 4.

Rysunek 2 przedstawia stepione krawedzie tnace,
a co zatem idzie, zmniejszone katy przytozenia. Na
rys. 3 i 4 przedstawione sg dwa rézne zakonczenia
wiertta ,Hercules Major”.

Wyzej opisywane wiertta szlifuje sie na takich
samych tarczach szlifierskich jak i wiertta zwykie
ze stali szybkotnacej. Nalezy pamieta¢, aby przy
szlifowaniu wiertto wskutek nagrzania sie nie zmie-
nito koloru oraz aby po oszlifowaniu nie zanurzac
wiertet do zimnej wody.

Obroébka cienkich tarcz.

Przy obrobce stosunkowo dos$¢ cienkich tarcz
jedng z powazniejszych trudnosci stanowi zamoco-
wanie ich na tokarce. Wszelkie uzywane powszech-
nie uchwyty sg nieodpowiednie, nie dajg bowjem
moznosci obtoczenia splanowania takiej tarczy za
jednym zamocowaniem.

Bardzo dowcipny sposob zamocowania cienkich
tarcz na tokarce zaczeto stosowa¢ od niedawna
w Ameryce. Spos6b ten przedstawiony jest na za-
tgczonym rysunku.

Do zwykiego uchwytu centrujgcego zaktlada sie
tarcze, do ktorej przymocowane sg symetrycznie
trzy kotki o koncach stozkowych. Tarcza, majaca
podlega¢ obrobce zostaje oparta o te trzy kotki
i z drugiej strony przycisnieta zapomoca kia, ktéry
moze sie obracac.

Powierzchnie cylindryczng i stozkowa tej tarczy
mozna toczy¢ Bez zatrzymywania maszyny. Po-
wierzchnie czotowa roéwniez mozna obraca¢ nie
zdejmujac tarczy z maszyny, lecz tak daleko jak
na to pozwala kiet. Po zamocowaniu w tarczy
w uchwycie kotnierzowym, obrabia sie drugg po-
wierzchnie czotowa.

Kiet osadzony jest w twardej tulejce z paso-
waniem obrotowem i opiera sie wewnatrz niej na
kulistych poduszkach z hartowanej stali.

Przed zalozeniem kita do tulejki nalezy naprzéd
wypetni¢ jg staltym smarem, i po zalozeniu kia
przykry¢ krazkiem pilsniowym a nastepnie matalo-
wa pokrywka. Kat ostrza takiego kia tworzy 90°.

Zamiast urzadzenia opisanego wyzej mozna sto-
sowac¢ inne oparte jednak na tej samej zasadzie.
| tak zamiast kotkéw mozna uzywaé¢ guzédw o po-
wierzchniach kulistych i t. p.

Szlifowanie przedmiotow kulistych.

Jednym z nastepstw rozwoju szlifowania mimo-
Srodowego jest wykariczanie sferycznych przedmio-

303

téw. Obecnie kulki z hartowanej stali, zeliwa, stopu
Mondla, szkia, twardej gumy, bakelitu i t p. sa
szlifowane metoda mimosrodowego szlifowania. Szli-
fowa¢ zapomocag tej metody mozna kulki o Srednicy
od 6 do 100 mm.

Zalety osiggniete dzieki stosowaniu tej metody
sg nastepujace: bardzo duza doktadnos¢ wykon-
czenia i bardzo doktadne otrzymanie kulistej formy.
Kulisto§¢ mozna otrzymaé¢ w ten spos6b z dokla-
dnoscig do 0,005 mm.

Rys. 1 Uktad tarczy szlifierskiej, kulki i kota posuwowego.

Wszystkie podstawowe zasady szlifowania wo-
go6le, sa zachowane i przy szlifowaniu mimosrodo-
wem. Szlifierki do mimosrodowego szlifowania
wykonywane przez wytwornie szlifierek Cincinnati

Rys. 2. Szlifierka z urzadzeniem hydraulicznem
do szlifowania kulek stalowych.

odpowiadajg w zupetnosci
wymaganiom.

Na rys. 1 przedstawiony jest ukiad tarczy szli-
fierskiej i kota posuwowego wraz ze szlifowang
kulka.

Jak z rysunku tego wida¢, zaréwno tarcza szli-
fierska jak i koto posuwowe posiadajg powierzchnie
zatoczong promieniem réwnym promieniowi szlifo-
wanej kulki. Dzieki temu zachodzi zupetnie doktadne
przyleganie powierzchni kulki zaréwno do tarczy
szlifierskiej jak i do kota posuwowego.

Koto posuwowe osadzone jest na kotnierzu,
ktory z kolei osadzony jest na osi wrzeciona, przy-

stawianym szlifierkom
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czem o0$ tego' kota jak rowniez i kotnierza nachy-
lona jest wzgledem osi wrzeciona pod katem 12n

W ten sposdb obracajace sie koto posuwowe
przyjmuje coraz inne potozenie wzgledem tarczy
szlifierskiej.

Na rys. 2 przedstawione jest urzadzenie do
mimosrodowego szlifowania kulek o Srednicy 25 mm
z hartowanej stali.

Cechg charakterystyczng tej maszyny jest hydra-
uliczne urzadzenie.do umocowania kulki we wia-
sciwem potozeniu. Kulke umieszcza sie miedzy
dwoma palcami i zapomoca przesuniecia odpowie-
dnio urzadzonej dzwigni przysuwa sie jg do tarczy
szlifierskiej.

Po skoniczonej operacji szlifowania doprowa-
dzamy dzwignie do pierwotnego potozenia przez
co odciggamy koto posuwowe i kulke mozna swo-
bodnie wyjac.

W urzadzeniu tern tylko umieszczenie kulki od-
bywa sie recznie, pozostate operacje odbywajg sie
automatycznie.

Szlifowanie tutaj odbywa sie w dwuch opera-
cjach. Grubo$¢ zdjetego materjatlu waha sie od
0,2 do 0,25 mm. Tolerancja na $rednicy wynosi
+ 0,0125 mm..Wydajnos¢ tej maszyny wynosi 10
kulek na minute.

PRZYRZADY 1 UCHWYTY.

Nowe imadta, uchwyty i przyrzady pomiarowe.

W zwigzku z czesto w pismach technicznych
omawianym tematem, podajemy ponizej opis kilku
imadet i uchwytéw, majacych zastosowanie zaréwno
przy obrébce przedmiotow masowej produkcji jak
i pojedynczych.

Przyktady zostaly zaczerpniete z bogatego ma-
terjatu doswiadczalnego jednej z fabryk, ktora oprocz

Rys. 1 Imadto szybko zamocowujace do ciezkich robét
z pokrywa, zabezpieczajaca Srube przed widrami i woda.

fabryki maszyn narzedziowych, posiada jeszcze spe-
cjalng fabryke narzedzi i przyrzadéw, zatrudniajaca
okoto 400 pracownikéw.

Rys. od i-go dp 4-go przedstawiajg kilka nowych
typéw seryjnie budowanych przyrzadéw. Imadia,
przedstawione na rys. 1, 2-gim stuzg do szybkiego za-
mocowywania i luzowania przedmiotéow jednakowych,
masowo wyrabianych, oraz przedmiotéw réznej
wielkosci, przy¢zem wrazliwsze czesci imadet sg
zaopatrzone w pokrywy,, zabezpieczajgce przed
wodag i wiérami.

MECHANIK

Imadto przedstawione na rys. l-ym nadaje sie
do ciezkich robét.

Do pokrywy e jest przymocowany krazek opo-
rowy /, ktéry po opuszczeniu pokrywy znajdzie sie
miedzy nieruchoma szczeka b i koncem Sruby /
Podczas zaciskania przedmiotu Sruba, opierajac sie
o krazek oporowy /, pociaga umieszczone pod nie-
ruchomg szczekga b sanki h wraz ze szczekag g do
przedmiotu obrabianego.

Rys. 2 Imadto do lzejszych robot.

Przy zamocowywaniu jednakowych przedmiotéw,
wystarczy zatem tylko opuszczenie pokrywy, oraz
niewielki obrot sruby.

Sruba w zamknietej pokrywie, zabezpieczona
jest przed wiérami i wodg. Ruchoma podstawe,
zaopatrzong w skale mozna odejmowaé, poniewaz
i gorna czes¢ imadia daje sie zamocowac¢ na stole
frezarki.

Rys. 2-gi przedstawia imadto szybko-zaciskajace
do lzejszych robét, wyposazone w rgczke mimo-
srodowa. Podczas obracania potaczonej z ruchomag

m
Rys. 3.l $Jchwyt do watkow.

szczekg ¢ raczki d, 'spiralna powierzchnia obwo-
dowa g piasty raczki opiera sie o0 nieruchomg
szczeke b, powodujac zamocowanie przedmiotu.

W celu tatwego nastawienia imadia na rézne
szerokosci przedmiotéw zamocowywanych, trzpien
raczki jest przesuwalny w sankach, prowadzonych
ruchomg szczeke i posiadajgcych uzebiong powierz-
chnie, do ktérej trzpien zostaje przytwierdzony za-
pomoca nakretki h.

W obu opisanych imadiach ruchoma szczeka
podczas zamocowywania przedmiotu jest dociggana,
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a nie przysuwana (Sruba pracuje na rozerwanie),
przyczem stata szczeka uniemozliwia podnoszenie
sie szczeki ruchomej do géry.

Na rys. 3-cim jest przedstawiony uchwyt, do-
skonale nadajacy sie do masowego wykonywania
kanatow w watkach, oraz podtuznych otworéw na
pionowych i poziomych frezarkach i posiada do
tego celu 2 powierzchnie dociskowe u i m.

Jednorazowe uzgodnienie jego osi S$Srodkowej
z osig wrzeciona frezarskiego wystarcza, by otrzy-

Rys. 5.

Rys. 4
Uchwyt z przyrzadem podziatowym do zebatek.
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urzadzenie centrujace i zamocowujgce stét oraz,
ze doktadnos$¢ ustawienia osi stolu wzgledem osi
maszyny hnie zmienia si¢ nawet po diugiem jego
uzyciu.

Przyrzad frezarski do zebatek, rys. 4-ty, nadaje
sie z powodu nadzwyczaj prostego i w duzych
granicach uzytecznego urzadzenia podziatowego,
znajdujgcego sie po lewej stronie rysunku u dotu,
do prawie wszystkich uzywanych w praktyce mo-
dutéw. Dzieki duzej przekiadni z szerokiemi kotami,

a

Przyrzad frezarski.

Rys. 6 — 7. Przyrzad wiertarski.

maé, niezaleznie od Srednicy przedmiotu, obrabia-
nego, dokitadne centrowanie rowka.

Do centrowania stuzg wylacznie pryzmaty a i b
przeSuwalnej wkiadki oporowej c. Podczas obra-
cania $ruby, obie szczeki dociskajace klada sie
z rownomiernym naciskiem na przedmiot obrabiany,
wobec czego ugiecie przedmiotu jest wykluczone.

Buduje sie rowniez stot obrotowy do obrébki
szeregu jednakowych przedmiotéw. Ogdlnie znang
zaletg tych stotdéw jest mozliwos¢ zamocowania
jednej grupy przedmiotéw podczas obrébki drugie;j.

Specjalne zalety tego stotu obrotowego, polegaja
na tern, ze zapomoca jednej raczki, uruchamia sie

statemu urzadzeniu do zamocowywania na stole,
oraz gtowicy frezarskiej do prowadnicy pryzma-
tycznej daje sie osiggna¢ wielka doktadnos¢ wyko-
nania.

Na rys. 5,6, 7 i 8-ym uwidoczniono kilka, niese-
ryjnie  wykonanych, specjalnych urzadzenn, Gérna
spiralna powierzchnia a piasty raczki przyrzadu
frezarskiego, rys. 6, oraz wiertarskiego, rys. 7, stuzy
do -réwnomiernego zamocowywania przedmiotow
o roznych wysokosciach. Wyciecie w piascie raczki
umozliwia do$¢ duze odchylenie, samoczynnie od-
chylajgcego sie, krgzka oporowego przy maltym
wstecznym obrocie ragczki.
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Przyrzad, przedstawiony na rys. 8-ym, stuzy do
stepiania ostrych brzegéw bezpiecznikéw.

Szczego6lnie duze doswiadczenie jest wymagane
w dziedzinie narzedzi i urzadzen do ciecia i wy-
ttaczania. Firmy, dbajgce o racjonalng i ekono-
miczng produkcje, normalizujg te narzedzia i czesci
urzadzen w pewnych granicach i, czesciowo obro-

Rys. 8 Przyrzad do stepiania krawedzi bezpiecznikéw.

bione, magazynuja w postaci potfabrykatéw. W ra-
zie zamowienia, zostajg one w krotkim czasie przy-
stosowane do rodzaju i ksztattu przedmiotu obra-
bianego, wykorniczone i dostarczone.

Na rys. 9-tym jest przedstawiony przyrzad do
wyttaczania kotek zebatych.

Przy wiekszych przyrzadach nalezy specjalng
uwage zwro6ci¢ na to, by czesci pracujgce, nara-
zone na duze naprezenia i wykonane z bardzo do-
brego materjatu, mozna byto tatwo i tanio wymie-
nia¢; muszg zatem te przyrzady by¢ budowane

Rys. 10.
Przyrzad do sprawdzania
kata prostego.

Rys. 11. Sinusnica.

z oddzielnych, mocno ze soba zlgczonych czesci,
W praktyce warsztatowej zachodzi czesto ko-
niecznos¢ mierzenia katéw, jednak uzywane do tego
celu przyrzady nie we wszystkich fabrykach bywajg
odpowiednie.

Ponizej zostat podany opis trzech mniej znanych
przyrzadow, ktére, z powodu swego sposobu uzy-
cia, zaliczajg sie do ,sprawdzianéw nastawialnych”.
Mierzenie uskutecznia sie metodag t. zw. ,przeswitu”,

MECHANIK

Na rys. 10 jest pokazany przyrzad do sprawdza-
nia kata prostego katownika przyktadowego.

Uzycie przyrzadu jest bardzo proste: do waha-
dtowo zawieszonego linjatu przykiada sie pionowe
ramie katownika. Po przytozeniu katownika do dru-
giej strony linjatu, w wypadku kata prostego, nie
powinno by¢ szczeliny Swietlnej (przeswitu).

Tak zwang ,sinusénicg”, rys, 11, Mnozna badaé
dowolne katy. Najpierw nastawia sie ramie obro-
towe podiug ptytek precyzyjnych, nastepnie umie-
szczajac badany przedmiot na podstawie i przesu-
wajgc do ramienia obserwuje sie ,przeswit”.

Rys. 12. Przyrzad do mierzenia stozkéw.

Przy aparacie do mierzenia stozkéw, rys. 12 i 13,
nastawia sie gorny linjat zapomocg tarcz mierni-
czych D, d, a odlegto$¢ miedzy niemi mierzy sie
zapomoca plytek precyzyjnych.

Przyrzad ten stuzy specjalnie do sprawdzania
stozkowatosci trzpieni, ktére umieszcza sie miedzy
linjatami.

Nastawianie obu wyzej wymienionych przyrza-
dow utatwione jest zapomocg dotaczonych tablic
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do tego stopnia, ze raz obeznany robotnik moze
poslugiwaé sie niemi zupelnie samodzielnie.

Poza wyzej wymienionemi istnieje jeszcze cala
‘masa sprawdzianéw specjalnych jak np. do gwin-
téw metrycznych Whitworth’a i t.d

Trudno byloby opisaé tutaj rézne rodzaje spraw-
dzianéw specjalnych; sa one bardzo réznorodne

N i
] . L
Rys. 13. Mierzenie stozkéw metoda tarczowa.

i zmieniajg sie od wypadku do wypadku. Konstruk-

cja ich jest wylgcznie plodem - pomyslowosci kon-
struktora i zadnych regul, ogélnych konstrukcji po-
daé nie mozna. Sprawdzianéw specjalnych nie po-
dajemy, odsylajac czytelnika do katalogéw firm
ktére je wykonywuija. .

KONSTRUKCJE
I OBLICZENIA OGOLNE.

Obhczame wymiaréw lozysk kulkowych dla
samochodow.

‘W obliczeniach lozysk kulkowych nalezy w pier-
wszym rzedzie upewni¢ sig, ze lozyska te odpo-
wiadajg wymaganym warunkom techmcznym pracy,
a mianowicie bezpieczenstwu w ruchu i dlugotrwa-
tosci funkcjonowania. Przytem nigdy nie nalezy po-
mija¢ pewnych wzgledéw ekonomicznych. Trzeba
wiec wyliczaé je w ten sposéb, aby odpowiadajac
warunkom technicznym, mialy jednoczesnie  wy-
miary najbardziej zredukowane. ‘

Typowym przykladem zastosowania Yozysk, w kté-
rym trzeba unikaé.nadmiernych wymiaréw, sg kon-
strukcje -samochodowe. Ponizej podajemy rozwaza-
nia szczegélowe sposobéw, umozliwiajacych urze-
czywistnienie ekonomji, bez uszczerbku dla bezpie-
czenstwa w pracy.

Wielka ilosé¢ typow samochodow, wzgle;dme réz-

norodno$é ich konstrukcji, nie pozwala na podanie =

wyliczei ogélnie obowiazujgcych, ktéreby mozna
zastosowaé do wszystkich przypadkéw uzycia Yozysk:
W kazdym badz razie, normalizacja posunieta jest
tak daleko, ze mozemy odréznié konstrukcje nor-
malne od konstrukcyj specjalnych. Konstrukcje nor-
malne moga byé tutaj glebiej rozwazone; w kon-
strukcjach specjalnych notomiast trzeba zastosowaé
rachunek odrebny, oparty na ogélnej teorji.

- W samochodzie o konstrukcji znormalizowanej,
najwazniejszemi zastosowaniami lozysk kulkowych
sq zazwyczaj nastepujgce: ,‘

1. Kola przednie — a) lozysko wewnetrzne,
b) tozysko zewnetrzne.

2. Skrzynka bzegow — a) wal 1dqcy od sprze-
gla, lozyska przedme i tylne, b) wal posredniczacy,
fozyska -przednie i tylne, c) wal zdawczy, Yozysko
tylne.

3. Dyferencjal — a) tryb atakujacy, lozysko
przednie i tylne, b) tryb . talerzowy, lozysko prawe
i lewe.

4. Kola tylne — a) lozyska dla konstrukcji
Hfull floatmg , b) lozyska dla konstrukcji ,,semi
floating”.

Dla obliczenia wymlaréw lozyska, trzeba znaé
obciazenia, jak réwniez szybkoséci obrotéw. Te
ostatnie nie majg tutaj takiego znaczenia, ktéreby
wymagalo. przy wyborze lozyska uzglednienia wply-
wu podniesienia temperatury. ObcigZzenia hatomiast
sa bardzo wysokie i obejmuja obcigzenia statyczne
i dynamiczne.

Obciazenia statyczne Iozysk k6! przednich i tyl-

‘nych sa obliczane zwyczajnie z naciskéw. wywie-

ranych przez wéz calkowicie naladowany.

Lozyska przenosni napedu wymagaja obliczenia
sil, jakie wystepuja pomiedzy kolami zazebionemi.
Wychodzimy  przytem "z momentu maksymalnego
M w kilogramometrach i wpierw obliczamy- site
styczng na kolach T w kilogramach:

7o 10007

r

gdzie r wyrazone jest w milimetrach.

Sita styczna T wywoluje przy réinyéh przeklad-
niach rézne sily promieniowe R i ew. osiowe A
(w kilogramach). Biorac ogélny wypadek kola stoz-
kowego o zebach spiralnych, przy]mxemy nastepujace
oznaczenia:

o = kat pochylenia zebéw (liczony jako do-
datni, jezeli pochylenie idzie w kierunku odwrotnym,
do ruchu wskazéwki zegara),

B- = kat naciskuy,

v = polowa kata wierzcholkowego stozka,

V= kierunek obrotu. V jest liczone jako do-
datnie, jezeli tryb jest napedzajagcym wéwczas kiedy
widziany z wierzcholka stozka obraca sie w kie-
runku odwrotnym do wskazéwki zegara. Dla trybu
napedzanego ¥ jest dodatnie, jezeli obroty maja
kierunek zgodny z ruchem wskazéwki zegara.

Otrzymujemy wigc: jezeli @ i V maja ten sam
znak:

R = l cos2a -+ (sinQ- sint — tg B cos ¥)?

COos %

A= ——(tgB siny + sina cos 1)

COS 2

- Jezeli q i V maja znakl przeciwne:

R =

]/'cosz,a + (sina siny + tg B.COS”().')

cos a

A =

T; (tg B siny — sina cos¥Y)
cos o

Z tych wzoréw mozna wyprowadzié wzér dla
sit wystepujacych na obwodzie kél stozkowych o ze-
bach prostych i sil na obwodzie kél czolowych

.o zebach sko$nych, kladac w pierwszym wypadku 2,

wzglednie w drugim 7 réwne: zeru.

Dla dyferencjalu latwo wyrachowaé sily dziala-
jace na lozyska z sil- promieniowych i osiowych,
dzxala)qcych na kolach zebatych. Dla skrzynki bie-
g6éw natomiast, postepowanie jest troche bardziej
zlozone, wskutek jednoczesnego wystepowania obcia-
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zen, pochodzacych z kilku par kél zazebionych.
Przyklad wiec takiego obliczenia jest pouczajacy.
Obieramy skrzynke ponizej przedstawiona, dla kt6-
rej mamy nastépujace dane:

Moment maksymalny = 16 kilogramometréw, od-
powiadajacy 40 KM efektywnych przy 1800 obr/min.

"Promienie k6l podzialowych:

r; = 40 mm “rs = 58 mm

ry = 66, ry =48
. rg=250 rp, =192
r, =056 rg =34
Dlugoéé ramion:
{, = 182 mm I; = 30 mm
l, =206 L= 54
[3 = ]20 » [9 - 34 'y
_]4 = 144 » ‘[10: 87 »
[5 — 92 ” 11—224 Ty
Iy, =116

Zakladamy, ze kola ie;bate sa kolami czolowe-

mi o, zebach prostych, o kacie- nacisku B = 20°.
Nacisk .zebéw rozklada sie na site styczna Ti sxle
normalng N skierowang do, $rodka kota i danq réw-
naniem: :

N=T-tgB

Sila styczna T, wywarta przez jedno kolo na dru-

gie jest tutaj liczona jako dodatnia, -jezeli dziala
w kierunku “obrotu kola i ujemna, jezeli dzmla
w kierunku przeciwnym do obrotu.

Sila normalna jest zawsze dodatnia, gdyz jako
skladowa jest skierowana zawsze do $rodka kola.

Na kole Nr. 1 maksymalne sily sq:

Sita styczn‘a T, = — 1% 16 = — 400 kg
Sila normalna . NI = 400 tg 20° = 146 kg
Na kole Nr. 2: »
T, =T, = —l— 400 kg No N1 146 kg
Na kole Nr. ‘ v L »
To="2.(=T)) = —412 kg
ry
, N4 — 472 tg 20" = 172 kg
Na kole Nr.
Na kole Nr. 6: | '
To=-"2- (= T)) =— 550 ke
rs
NG = 550 tg 20° = 200 kg
Na kole Nr. R o , ‘
T, —T5—550 kg N; :’Ng:zoo kg
Na kole Nr. 8 - , :
Ts o T)=— 775 kg
1’8
. N8 = 71515 200 = 282 kg
Na kole Nr ; ' , .
Ty =— Ty =115 kg N; = N, = 282 kg

- runkéw obslugi.

Sle ujac sig nie da.
© pewnych przyjeé (zalozenr). Postepujemy przytem
w ten sposéb, zé wyrachowane obcigzenia statyczne,
' zw1qkszamy (o] pGWIen procent..

Oczywiscie poza parg kél 1 — 2, jednoczesnie
zazebiona jest tylko jedna para kél wiec np. 3 —4
lub 5 — 6 wzgl. 7 — 8. Chodzié wiec bedzie o wy-
rachowanie sil dzialajacych na lozyska w- tych po-
szczeg6lnych przypadkach, co da sie uskutecznié
przez. zlozenie sil dzialajgcych na obwodach két
jednoczesnie.

. Otrzymujemy nastepujace sily ‘promieniowe:

W lozysku ,a”, w pracy na pierwszej chyzosci (7—8)
.Ral - [i
10
(Ty + - T)* + (Nl ‘|‘ = N;)? =130 kg
1 Iy :
W tem samem loiysku, dla chyzosci dvrugiej (5—6):
’ Ray — o
, I
1") 2 ( [5
(T, + 2T + (N, + . N,)? == 108 kg

1 Coh

W tem samem lozysku, dla trzeciej chyzosci (3—4):

Qa?, = 1_0
| h
(T4 21t By =190 kg
4 ' 1
‘ W.analogiczny sposéb otrzymamy:
W lozysku ,b”: W ltozysku ,d”:
Rbg” = 382 ” - Rdz” =251 »
Rbg”":425 . FRd3’”:252 »
‘W Yozysku ,e”:- w Tozysku ,f”:
Rey' =600 kg~ ‘Rf,'=— 686 kg
Re2 = 257 »- Rf? = 290 ~” .
. Rey = 155 n Rf, =111

Dla wyznaczenia wymiaréw lozysk przez zasto-

- sowanie wzoréw na trwalo$¢ musimy znaé¢ calko-
~ wite ich obciazenia, a wiec tak obcigzenia statyczne,

jak i dynamlczne Te ostatnie wystgpu]q w czasie
jazdy i sa zalezne od nieréwnosci i krzywizny drogi
i od sposobu prowadzenia samochodu, czyli od wa-
Ze wzgledu na bardzo rézne wa-
runki. obslugi, wielkod¢ obciazen dynamicznych $ci-
Musimy przeto uciec sie do

Dla lozysk przenosm nape;du dodatek $rednio 5%,
bedzie przyjeciem na}bardme] zblizonem do r rzeczy~
wistodci, co potwierdza sie nizej: podanem poréwna-
niem -istniejgcych konstrukcyj. Lozysko tylne-walu.
zdawczego w skrzynce biegéw jest czesto poddane

sitom pochodzgcym z hamowania i nadto jest ob-
: quone sprzeglem podatnem, umieszczonem na tym

wale. To tez dla tego Iozyska zw1gkszamy ob01q~

" zenie o 25%.

Co. 'sie tyczy kél, to dmala]q na nie uderzenia

‘ "~p10nowe, czeSciowo amortyzowane przez. pneumatykl

i pozatem sily odsrodkowe, osiowe, wystepujace

‘na - skretach. Tutaj wiec trzeba réwniez zrobié
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pewne przyjecia i staraé sie nastepnie skontrolo-
waé je w doswiadczeniu praktycznem. Wzrost ob-
cigzenia promieniowego, pochodzacy z nieréwnosci
drogi, dochodzi érednioc do 10% obcigzenia kola.
Jezeli szglgdnimy, ze ciezar osi tylnej wraz z jej,
ze tak powiemy, pr’zyleglosmaml, jest okolo trzech
razy wiekszy niz.ciezar osi przedniej, to naturalnie
musimy liczyé, ze wzrost obcigzenia na tyle bedzie
trzy razy wiekszy niz na przedzie. Z uwagi za$ na
moment napedowy, przylozony do két tylnych, wzrost

ten powinien byé powiekszony do 35%. Sily osiowe .

miedzy kolami a jezdnig sa rzadsze lecz bardzo
silnie obciazaja lozyska, szczegélnie jezeli te ostat-
nie sg malo oddalone od siebie, jak to ma miejsce
w piastach kot przedmch

Na skrecie o promieniu 10 metréw, branym
z szybkosciag 15 kim/godz. sila osiowa osigga okolo
25% nacisku kota. Pozatem, na kolo przednie dzia-
lajg sily. pochodzgce z kierowania, co prowadzi do

przyjecia tutaj 30%. Sily osiowe wystepuja w kaz- -

dym razie tylko na pewnej czesci drogi odbytej.
ktéra to cze$¢ mozna przyjaé w przyblizeniu, jako
réwna !/;,. Poniewaz za$§ wzory na trwalo$é sa
w przyblizeniu réwnaniami trzeciego stopnia— dla
otrzymania wiec $rednich sil osiowych trzeba cyfry
powyzsze sprowadzié¢ do -okolo 14% dla kol przed-
nich i 12% dla ké! tylnych.

Wspomniane sily osiowe dzialaja na ramieniu
réwnem promieniowi kola. Poniewaz odleglodé po-

miedzy dwoma lozyskami piasty przedniej réwna

si¢ okolo !/, promienia kola, a dla kél tylnych
w konstrukcji ,semi-floating” w przyblizeniu jest
réwna temu promieniowi, wynika]'q wiec wskutek
tego tutaj nastepujace sily promlemowe i osiowe,
dzialajace na lozyska, a wyrazone w procentach
obciazenia kola.

Dla lozysk. kola. przedniego:
sita promieniowa — 56%, osiowa — 14%

Dla lozysk kola tylnego (,,semi-floating”):
sita promieniowa — 125, osiowa — 12%.

Ponadto jezeli zwazymy, ze z powodu naciskéw
osiowych na obwodzie kél, sila promieniowa cal-
kowita jest zwiekszona dla ]ednego fozyska, a zmniej-
szona dla .drugiego — to znajdziemy, ze kazde
lozysko jest poddane temu zwigkszeniu sily pro-
mieniowej tylko w czasie polowy czasu trwania na-

ciskéw osiowych. Nacisk zad osiowy atakuje w ogél-

noéci zawsze to samo lozysko. .

Azeby otrzymaé catkowite obciazenie pewnego
lozyska "w kole, -trzeba wiec braé nastepujace dy-
namiczne zwigkszenia obciazenia: ,

Dla k6l przedmch—promlemowo 10% na-

cisku- na lozysko + 45% nacisku na kolo osiowo"

14% nacisku na kolo.

Dla k6t tylnych—w konstrukcji: ,,semi-flo-
ating”, promieniowo 35% nacisku na lozysko + 10%
nacisku na kolo; osiowo 12% nacisku na kolo.

. Dla két tylnych w konstrukcji: ,full floating
i 3/, floating” obciazenia dynamiczne maja prak-
tycznie te samg warto$§é, co obcigzenia dynamicz-
ne kol przednich i bezuzyteczne jest robleme w tym
wypadku rachunku specjalnego.

Dla wyrachowania no$no$ci t.j. wyznaczema

jakie dopuszczalne obcigzenie winno mieé¢ dane |

Yozysko, trzeba wpierw okresli¢ spélczynnik, przez

ktéry nalezy pomnozyé obciazenie statyczne, azeby
otrzymaé érednie obcigzenie, ktére jest wywarte na
loiysko Dla ké! przednich otrzymuje sie wyniki
najwyrazniejsze, rozpatrujac dzialanie obcigzenia
kota przy pewnem polozeniu lozysk. Wystarczy tu-
taj rozré6zni¢ dwa przypadki; jeden w”ktérym cale
obquzeme statyczne kola dziala na lozysko wew-
netrzne i drugi, w ktérym polowa obcigzenia dziata
na kazde lozysko. Dla innych przylozen sily zwy-
kla proporcja prowadzi do wyniku. W wypadku osi
tylnej »semi-floating” obcigzenie kazdego kola daje-
sie r6wne, przyjmujac, ze lozysko jest w ten spo-
séb ustawione, ze jego obciazenie’ statyczne wynosi
110% obciazenia kola.

Dla fozysk .np. S. K. F. serji 6300, otrzymujemy
w réznych zastosowaniach nastQpU]qce rzeczyw1<te
obciazenia:

Kolo przednie, Xoiysko wewnetrzne:
100% : 1,69 X obcigz. kola.
Kolo-tylne , semi-floating”:
1,71 X obcigz. kola
Kolo przedme, lozysko wewnetrzne:
50% : 1,14 X obciaz. kola.
Kolo przednie, Yozysko zewnetrzne:
50%: 1,14 X obciaz. kola.
Kolo przednie, lozysko zewnetrzne:
' 0% : 0,59 X obcigz. kota.

Dla lozysk .przeno$ni_hapedu:
1,05 X obc.

Dla tozyska tylnego walu zdawczego skrz. bieg.:
-+ 1,25 X obc.’

Dla tozyska korony dyferencjalu:
1,30 X obe.

Cyfry, odnoszace sie do két przednich, sa wazne
jakiekolwiek byloby lozysko, ktére znosi naciski
osiowe. Lozyska korony dyferancjalu podlegaja pew-
nemu obciazeniu promieniowemu, pochodzacemu
od kola tylnego w konstrukcjach semi-floating i 3/,
floating, co'daje w ogolnosm zwiekszenie calkowi-
tego obciazenia réwne 25%; spolczynmk calkow1ty,
uwzgledniajac przequzeme, ‘bedzie wiec réwny 1,30.

statyczne.

statyczne.

statyczne.

" Nalezy zaznaczyé, ze tozyska piast przednich i kot

ty]nych »full floating i */, floating” maja obracajace
sie pierScienie zewnetrzne. ‘

Do obliczen powinny byé wprowadzona maksy-
malne ilodci obrotéw,, jakie w danem lozysku wy-
stepujg. Dla k6l dolnych i przednich przyjmujemy
wiec 500 obr/min, dla walu silnika 2000 obr/min.

Dla walu skrzynki biegéw, idacego od sprzegla,
liczy sie wiec réwniez 2000 obr/min, dla walu po-
$redniczacego okolo 1500 obr/min i dla walu zdaw-
czego — 500 obr/min na pierwszej chyzosci. Dla
lozysk dyferencjalu liczy sie na bezposdredniej prze-
kladni 1200 obr/min dla trybu pedzacego i 500
obr/min dla korony dyferencjalu.

Wymagania, dotyczace trwatosci tozysk sa bar-
dzo rézne, w zaleznodci od jakosci wozéw i kraju.
Dla wozu przeciethego mozna w . kazdym razie

‘wzigé érednio 100,000 klm. Odpowiednio do tego,

cyfra - calkowita obrotéw k6l bedzie wynosié naij-
wyzej 50 miljonéw. Dla wyrachowania lozysk skrzynki
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biegéw, trzebaby znaé dlugos¢ drogi, na jakiej tryby
pracujg, a dla dyferencjaly, dlugosé drogi w czasie
ktérej silnik  pracuje badZz to na przekladni bez-
posredniej, badz to na zredukowanej Rachunek
$cisly jest niemozliwy, lecz mozna przyjaé, ze tozyska
skrzynki biegéw pracuja na przestrzeni 5000 kim
na przekladni, ktéra najbardziej naraza lozyska
i przy ktérej skrecanie jest maksymalne. Bieg tylny
nie jest jednakze tutaj rozwazany z powodu zbyt
krétkiej drogi, na ktérej pracuje.

Calkowita ilo§é obrotéw walu skrzynki biegéw
idacego od sprzegla jest przyjeta jako 50% wyzsza,
niz walu posredniczacego, gdyz lozyska tego pierw-
szego walu sa zawsze tak samo obciazane, jaka-
kolwiek przekladnie zastosujemy, co nie ma miej-
sca_dla innych lozysk skrzynki biegéw:

A _ y
N \Z = -
ARR \‘\“‘“\', 64

/fle nl”.Jl‘Dl‘ !

"l'

ST A

Rys. 1. Skrzynka biegéw.

Co sig tyczy dyferencjalu, to przyjmujemy, ze
pracuje on na 5000 klm z szybko$ciami zreduko-
wanemi i na 2500 klm z maksymalnym momentem
skrecajacym i na przekladni bezposredniej. Odpo-
wiada to prawie pelnemu obciazeniu na biegu bez-
posrednim na polowie drogi przebytej, a wiec
5000 klm, wedlug reguly, ustalone] co do dzialania
réznych obciazen, kolejno po sobie nastepujacych.

Dla wozéw ciezarowych, ktére jada duzo na prze-
ktadniach posrednich, najwieksza redukcja w skrzyn-
ce biegéw nie powinna przekraczaé¢ '/;. Tak, ze na
pierwszej chyzodci mozna. przyjaé sily maksymalne
trzy razy wieksze niz na biegu bezposrednim.

. Dla redukciji, przekraczajacej !/5, nalezy wziaé
pod‘ uwage sily, jakie wystepuja na pierwszej chy~
zoscli.

Dla poszczegolnych Yozysk, otrzymujemy wiec

dla ,n” wartosci nastepujace:
miljonéw
] obrotéw
Kola . n=— 50
Skrzynka bxegow wal 1dqcy od sprze;gla n== 60
wal posredniczacy . n= 30
wal zdawczy . n= 10
Dyferencjat:
" tryb pedzacy . =100
s talerzowy . .n=— 25

Azeby otrzymaé z jednej strony ogélna kontrole
uzasadniajaca (uspraw1ed11w1a]ch) przyjete-zaloze-’
nia, z drugiej za$ strony, azeby okresli¢ o ile mo-
znoéci, w jakim wypadku moznaby wybraé typ, lub
wymiar lozyska bardziej ekonomiczny, trzeba sie
uciec do poréwnania obcigzen . dopuszczalnych,
w lozyskach, stosowanych w istniejgcych konstruk-
cjach, z obcigzeniami, wynikajgcemi dla tychze
konstrukcyj z rachunku, przy uzyciu powyzej po-
danych wspélczynnikéw, — a wiec do doswiadcze-
nia praktycznego uzyskanego na réinych wozach.

Poréwnanie takie jest przedstawione graficznie
na rys. 2, 3 i 4. Duza ilo§é réznych lozysk, zasto-
sowanych przez konstruktoréw europejskich zostala
tutaj zbadana. Obcigzenia rzeczywiste sa przed-
stawione w procentach obcigzen dopuszczalnych
zastosowanych lozysk i oznaczone znakami umé-
wionemi. Wypadki, w ktérych Yozyska doznaly uszko-
dzer po zbyt krétkim czasie i w nastepstwie zbyt
duzych obcigzerh — sa réwniez wskazane. Poréwna-
nie ukazuje przedewszystkiem, jak zmienne sg w réz-
nych wozach obcigzenia rzeczywiste w stosunku
do obciazen dopuszczalnych obranych tozysk. Po-
zwala to stwierdzié, ze niewlasciwy rachunek dosé
czesto doprowadza do wyboru tozysk zbyt duzych

i silnych, wiec nieekonomicznych, w innych nato-

miast wypadkach.— do lozysk zbyt slabych aby
mogly wytrzymaé bez uszkodzen przylozone obcia-
zenia. :

Wymxary piast przedmch sa w ogélnosci okres-
Jone miejscem jakie zajmuja potrzebne lozyska,

z drugiej za$ strony wplywaja na dobér wielkosci
tozyska. Dlatego rys. 2 wskazuje punkty bardziej
zgrupowane anizeli np. rys. 4, gdzie inne czynniki
wziete byly pod uwage przy wyznaczaniu wymia-
ré6w lozysk. Obciazenia wyliczone dla fozysk két
przednich zdaja sie by¢ dostatecznie uzasadnione’
jako praktycznie dopuszczalne, jesli zwazymy, ze
w wielkiej iloéci wozéw osiagnieto wyniki zadawa-
lajgce, przy stosowaniu w nich lozysk, w ten spo-
s6b obciazonych. Wyzsze obcigzenia natomiast nie
sa zalecane z uwagi na to, ze podniesienie obcig-
zenia od 15 do 30% w pewnych wypadkach dato
sie dotkliwie odczué.

Rysunek wskazuje naprzyklad wéz, w ktérym
kola przednie niosg ciezar 345 kg i w ktérym lo-
zyska pracuja jedynie ponizej 60% dopuszczalhego
obcigzenia Yozyska. Taki wybér nie moze byé¢ uwa-
zany za racjonalny, z wyjatkiem chyba wypadku
w ktérym on jest wykonany dla celéw specjalnych
lub przeznaczony do obslugi okolic posiadajacych
wyjatkowo zle drogi.

Zastosowania w skrzynce biegéw sa zalezne od
wymiaré6w walu potrzebnego do przeniesienia mo-
mentéw skrecajacych,. ]ako tez od -odleglosci po-
miedzy walem zdawczym i walem posredniczacym.
Te okolicznosci wplywaja czesto na oznaczenie
typu i wymiaréw lozysk skrzynki biegéw. Innym
waznym czynnikiem jest réwniez ciezar wozu w po-
réwnaniu z moca silnika, gdyz ten czynnik wplywa
na dlugo$é drogi przebytej na przekladniach po-
$rednich i wskutek tego na trwalosé¢ lozysk. We-
dlug rys. 3 mozna w kazdym razie w wiekszosci wy-
padkéw za obc1qzema dopuszczalne lozysk. skrzynkr
blegow wzigé wprost obcigzenia wyliczone i kiero-
waé sie niemi przy wyborze tozyska pod wzglqdem‘
wymiaréw.
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~ Rozwazenie lozysk dyferencjalu — rys. 4. — daje
wyniki godne zapamietania. Lozyska trybéw ataku-
jacych zdaja si¢ by¢ przewaznie przecigzane. Na-
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Rys: 3.

W kazdymbadZ razie, zwazywszy, ze w niekté-
rych samochodach osiggnieto dobre wyniki w wy-
padkach, w ktérych zastosowano tozyska o obcig-
zeniu dopuszczalnem, réwnem obcigzeniu wyliczo-

. nemu, mozemy powiedzie¢, ze takie postepowanie
_niejednokrotnie jest uzasadnjone. Mozna nawet, co

wigcej, wysnué stad wniosek, ze w ogélnosci zmniej--
szenie wymiaréw lozysk jest sluszne i mozliwe, jak
potwierdza to rozpatrywanie lozysk trybéw pedza-
cych. Poniewaz za$ tryby, pedzacy i koronowy, sa
stale zazebione i pracuja jednakowo dlugo pod
obciazeniem majacem staly stosunek, wiec wyli-
czenia powinny mieé ta sama waznoéé dla obu za-
stosowan: '

Wyzej przytoczone podstawy postepowania daly
mozno$¢ wyznaczenia wymiaru lozysk sposobem
pewniejszym i praktyczniejszym, anizeli te ktérych
dotychczas uzywano. Niemniej przeto jasnem jest,
ze w kazdym wypadku specjalnym trzeba uwzgle-
dni¢ okolicznosci szczegélne, jakotez spostrzeze-
nia dokonane na samochodach o konstrukcii ana-~
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Rys. 4.

Rys. 2—4. Wykresy poréwnawcze obciazeh dopuszczalnych w lozyskach samochodowych.

tomiast fozyska korony maja wymiary .zbyt duze.

- Otéz lozysko tylne trybu pedzacego jest z pewno-
‘4cig najbardziej z calej konstrukcji narazone i nie-
jednokrotnie jego obcigzenie przekracza o 50% jego
obcigzenie dopuszczalne (obranego lozyska). Po-
chodzi to bezprzecznie z malych $rednic trybu
pedzacego i walu oraz z faktu, ze tryb ten jest
prawie zawsze jednostronnie niesiony dwoma lo-
zyskami bardzo zblizonemi. Wedlug doswiadczen
jednakze, vprzecigzenie az do 50% nie zmniejsza
zbytnio trwalosci Yozyska tak, ze wyniki mozna
uwazaé za zadawalajgce.

Wprost odwrotne sa warunki dla Yozysk korony
dyferencjalu. Konstrukcja wymaga dla nich duzej
$rednicy wewnetrznej, z czego wynika przewaznie,
przy zastosowaniu lozysk-seryjnych, wybér lozyska,
niepotrzebnie zbyt silnego. Na skutek tego w wielu
wypadkach obciazenie istotne nie przekracza na-
wet polowy obciazenia dopuszczalnego zastosowa-
‘nych tutaj lozysk. :

logicznej i o tem samem przéznaczeniu, co samo-
chéd rozpatrywany. Czynniki te moga bowiem
wplynaé na wybér typu i wymiaréw lozysk.

PRZEGLAD PISM KRAJOWYCH I ZAGRANICZNYCH.
What obsolete equipment- costs. (Amer. Mach. 7. V1. 30.

str. 715). Wzory do obliczei warto$ci gospodarczej zamiany

urzedzen przestarzaly na nowe. Przyklady z produkcji sa-
mochoddw. : ‘ .

From nine inch slab, to welded motor frame. Brinton -
(Amer. Mach. 31. V. 80 str. 682). Wytworzenie duzej spa-
wanej ramy z 225 m plyty walcowanej. Rysunki poszczegdl-
nych operacji. ' .

Tools for boring and mortising wood. Hawknison.
(Traasact A. S. M.E. IX. —XII. 29. Vol 51 Nr. 27 str. 91).
Wiertla i noze heblarskie do obrébki drzewa.
w obrébce drzewa, wskutek jego naturalnych wlasciwosci
a zwlaszcza zmienno$ci wilgotnosci drzewa.

Machine for cold-bending steel pipe. White. (Mach XII.
29 str. 275). Sposoby diecia rur na zimno w plaskie spirale
(jak' szpilka do wlosow do urzadzen ogrzewniczych, przy
pomocy maszyn napedzonych mechanicznie.

Trudnosci -
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. Brzezifski St. . Poznan, Dabrowskiego. 44. 67. Piotrowski J.  Smolna 32.
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. Dziugiell B. Nowowiejska 8 m. 9. ! Baron.
. Ficki Z. " Katowice, Opolska 11. Stow. Doz Kotl, . 76. Skowronski J.  Mochnackiego 4 m. 45.
..Geisler E. Lwéw. Politechnika. 71. Sochacki Z. Poznah, Slowackiego 18.
. Gepner J. Krucza 12 m. 3. .- 18. Stefanowski B. Koszykowa 75, tel. 8-23-03.
21. Grosglik K. Koszykowa 19. ~79. Stulginski A. Pluga 6, tel. 8-48-08.
22. Goljan A. .~ Mokotowska 8, m. 1. . 80. Straszewicz J. = Polna 42 m. 5.
23. Gundlach Z. Lédz, Slenklercza 102 m. 5. . 81. Szal J. Koszykowa 71 m. 9.
24. Gutowski M. Gréjecka 44, m. 8. 82. Szczeniowski B. Koszykowa 75.
25. Hackiewicz Br. = Aleja 3-go Ma]a 14, m. 55. 83 Szulc St. Sienna 21 m. 5.
26. Hajdukiewicz St. - Lublin, Krdla Leszczynsklego 11. 84, Sliwowski L. + Nowogrodzka 26 'm. 15
27. Hauze L. P. F. K. Dworska 29. ‘85, Taylor K. Zimorowicza 1, tel. 8-98-53.
28. Hein E. Brukowa 29 m. 35.° 86. Thugutt M. Sniadeckich 9.
29. Jakubowski WY. Krucza 7 m. 27. 87. Tichy J.. Lwowska 17 m. 14.
30. Janke E. Wspélna 73. 88. Trojanowski A. Ldédz, Zeromskiego 115.
31, Jankowski J. Wilanowska 6 m. 17. 89." Tuszewski E. Lublin, ul. 1 maja 8 m. 18.
32. Kaempf R. Nowy Sacz, Nowo)ora 90. Twardowski St. Grochowska 37 m. 30.
33. Karsz A. Zlota ‘33 m. 20. 91, Tyszka M. Lédz, Radwanska 19.
34. Klimowicz O. Radom, Kolonja F-ki Broni Me 5 m. 10 92, Ugniewski W. = Wspélna 65 m. 14.
.35, Kobylifiski Br. Chorzéw, F-ka Azot. - 93. Uklanski A. Tarczynska 7 m. 21.
36. Kolomyjski St. - Mianowskiego 15, tel. 8-62- 20 94. Ulatowski W Radom. Fabryka Broni.
37. Korolec M. Radom; 1 Maja 60 95. Uscinski WI. = Nowowiejska 14 m. 1a.
38. Korzeniowski. I. Skarzysko, F-ka Amunicji." 96. Uzieblo A. Senatorska 11 m. 9.
39. Kosieradzki P. . Jerozolimska 31 m. 12. 97. Wahren B. Dobra 31, tel. 243-9C.
'40. Kowalski A. Glinik Marjampolski. 98. Weinreb M. Tarczynska 2 m. 29.
41. Kozlowski Wi Polna 40.- 99. Witoszynski C.  Nowowiejska 50.
42. Krasnodebski St.” Podchorazych 57. 100. Witkowski St.  Zdérawia 33 m. 9.
43, Krusche St Pabjanice, Zamkowa 21. 107. Witulski H. Pulawska, Lotnisko bud. 7 m. 31.
44, Kurman M. . Koszykowa 47 m. 9. 102. Wojciechowski Z. Zaklad Obrébki Metali Polit, W-ska.
-45. Kurzyna M. " Duchnicka 1. . 103. Wrazej WL Lwéw, Parnowskiego 18 Il p.
46. Lenartowicz Fr: . Nowogrodzka 58 m. 20. 104. Zakrzewski Z. Chmielna 49, tel. 635-67..
47. Lewanowski M. = Okecie P. Zakl. Skody. 105. Zielinski A. K. -~ Poreba. Stow Mech. Pol. z Amerykl
48. Lortz A. - Gen. Zajaczka 14. : 106. ZwierzchowskiSt.Filtrowa 13.
49. Lozinski W1 Pluga 6, tel 8- 54 28. 107. Zétkiewski H. Dworska 29. P. F. K.

SPIS TRESCI.

O konieczno$ci ksztalcenia konstruktorow, nap. inz. K. Sza-

- Pomiary gwintéw, nap. inz. E. Pietraszkiewicz.

“niawski. Obrébka metali. Zasady polerowania maszynowego.— Wier-
Wymiarowanie i sprawdzame rozstawxema otwordw, nap. inz, cenie stali wysokomanganowej. — Obrébka cienkich
T. Jakubowski. tarcz. — Szlifowanie przedmiotéw kulistych."

Orgamzac;a nowoczesnej kalkulacji kosztéw wlasnych nap.

brzyrzqdyl uchwyty. Nowe imadla, uchwyty i przyrzqdy

inz.-tech. A. Kunicki.
Nowe doktadnosci pasowan i ich stopniowanie w zwxqzku
z normalizacja miedzynarodowa, -

pomiarowe.
| Konstrukcje i obliczenia ogo[ne Obliczanie wymlarow to-
zysk kulkowych dla samochodéw. — Przeglqd pism.

Prenumeratg kwartalnag 8 zI. i roczna 30 zt. przyjmuje Administracja-i P. K. O. na konto N¢ 14.455. Cena zeszytu 2 zl. 90 gr.

Ceny ogltoszen w ztotych: 1 strona 200 zl, Y/, str. 110 2L, !/, str. 60 zl., Y/s str. 30 zi, Y4 str. 15 zk. ‘
Dop}aty za plerwsza strong oktadki 100%; za zaméwione miejsce na mnych stronach 20‘” Przy zamow1emach wielokrotnych
ogloszen bez zmlany tekstu, udziela sie nastepujacych znizek: za 3 krotne ogloszenie 10%, za 6 krotne 15%, za 12 krotne 207/.
: _ Dla poszukujacych -pracy 20% ustepstwa.

.Adres Redakcji i Administracji: Warszawa, ulica Czackiego Ne 3 (Gmach Stowarzyszema Techmkow)

Telefon N 601-47. Redakcja otwarta w srody od godz. 7 do 8 wieczorem.
Wydawca: Sekcja Warsztatowa Stow. Inz. Mech. ‘Polskich. Redaktor odp. mz Edmund Oska:

Zaklad Drukarskl -Jan Ulasiewicz i Syn, Warsgawa, Marszaltkowska 49, tel. 855-48.




