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WYTWARZANIE NOZY Z PLYTKAMI ZE STOPOW TWARDYCH

A. PRZYGOTOWANIE TRZONKA NOZA.

1. Material trzonka: stal weglista o zawar-
tosci (0,5 = 0,7 % C i wytrzymatosci na roz-
rywanie R, = (60 = 80) kg/mm?2. Ze wzgledu
na potrzebna mozliwie najwigksza sztywnosé
noza (ktéra to potrzeba wynika stad, ze stopy
twarde odczuwaja bardzo silnie wszelkie drga-
nia i tatwo skutkiem tych drgan pekajg), prze-
kréj trzonka musi byé tak duzy, jak tylko to
jest mozliwe ze wzgledu na miejsce w wiezyczce
suportowej obrabiarki, wzglednie w odno$nej
oprawce.

Jesli w trakcie wykonywania noza nie je-
steSmy w stanie przewidzie¢ maszyny, na ktoérej
bedzie on pracowat, wzglednie, gdy do wyko-
nania trzonka noza chcemy zastosowaé¢ ma-
teriat 0 pewnym normalnym przekroju, wow-
czas, znajgc sile P obcigzajaca ndéz mozemy
niezbedny przekrdj trzonka odczytaé¢ z wykresu
na tablicy I [5].

2. Kucie trzonka. Je$li n6z ma mieé trzonek
wygiety (rys. 1) lub odgiety (rys. 2), to po od-

prawy lewy

Rys. 1. Zdzierak wygiety.

U w aga: Liczby podane w nawiasach graniastych [ ]
stanowia odno$niki, wg ktérych na korncu
niniejszego artykulu odnalezé mozna zrédia
uwzglednione przy Jjego opracowywaniu,
wzglednie literature szerzej omawiajacg po-
szczegblne zagadnienia. -

(1] [2], [3]. [4], [5].

cieciu odpowiedniego kawalka materiatu, ma-
teriat ten poddaje sie kuciu, po ktéorym naste-
puje wyzarzanie zmiekczajace.

Operacje te przebiegaja w sposéb zupelnie
analogiczny do operacji kucia, opisanej w arty-
kule p.t. ,,Tok fabrykacji nozy jednolitych”,
zamieszczonym w nr 2. ,,Mechanika” z b. r. Je-
dynie temperatury musza by¢ dobrane odpo-
wiednio do materiatu trzonka noza.

Dalszy przebieg fabrykacji nozy z plytkami
ze stopoéw twardych opisany bedzie na przykla-
dzie noza wskazanego na rys. 3.

3. Obrébka mechaniczna trzonka. Gniazdo
na ptytke (rys. 3) musi by¢ tak wykonane, aby
woko6t krawedzi tnacych noza trzonek wysta-
wal za plytke o wymiar s = (1 = 2) mm. Wa-
runek ten jest konieczny, po pierwsze ze wzgle-
du na lepszy sptyw lutu pod ptytke w czasie
lutowania, po drugie, ze wzgledu na utatwienie
szlifowania noza w wypadku ewentualnego
przesuniecia sie piytki i niesymetrycznego jej
»przyklejenia sie”.

Rys. 2. Zdzierak odgiety.

Promien r gniazda na plytke musi byé mniej-
szy od promienia R samej plytki. Powierzchnie
gniazda ptytki P; i P, musza by¢ gladkie i pla-
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Jezeli mamy do czynienia z nozem o kacie A
3 K nie réwnym zerul!) to i ten kat musi byé
y 4 s uwzgledniony przy frezowaniu gniazda na
- plytke.
4 =] Wiynika z tego, ze zasadnicze katy na czeSci
® R 988 § § 888 § roboczej noza uwzgledniane by¢ musza juz w
DOPUSZCZALNA SIEA OBWODOWA NA WIERZCH NOZA.P'Hg czasie frezowania gniazda na piytke, co nie
PEZY ZALOZENIU, ZE OPUSZCZ NAPREZ. GNACE W PRIERR 44 mils s OzZnacza jednak, ze katy powierzchni Py ( w sto-

skie, aby plytka do nich dobrze i rownomiernie
przylegata. Zatem gniazdo winno by¢ gtadko
wyifrezowane, a w razie potrzeby pilnikiem do-
pasowane do plytki. W wypadku przylutowywa-
nia ptytki o bardzo duzych wymiarach, gniazdo
winno by¢ do niej dopasowane ,,na tusz”. W wy-
padkach zwyczajnych, miernikiem dobrego do-
_pasowania gniazda do ptytki jest brak jakiego-
kolwiek chybotania sie jej na podstawie P; pod
naciskiem reki. Powierzchnia P; gniazda plytki
musi by¢ pochylona w stosunku do podstawy
noza pod takim katem 8; (rys. 3), aby juz po
przylutowaniu piytki (a jeszeze przed oszlifo-
waniem noza) otrzymato sie na piersi noza wia-
Sciwy kat natarcia 8. O tym ostatnim nalezy
pamieta¢ woéwezas gdy mamy do czynienia nie
z plytka plaska jak na rys. 3, lecz ksztattows,
taka jak wskazana na rys. 4. Poniewaz pomie-
dzy powierzchniami P, i P, ptytki (rys. 4) z re-
guty stosowany jest kat 900, przeto réwniez
i pomiedzy analogicznymi powierzchniami gnia-
zda na ptytke, kat ten musi by¢ zachowany.
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sunku do podstawy noza) muszg by¢ réwne od-
powiednim katom piersi noza. Zasada ta jest
bardzo wazna, raz dlatego, ze trzeba unikaé nad-
miernego zdzierania kosztownej pltytki ze stopu
twardego w czasie ostrzenia noza, po wtére dla-
tego, ze gdyby nas nawet nie krepowaty wzgle-
dy materialowo - oszczednosciowe, to sktonitby
nas do wprowadzenia jej w zycie wzglad na
mozliwe skrécenie czasu ostrzenia noza.

Przyblizone wartosci katéw zaostrzenia nozy
z plytkami ze stopéw twardych podaje tabli-
ca II, przy czym oznaczenia katéw zastosowane
w tej tablicy sg zgodne z rys. 1.1)

B. PRZYGOTOWANIE PLYTKI ZE
TWARDEGO.

STOPU

1. Dobér plytek ze stopéw twardych.

Piytki ze stopéw twardych dostarczane sag
przez wytworcow w stanie zupelnie gotowym
do uzytku, wyjawszy oczywiscie operacje ostrze-

1) por. Nr 3-ci ,,Mechanika”, str. 67, rys. 1.
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KATY ZAOSTRZENIA I PRZECIETNE SZYBKOSCI SKRAWANIA Tablica I
DLA NOZY Z OSTRZAMI ZE STOPOW TWARDYCH '
MATERIAEL OBRABIANY Stosowasé KATY W STOPNIACH SZYBKOSG SKRAWANIA
t k -
ey | Zoine 7 7Y
Rodzalij keg/mm? twarde- ) Y A « o nenmnnn
g0 *¥) » m/min v m/min
1 2 E 4 5 6 7 8 9
12 22 I 1210 |64 | 5 72--176 80--70 12080
3 zwykle . 23+ 26 60 64| 5 78--86 60--30 8060
£ |lano-kute . 32— 40 } 1210 |64 | 65 72176 6050 10060
g kemgaoodgorne o rawart — S TS 64| 655 | 8086 2515 4025
N utwardzone e . —_— \ 11 0 42 | 53 86—+—88 105 20-+10
bardzo twarde, kokilowe — It 0 32 | 5+3 --_8_7i88_ B 64 194
LIWO k 1
STALIN O e 2 oo 100 11 86 64 | 5+3 | 76+80 4025 50--40
30+ 45 20+16 | 6-+4 | 5+3 64170 200=-150 | 300200
46+ 60 III 20=-16 |64 | 5+3] 6470 150120 | 220--150
GLISTE
STALE WE 61+ 70 ||} 1ub 20516 | 64 |53 | 6470 10080 150--100
STALIWO
I 71— 80 v 2016 6+4 | 5+3 64170 7060 90-+70
81+ 90 1614 |64 | 553 68--72 60--50 80--60
Sl g or 6070 \" yy || 1410 | 6+4 | 5%3| 7076 | 45%35 7045
m || nierdzewne 71100 |y 128 64 | 5+3 72178 40--30 60--40
E 28 -m 70+ 90 | 16+14 |6+4 | 5+3 | 6872 6040 7560
£ |Zg| chromonild: %iyyie) 91120 v 1412 |64 | 553 | 70+74 4530 60--45
S | £ 121160 128 64 | 53| 72+178 3025 4030
: chromo-wanadowa . . ~ 100 10—8 6+4 | 5+3 7478 40-+20 60-+4Q
it angano-
3| deg M ~ 100 - 80 |6%4 |5+3| 76+86 20+10 40+-20
5 | narzeds. chromo-wolfram. | ~ 180 12--8 6+4 | 53 72--178 2015 4020
harto al sz 0-
e en L T L 260 (-10)=(¢-15) | 64 | 53 | 94=-101 — 3015
Hg Glin technicznie czysty — 4535 |10+8 (105 35+48 do 2000 | do 2500 |
=1 Silumin — | 20--15 64 | 63| 6471 200100 | 250+150
EX | Al — | I 1510 |64 |63 | 69576 15060 | 200--100
=4 Duralumin — 50 64 | 63 79--86 300—200 400--250
o | 3§ [elekbrolityeana — I | 3025 |8+6 |10+5 52559 | 3505300 | 500=350
o [k tatory, iedZz i
B2 | B [oidadki 7 miki . . I 20--16 | 86 |105 | 6268 | 350250 | 400--300
S& | |massynowy lany . . — 20--15 |53 | 6=3| 65+72 500350 | 600=400
Eé g lany twardy . — I 158 5+3 | 63 70--79 300150 400250
™ fosforowy -— 126 5+3 | 63 7381 400200 500350
Mosiadz lany — I 15=10 6=4 | 63| 6976 | 600300 | 700=450
b Szkto — (-5)=(-8) | 7=6 |10-5| 88+92 60--40 100=-60
“a | Porcelana . — 0+(-5) | 63 (105 | 8492 206 3010
B2 Marmur — I 10+5 64 [10+5| 17481 4030 40--30
B9 Pumeks . — 30=-25 |15=10/10--5 | 45--55 100300 | 600400
< Wegiel elektrodowy — 25--20 |10810+5| 55--62 8060 100--80
N v 0+(-8) | 64 | 105 84=94 | 3 10
44 | Ebonit i inne jemu
AL ‘bodobne materiaty —_ I 30+25 | 86 | 105 5259 || 20050 35075
B85 Twarda guma — I 3025 | 86 | 10—+ 5259 || 350+250 | 400-300
;:o Prasowana tektura — I 35--30 12--10| 10+5 4550 H 200--100 400--200

UWAGI: Tablica ulozona jest wg

danych A.W.F. [3], z zachowaniem podanej tam nomenklatury.

*) R, oznacza wytrzymato$¢ materialu na zerwanie.
#%) Patrz tablica III.

nia, ktéra nastepuje po przylutowaniu plytki tylko katalogi wytwércow. Dodajmy jeszcze,
do trzonka. Ptytki te sa odrazu twarde i, skut-. ze plytki na noze ksztaltowe réwniez zamawia
kiem tej twardoéci, w czasie wytwarzania noza sie u wytworcow, ktérzy dostarczajg je od razu
nie podlegaja zadnej zasadniczej obrdbce: ani w stanie gotowym do nalutowania.

mechanicznej, ani cieplnej.

Wynika stad, ze

i

w celu unikniecia przykrych niespodzianek, do- 2. Szmerglowanie plytki.
bor Pb{tki musi byé¢ przeprowadzony bardzo Przed przystapieniem do lutowania powierz-
starannie,. chnie Py i P, plytki (rys. 4) powinny by¢ do-

Doboér ptytki pod wzgledem gatunku utatwié brze przeszmerglowane, celem usuniecia ciem-
moga tablice II i III, pod wzgledem ksztaltu — nego nalotu tlenkéw, utrudniajgcych lutowanie.
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C. PRZYGOTOWANIE WYROWNYWACZA
NAPREZEN.

1. Wyréwnywacz naprezen cieplnych.

Wyrédwnywacz naprezen cieplnych jest to
ciggliwa wkladka wlutowywana pomiedzy ptyt-
ke stopu twardego a trzonek noza, w celu za-
bezpieczenia tej ptytki przed peknieciami lub
wytworzeniem sie¢ rys w czasie ostygania noza
po lutowaniu. Wiadomo bowiem, ze stopdéw
twardych (z powodu ich wielkiej wrazliwo$ci
na nagle zmiany temperatury) nie mozna gwat-
townie ochtadza¢ od wysokich do niskich tem-
peratur, poniewaz zachowujg sie one wowczas
zupelnie tak samo jak szklo: pekaja lub po-
wstajg na nich rysy. Zjawisko to powodowane
“jest duza roéznica przewodnosci cieplnych sto-
pow twardych i materiatéw ' uzywanych na
trzonki nozy, a wystepuje nawet woéweczas, kie-
dy (zaréwno przy podgrzewaniu noza do luto-
wania jak i przy ochtadzaniu po lutowaniu) za-
chowane sa daleko idgce ostroznosci. Wynika
stad, ze stosowanie wyrownywacza naprezen jest
zawsze pozyteczne, a wprost niezbedne przy
nalutowywaniu piytek gatunkow III, IV i V
(por. tablica IIT). Jedynie plytki o bardzo ma-
tych wymiarach moga by¢ w kazdym wypadku
nalutowywane bez wyréownywacza naprezen.

2. Rodzaje wyrownywaczy naprezen.

Jako wyréwnywacze naprezen
uzywane sg nastepujace materiaty:

a) Folia z 5%-wej stali niklowej, grubosci
0,1 mm, pomiedziowana obustronnie i symetry-

cznie do grubosci 0.5--0,7 mm i podziurkowa-
na, jak to wskazano na rys. 5.

cieplnych

Rys. 5. Folia z 5% -wej stali niklowej.

b) Siatka druciana, z pocynkowanego drutu
zelaznego. Grubosé drutu wraz z warstwg cyn-
ku wynosi 0,25 mm. Gestosé siatki: 200 oczek
na 1 em2. :

¢) Blaszka invarowa, o grubosci 0,2 mm.
(Stop ,invar” jest to stal niklowa o zawartosci
36% Nii 0,15% C i jest charakterystyczny tym,
ze w bardzo szerokim zakresie temperatur po-
siada minimalng rozszerzalno$¢ cieplng).

d) Blaszka stalowo-niklowa, ze stali niklo-
wej 5%-wej o grubosei (0,05-+-0,075) mm, nie
miedziowana i niedziurkowana.

3. Wycinanie wkladek z arkusza wyréwny-
wacza naprezen. Z arkusza wyrdéwnywacza na-

102

prezen nalezy wycigé wkladke o ksztalcie za-
leznym od ksztaltu nalutowywanej ptytki. Np.
dla noza i ptytki jak na rysunku 3.

a) Folia z 5%-wej stali niklowej: wycigé
wkladke w sposob dowolny z zapasem na za-
giecie, jak pokazano na rysunku 6.

Rys. 6. Wktadka z folii dziurkowanej.

b) Siatka druciana: wycina¢ zawsze pod ka-
tem 45° w stosunku do kierunku najdiuzszego
wymiaru ptytki, jak wskazano na rysunku 7.

¢) Blaszka inwarowa lub stalowo - niklowa:
wycigé dowolnie i ponacinaé nozycami jak
wskazano na rysunku 8.

Obrysie phyiki
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Rys. 8. Wkiladka z blaszki inwarowej.

Rys. 8. N6z z dopasowana wkladks. )

4. Dopasowanie wkladki do gniazda w trzon-
ku. Wycieta wkitadke z wyréwnywacza napre-
zen nalezy wygia¢ i dopasowaé do gniazda ptyt-
ki w trzonku noza w sposob pokazany na rys. 9.
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Zeszyt 4

D. MYCIE CZESCI SKELADOWYCH NOZA.

Bezposrednio przed przystgpieniem do luto-
wania, nalezy gniazdo plytki w trzonku noza,
ptytke i wkiadke z wyréwnywacza naprezen
wymy¢ starannie z ttuszezu przy pomocy cztero-
chlorku wegla lub trdéjchlorku etylenu.

E. NALUTOWYWANIE PLYTEK.

Uwaga! Jedynym racjonalnym sposobem
przytwierdzania plytek ze stopow twardych do
trzonkéw nozy jest lutowanie. Wszelkie inne
sposoby w zupeinosci zawodza. Do lutowania
stosowaé mozna piece na wegiel drzewny, piece
gazowe zwykle, piece muflowe albo elektryczne.

1. Podgrzewanie wstepne.

Po ulozeniu piytki na trzonku noza jak to
wskazano na rysunku 10 i po obfitym posypa-
niu gniazda na ptytke i samej plytki boraksem
(NayB,0;) wlozy¢ nbéz do pieca o temperaturze
850-:-900 C. Wolno podgrzewaé¢ nédz do tempera-
tury 800--850 C. Orientacyjne czasy podgrzewa-
nia wstepnego podane ‘sg w tablicy na str. 45 2).

Rys. 10. Trzonek noza z plytka.

W piecu panowaé¢ musi atmosfera redukujaca,
a wiec w piecu gazowym nalezy pracowaé z nad-
miarem gazu, za$ do piecow elektrycznych na-
lezy wdmuchiwaé gaz Swietlny lub azot. W cza-
sie podgrzewania wstepnego a w miare ,wy-
palania si¢” boraksu posypywaé¢ nim gniazdo
w trzonku i ptytke nie wyjmujac noza z pieca.
Do posypywania uzywaé preta ze stali nie-
rdzewnej (lub innego materialu niezendrujace-
go) rozkutego na koncu w ksztalt tyzki.

2. Przygotowanie noza do lutowania.

Po podgrzaniu Wste;pnym noza do tempera-
tury 800850 C wyjaé¢ noz z pleca i wykonaé
kolejno co nastepuje:

a) Nie zdejmujac ptytki z trzonka noza,
szczotka druciang dokladnie przeczy$ci¢ gnia-
zdo na plytke.

b) Na gniazdo w trzonku mnoza mnalozyc
wkladke z wyréwnywacza naprezen cieplnych.

¢) Chwyci¢ szybko ptytke w ogrzane klesz-
cze, zdjaé z trzonka, szczotka druciang przeczy-
$ci¢ stykowe powierzchnie ptytki (P; i Py, rys.
4) i wlozy¢ w gniazdo trzonka.

2) Patrz. art. ,,Tok fabrykacji nozy jednolitych”
w zesz. 2-gim ,,Mechanika”,
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d) Na plytce ze stopu twardego polozy¢ ka-
watek lutowia, posypaé néz obficie boraksem
i natychmiast wlozy¢ néz do drugiego pieca (lub
do osobnej komory tego samego pieca, ktéry stu-
zy do podgrzewania wstepnego) o temperaturze
odpowiadajacej temperaturze lutowania. (Tem-
peratury te podane sg ponizej).

Wszystkie wyzej wymienione czynnoSci na-
lezy wykonywaé sprawnie i szybko, dbajac, aby
néz nie ochtodzit sie nadmiernie. Bezposrednio
przed wlozeniem do pieca o temperaturze luto-
wania, néz powinien wygladac¢ tak, jak to po-
kazano na rys. 11

Boraks
Lulowie

Wktadka

7
_Plyka HEH

Rys. 11. N6z przygotowany do nitowania.

3. Lutowia.

Lutowia stosowane do nalutowywania phy-
tek ze stopow twardych sa nastepujace:

a) MiedZ elektrolityczna, posiadajaca tempe-
rature topliwos$ci 1083 C i uwazana za lutowie
najlepsze z powodu dobrego wyréwnywania
naprezen cieplnych,

b) lutowia srebrne, jak np. lutowie zawiera-
jace 50% Cu+42% Zn+8% Agl), o tempera-
turze topliwosei 830 C, ktére uzywane by¢ mo-
ga w tych wypadkach, gdy lutuje sie mate na-
rzedzia i kiedy przy stosowaniu miedzi elektro-
litycznej zachodzi¢ moze obawa przegrzania
trzonka noza.

Lutowi mosieznych (bez srebra) nalezy uni-
ka¢, za$ proszkow spawalmczych itp. srodkow —
n1gdy nie stosowac.

4. Lutowanie.

W piecu w ktéorym podgrzewa sie do lutowa-
nia (czyli w ktérym nastepuje podgrzewanie
wtorne i ostateczne) muszg panowaé: atmosfera
redukujgca i temperatura o 50—+100 C wieksza
od temperatury topliwosci lutowia. Przy luto-
waniu na miedz elektrolityczng, temperatura
pieca wtérnego wynosi¢ winna 1150--1200 C.

Gdy tylko lutowie stopi sie i sptynie pod
plytke, nalezy néz szybko wyjaé z pieca, trzy-

1) Cu—mieds, Zn—cynk, Ag—srebro.
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majac trzonek kleszezami, mozliwie najdalej od
plytki. Kleszczami chwyta¢ w taki sposéb jak
to wskazano na rys. 12.

Nastepnie przerzuci¢ kleszeze w lewa reke
i oprze¢ néz o plyte stolu, za§ w prawg reke
chwycié¢ ostro zakonczony pret stalowy i doci-
sna¢ nim plytke do trzonka bardzo silnie, w kie-
runku Sy (rys. 12) zblizonym do prostopadtego
do powierzchni P; (rys. 4) piytki, jednak tak,
aby plytka byla réwnocze$nie dociskana i do
powierzchni P, gniazda (rys. 3). ROwnoczesnie
lewa reka naciskaé lekko kleszcze w kierunku
Sg (rys. 12) w celu zachowania réwnowagi noza.

Rys. 12. Chwytanie noza przy lutowaniu.

Wreszcie szczotka druciana oczysSci¢: boki
piytki z lutowia, aby umozliwi¢ kontrole luto-
wania i, aby przy szlifowaniu noza lutowie nie
zalepiato tarczy szlifierskiej.

Inz.-mech. JAN OBREBSKI.

Po oczyszczeniu chtodzié néz wolno w spro-
szkowanym weglu elektrodowym, albo tez w su-
chym (podgrzanym do 100 lub 120 C) piasku
lub popiele.

F. KONTROLA PO LUTOWANIU.

Po zupelnym ostygnieciu noza, przeprowa-
dzi¢ kontrole lutowania w nastepujacy sposob:

1. Moczy¢ n6éz w nafcie przez 30 minut.
2. Lekko opiaskowaé.

3. Sprawdzi¢ czy plytka ze stopu twardego
nie pekla w czasie lutowania, oraz sprawdzié
jako$¢ spoiny. Spoina powinna byé tak cienka
jak tylko na to pozwala wkladka z wyréwny-
wacza naprezen. ‘Im ciensza jest spoina tym
silniej przylutowana jest plytka!

ZRODLA INFORMACYJ PRZYTOCZONYCH
W TEKSCIE ARTYKULU I BIBLIOGRAFIA.

[1] Dane zaczerpniete ze studiéw obrébkowych autora
w Anglii i Niemczech w 1936 r.

[2] ,,Widia-Handbuch” Fr. Krupp A. G. Essen, styczen ‘
1936. Znak wydawnictwa: Ve 3622. ‘

[3] Ausschuss fiir wirtschaftliche Fertigung (A. W. F.)
Schrift No 258. ,Hartmetallwerkzeuge”. Beuth-
Verlag, Berlin SW19.

[4] DoSwiadczenia warsztatowe Wytwérni Silnikéw
nr I,' Panstwowych Zakladéw Lotniczych w War-
szawie.

[5] ,,Drehen; Schnittgeschwindigkeit - Werkzeug - Kiihl
und Schmiermittel” von Dipl.-Ing. F. Schwerdt-
feeger, VDI Berlin. Maschinenbau - Der Betr., Bd.
15, Heft 3/4, Februar 1936.

O ODBIORZE STALI

Gdy kupujemy lub puszczamy do produkeji
stal, musimy zdawaé¢ sobie doktadnie sprawe
z tego co to jest za stal

W pytaniu ,co to jest za stal” mieszczg sie
inne pytania, a wiec:-1) jaki jest sktad che-
miczny stali, 2) w jakiej postaci jest
stal i 3) w jakim stanie jest stal

Jezeli powiemy np., ze uzyliSmy stali weglo-
wej o zawartosci wegla 0,35% — 0,45% 1 o czy-
stoSei wyrazajacej sie granicznymi dopuszczal-
nymi zawarto$ciami siarki i fosforu np. S% =
maximum 0,04 i P% = maximum 0,04 to be-
dziemy wiedzieli wszystko o skladzie stali, jako
ze sama hazwa weglowa stal ogranicza zawar-
to$¢ manganu do 0,8% i krzemu do 0,35%.

Sklad stali nie stanowi jednak o wszystkim.
Musimy zorientowaé sie w tem jaka jest po-
staé stali. A wiec zaléozmy, Ze sa to preciska
walcowane (tak zwana ,,walcoéwka”, albo ,wal-

cowizna”). W tym wypadku powiemy, ze stal -

jest w postaci walcowane]j.

Nakoniec zalézmy, Ze nabyliSmy preciska
stali ulepszone cieplnie na zadane
wlasnos$ci mechaniczne. Wtedy powiemy, ze stal
nasza jest w stanie ulepszonym.

Otéz pierwszymi czynnoéciami odbiorczymi
sg takie, ktére dadzg nam odpowiedz na pytanie
czy otrzymaliSmy stal o zadanym sktadzie,
w zadanym stanie i w Zadanej postaci.

Zorientowanie sie w postaci stali jest
rzecza hajlatwiejsza. Rzucenie okiem wystar-
czy, aby zorientowaé sie czy mamy preciska
walcowane (postaé walcowana), czy tez
mamy potwytwory kute (postaé¢ kuta).

Mozna czasem mieé¢ trudnosci przy odrédz-
nieniu odlewu od przedmiotu kutego w
foremnikach (matrycach, sztancach), ale wie
sie przeciez co bylo zamoéwione, lub co byé po-
winno.

Gorzej jest z kontrola sktadu i stanu
stali.

Dla sprawdzenia sktadu stali trzeba wy-
kona¢é analize chemiczng, a wiec
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trzeba posiadaé odpowiednie laboratorium. Gdy
sie takiego laboratorium nie posiada, to poste-
puje sie roéznie.

Albo sie wiec nabywa stal w hucie powazne]j
i wymaga gwarancji co do sktadu, albo
przeprowadza sie szereg préb doraznych (o nich
dalej), ktore to proby pozwalaja na zorientowa-
nie sie, bodaj z gruba, czy sklad stali jest taki,
jakiego wymagaliSmy.

Réwniez sprawdzenie stanu stali jest
czynno$cia wymagajaca posiadania laborato-
rium metaloznawczego, w ktérym moznaby by-
lo przeprowadzi¢ odpowiednie badania mikro-
skopowe i badania wytrzymalosciowe na spe-
cjalnych maszynach. Jezeli' nie posiada sie ta-
kich urzadzen, to tez mozna korzysta¢ z gwa-
rancji huty, z jej zapewnienia, ze stan stali
sprzedanej i jej wlasnoédci mech a-
niczne odpowiadajg treSci zamoéwienia.

Poza wyzej rozpatrzonymi zagadnieniami
istnieje jeszcze inne, a mianowicie zagadnienie
dobroci stali. Chcemy wiedzie¢ czy stal na-
byta jest jednakowo dobra, jednakowo
zdrowa w calej dostawie, chcemy sig¢ upew-
ni¢ czy kawalek stali odciety z jednego konica
preciska bedzie rownie dobry jak kawatek stali
odciety z drugiego kofca tegoz preta, wzgl.
z innego preciska tej samej partii.

Postaramy sie da¢ czytelnikom ogdlne opisy
poszczegdlnych etapéw odbioru stali, oraz przed-
stawimy odpowiednie schematy rysunkowe.
Obecnie jednak powrécimy do zagadnienia
sktadu stali i sposobéw rozpoznania tegoz
juz z samej nazwy, lub samego oznaczenia stali.

W katalogach stali spotykamy czesto ozn a-
czenia stali takie jak TGS, SB1, STX, TGS5,
LD5v itd. itd., spotykamy réwniez nazwy takie
jak Unikat, Cyklop, Neptun itp. Ani z tych
oznaczen, ani z tych nazw nie moZemy wnio-
skowaé¢. o sktadzie chemicznym stali.

Sg jednak huty, ktére przyjely, lub same
stworzyly symbole stali, ktore to symbole po-
zwalaja na zorientowanie sie w sktadzie
stali.

Réwniez ,,Polskie Normy Wojskowe” postu-
gujg sie symbolikq (znakowaniem) stali, oparta
na sktadzie chemicznym.

Rozrézniamy wiee nic nie moéwigce znaki
i nazwy w przeciwienstwie do okredlonej sy m-
boliki, okre§lonego znakowania stali

Przed dokladnym rozpatrzeniem podstaw
znakowania stali wg PNW damy pare przykia-
déw znakowania, opartego nie na dowolnosci,
lecz na pewnym systemie. Tak wiec jedna
z hut krajowych oznacza stale weglowe
literg W od stowa ,,weglowa”. Zaleznie od stop-
nia czystosci stali stawiana jest jedna litera W
(stale najmniej czyste), lub dwie litery W (sta-
le bardziej czyste), na koniec trzy litery W
w wypadku bardzo czystych stali. Po tym lite-
rowym oznaczeniu dopisane zostaja cyfry, po-
dajace zawartosé wegla w setnych pro-
centa.
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Tak wiec stal weglowa S$redniej czystosSci,
zawierajaca 0,35% wegla, bedzie miala znak
WW35, a stal bardzo wysokiej czystosci, zawie-~
rajgca 0,75 % wegla bedzie miata znak WWW75,
Przy zawartosci wegla np. 1,2% znak bedzie
WWWwW120.

Dla stali stopowych stosowana jest
podobna zasada, jednak symbol stali skiada sie
wtedy z trzech miejsc odrebnych np. NC.3.35,
przy czym poszczegolne miejsca oddzielone sg
punktami. Litera N oznacza nikiel, litera C
oznacza chrom. Widzimy wiec, Ze mamy do
czynienia ze stala chromowo-niklowa. Po lite-
rach NC postawiony jest punkt, aby zaznaczyc,
ze drugie miejsce symbolu przeznaczone jest
juz na wskazanie wiele procent najwaz-
niejszego (dominujacego) skladnika stopowego
stal zawiera. Poniewaz litera N (nikiel) stala
na pierwszem miejscu, wiec cyfra 3 wskazuje
na zawartosé niklu, Niklu jest okolo 3%. Zawar-
toéci innych dodatkéw stopowych nie podaje
sie. Ostatnie dwie cyfry poswiecone sa za-
wartosci wegla w setnych procenta.

Widzimy wiec, ze stal nasza zawiera 0,30 do
0,40% wegla, co daje $rednio 0,35%.

Amerykanie stosuja znakowanie stali oparte
na tej samej zasadzie z tym jednak, ze zamiast
liter stawiaja cyfry. Dla przykladu podamy, ze
stal chromowo-niklowa oznaczana
jest cyfra 3. Zamiast symbolu NC.3.35 bedziemy
wiec mieli symbol 3.3.35.

»Polskie Normy Wojskowe” nie wprowadzi-
ty catkiem nowego systemu znakowania, a je-
dynie uproscity system amerykanski. W PNW
kazdy pierwiastek stopowy oznaczo-
ny zostaje cyfra np. nikiel oznaczono cyfrg
1, chrom cyfra 2, wolfram cyfra 3, molibden
cyfra 4, wanad cyfra 5, mangan cyfra 6, krzem
cyfrg 7, kobalt cyfra 8, za$ glin (aluminium)
cyira 9.

Zaktada sie przy tym, ze zawarto$ci manga-
nu do 0,8% i krzemu do 0,35% nie sg uwazane
za umys$lne i nie nadaja stali miana mangano-
wej, lub krzemowej.

- Majac takie cyfrowe oznaczenia z calg la-
twoscig ukladamy cze$é pierwszag sym-
bolu stali. Powiedzmy np. ze dana stal zawiera
nikiel, chrom i molibden. Wtedy stawiamy cy-
fry 124, jako ze niklu jest najwiecej, chromu
mniej, a molibdenu jeszcze mniej. Pamietamy,
ze jedynka oznacza nikiel, dwojka chrom,
a czworka molibden. Wyobrazmy sobie dalej,
ze nasza stal zawiera okolo 3% niklu (powiedz-
my 2,8 do 3,2). Wtedy stawiamy po cyfrach 124
punkt i cyfre 3. Otrzymamy 124.3.

" Jezeli teraz wiadomo, ze stal zawiera 0,25 do
0,35% wegla, to nie pozostanie nam nic innego
jak tylko postawienie jeszcze jednej kropki i do-
danie cyfry 30. Symbol catkowity be-
dzie wtedy 124.3.30 i stanie sie wyrazem
sktadu stali

Z symbolu podanego np. 3254.20.80 wniosku-
jemy latwo, ze stal zawiera wolfram, chrom,
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wanad i molibden. Poniewaz na pierwszym
miejscu stoi cyfra 3 oznaczajgca wolfram, wiec
druga czesé¢ symbolu, zawierajaca 20 wskazuje
na zawarto$¢ wolframu w ilosci 20%.

O zawartosci innych dodatkéw nie mozemy
juz wnioskowaé¢, ale wiemy ze one sg. Stal za-
wiera 0,7 do 0,85% wegla na co wskazuje cyfra
80 w trzeciej czesci symbolu.

Widzimy wiec, Zze trzeba jedynie znaé sp o-
s 0b, zasade ukladania symboli stali stopowych,
aby z symbolu wnioskowa¢ o sktadzie, a na pod-
stawie danego sktadu ulozyé symbol.

Dla stali weglowych nie jest po-
trzebny symbol tréjmiejscowy,
gdyz nie wskazujemy ani jakie s dodatki
stopowe (w stali weglowej nie ma ich), ani
wiele jest tych dodatkéw, czy dodatku najwaz-
niejszego.

Dlatego tez znakowanie stali we-
glowych oparte jest na podaniu
tylko zawartosci wegla w set-
nych procenta z dopisaniem cyfry 0 dla
stali nizszej czystosei i cyfr 00 dla stali wyzszych
czystosci. Tak wiec stal weglowa o zawartosci
wegla 0,5 do 0,6% o czystosci wyzsze] bedzie
miata znak 0055, za$ stal o zawarto$ci wegla 0,2
do 0,3% o czystoSci nizszej bedzie miata znak
025.

Znakowanie PNW znane jest wszystkim hu-
tom. Poddostawey winni réwniez znaé to zna-
kowanie. Tym samym symbolika PNW moze by¢
uwazana za oficjalny jezyk, jezeli chodzi o takie
nazywanie i oznaczanie stali, ktére nie kryloby

Technik-mechanik LUDWIK MISZCZUK

w sobie zadnych zagadek. Mozna tez wymagacé
od dostawcow, aby przettumaczyli swe tajemni-
cze symbole i nazwy nra jezyk oficjalny, a wigc
by podali symbol stali wg PNW.

Jezeli nabyweca bedzie miat symbol PNW, to
odrazu zorientuje sie w tym, jaki jest przy-
blizony sktad stali

,Polskie Normy Wojskowe” postuguja sie in-
nymi jeszcze symbolami, a wigc poszczegdélne
postacie i stany stali oznaczane sa literami. Tak
wiec stal walcowana ma znak W, stal kuta ma
znak K, stal normalizowana znak N, a cieplnie
ulepszona znak T.

Dodajac do symbolu stali te znaki mamy juz
wszystko, co o danej stali powiedzie¢ pragnie-
my. Np. symbol: 12.2.30-KT odczyta sie jako:
Stal chromowo-niklowa o zawartoSci okolo 2%
niklu (zawarto$é chromu nie podana, ale wie-
my, ze przy okolo 2% niklu dodaje si¢ okoto
0,7% chromu), zawartoéci 0,25 do 0,35% wegla,
kuta i ulepszona cieplnie.

Powracamy teraz do sprawy odbioru stali.

MoéwiliSmy wyzej, ze interesuje nas skiad,
postaé i stan. Obecnie mozemy powiedzie¢, ze
interesujenas petny symbol stali wg
PNW.

Jezeli dostawca gwarantuje zgodnos¢ dostar-
czonej stali z treScig w symbolu zawarta, to juz
mamy pewne dane do twierdzenia, Ze stal be-
dzie stosowana $wiadomie, jako ze z symbolu
odczytamy jej skiad, jej postaé i jej stan. '

(d.cn.)

OBROBKA METALI ZA POMOCA KUCIA

Wstep

Kowalstwo jest jednym z najstarszych rze-
miost. Uwazane jest dotad za najciezsze i wy-
magajace jednoczeénie duzej znajomosci rzeczy.

Odkuwanie przedmiotéw o ksztaltach nieraz
bardzo zloZonych, wymaga szeregu zabiegow
i czynno$ci, ktére mozna powierzy¢ jedynie za-
wodowym kowalom.

W mniejszych jednak wytwoérniach i war-
sztatach mechanicznych, gdzie nie ma zawodo-
wych kowali, lub tez na montazach zachodzi
potrzeba odkucia czego$ i dlatego umiejetnosé
wykonywania robét ,z ognia” nie powinna by¢
obcg dla $lusarzy, monteréw i technikéw war-
sztatowych, chociaz w matym zakresie zasadni-
czych potrzeb.

Zadaniem niniejszego artykutu jest zapoznac
czytelnikéw z charakterystykg i przebiegiem
obrébki na gorgceo i ze sposobami kucia (szkice,
czynnoéci i opis) typowych przedmiotéw oraz
ze zgrzewaniem w ogniu.

I. ZASADY OBRBOKI PLASTYCZNEJ
' METALI

1. Bodzaj obrébki plastycznej

Obrébka plastyczna polega na tym, ze metal
znajdujgcy sie w stanie plastycznym pod wply-
wem nacisku, wywieranego przez mitot, walce
lub matryce zmienia swdj ksztalt, przy czym
odksztalcenie, wywolane dzialaniem sit ze-
wnetrznych utrzymuje sie nadal, po usunieciu
narzedzia, wywierajacego nacisk.

Istota obrdébki plastycznej jest trwata
zmiana ksztaltu obrabianego przed-
miotu, bez roéwnoczesnej zmiany objetosci,
a warunkiem koniecznym — przeprowadzenie
tej przerébki powyzej granicy sprezystosci,
a ponizej granicy wytrzymalosci materiatu. Si-
ty, wywierane na materiat przy obroébce pla-
stycznej, powinny zatem byé tak duze, by
trwale odksztalcenie postaciowe nastgpilo, a za-
razem nie powinny wywotywac¢ naprezen, powo-
dujacych zniszczenie spdjnoSci pomiedzy po-
szezegdlnymi czastkami materiatu.
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Nie wszystkie metale moga by¢ poddawane
obrobce plastycznej. Metale kruche i nieciggli-
we nie nadaja si¢ ani do kucia, ani do walco-
wania, ani do przeciggania. Metale, odznacza-
Jace sie plastycznoscia, a wiec zdolne do trwa-
tych odksztalcen pod wplywem nacisku na nie
wywieranego, nazywamy kujnymi lub kowal-
nymi. -

Rozne metale odznaczaja sie rézng odporno-
Scig przeciw odksztalceniu postaciowemu, a za-
tem wymagaja stosowania wiekszego lub mniej-
szego nacisku celem wywotania jednej i tej sa-
mej zmiany ksztattu. Azeby zmniejszy¢ po-
trzebny nacisk, a zatem by zwiekszy¢é plastycz-
no$¢, w wielu wypadkach metale wstepnie na-
grzewa sie. Nie wyklucza to jednak mozliwosei
obroébki i bez nagrzewania czyli ,,na zimno”, jak
walcowanie Zelaza profilowego, rur, blach, prze-
cigganie drutu, tloczenie tusek karabinowych
i dziatowych itp. Ten rodzaj obroébki jest jed-
nakze powolny; wymaga bowiem rozlozenia
calkowite] zmiany ksztaltu na szereg operacyj
i wyzarzania materiatu w poszezegélnych fa-
zach obrébki i w koncowym stadium celem
usuniecia ujemnego wptywu silnego zgniotu na
wytrzymalo$¢ obrabianego materiatu.

Niektére materiaty plastyczne jak np. miek-
ki braz, miedz, obrabiaja sie lepiej na zimno,
inne — przy stabym nagrzaniu, jak cynk, ktory
najlepiej sie kuje w temperaturze 100 -+ 150 C,
inne za$ jak np. stal przy silnym podgrzaniu.

Obrobke plastyczng metali przeprowadza sig
przy pomocy jednej z ponize] wyszczegdlnio-
nych metod:

1. kucia recznego lub mechanicznego pod
miotami parowymi itp., polegajacego na
silnych, a zarazem krotkich uderzeniach
miota o nieruchomy przedmiot obrabiany,

2. prasowania lub tloczenia na prasach hy-
draulicznych, tarciowych itp., polegajace-
go na wywieraniu spokojnego i diugiego
nacisku na przedmiot nieruchomy,

3. walcowaniec na walcarkach, za pomocg
nacisku cigglego, wywieranego przez dwa
obracajace si¢ w przeciwne strony walce
na materiat przepuszczany pomiedzy nimi,

4. przeciggania lub wyciggania przez otwor
matrycy.

2. Przemiany struktury materialu pod
wplywem kucia

Pod wplywem obrobki kuzniczej struktura
materiatu staje sie bardziej drobnoziarni-
sta i wiecej jednorodmna. Nastepuje nie-
tylko przesuniecie, lecz i wydluzenie sie cza-
steczek w pewnych kierunkach. Odksztalceniu
podlegaja nietylko czastki, bezposrednio pod-
dane dziataniu sit zewnetrznych, lecz i czag-
steczki sgsiednie; zmiana struktury przy kuciu
idzie w glab materialu, lecz im glebiej, tym
zmiany sg mniej wyczuwalne. Oczywistg jest
rzecza, iz przesuniecie czgsteczek moze zajéé
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tylko wtedy, gdy dzialanie sit zewnetrznych
pokona opdr miedzyczasteczkowy, przeciwdzia-
tajacy zmianie potozenia drobin.

Zmiana struktury materiatu, spowodowana
kuciem, polepsza jego wlasnosci wytrzymalo-
Sciowe; podnosi sie bowiem =zardéwno granica
plastycznosci (np. dla stali o 80%), jak i gra-
nica wytrzymalosci (np. dla stali o 10%).

Wazrost wytrzymatosci na rozcigganie i ciggli-

wosci w przypadku stali o zawartosei wegla od
0,2%C do 0,7%C podaje nastepujaca tabelka:

Loty VYOI T wyatusente ¢ w
0,2 37,2 42,1 11,6 22,5
0,4 38,8 52,7 3,4 17,9
0,7 46,8 68,8 1,7 10,2

materia surowy kuty surowy | kuty

Poza wyzej omawianymi zmianami Zarzenie
przedmiotu przed kuciem powoduje usuniecie
naprezen wewnetrznych.

Nieumiejetna natomiast obrobka kuznicza
moze spowodowaé przegrzanie, spalenie lub
zmeczenie materiatu.

Jak wida¢ z powyzszych rozwazan bardzo
waznym jest wybor wlasciwych urzqdzen ko-
walskich i metod obrébki kuiniczej, umozliwia-
jacych przekucie materialu w glab, a zarazem.
dostosowanych do ksztattu i przeznaczenia od-
kuwanego przedmiotu.

Tylko w tym wypadku jezeli odkucie zakon-
czone jest przy dostatecznie niskiej temperatu-
rze czgsteczki (drobiny) metalu nie moga po-
wroci¢é do dawnej swojej gruboziarnistej krysta-
lizacji. Przedmiot odkuty mieé bedzie wtedy na-
lezyte wlasno$ci mechaniczne.

3. Warunki dobrego kucia

Warunkiem dobrego kucia jest prawidlowe
nagrzanie i kucie w stanie dostatecznie gorgcym.

Zelazo spawalne i stal konstrukeyjna w za-
leznosci -od formy nadawanej przy kuciu, kuje
sie w temperaturze 800 C —- 1200 C i wtedy
otrzymuje sie najlepsza ciggliwo$¢é metalu.

W miare ostygania opér metalu przeciw
uderzeniom przy kuciu wzrasta. Czas kucia za-
lezny jest od czasu ostygania przedmiotu kute-
go. Kucie powinno byé przerwane po ostygnie-:
ciu do ciemno czerwonego zaru.

Czas stygniecia zalezny jest rowniez od ma-
sy i ksztaltu przedmiotu i okre§lony moze by¢
dosy¢ dokladnie dla grubszych przedmiotow-
z ponizej podanego praktycznego wzoru, usta-
lonego droga do$wiadezen:
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T =23. _ _w__V
0,00041 . F

gdzie oznacza:

t — czas stygniecia w min.

V — objeto$é metalu w m3

F — powierzchnie przedmiotu w m?2

t, — temperature poczatkowa

t, — temperature koncowa.

(1gt, — 1gty)

Przyktad.

Obliczyé czas stygniecia szeSciennego bloku stalo-
wego o krawedzi I = 100 mm, nagrzanego do tempe-
ratury t1 = 1200 C, pod zalozeniem, iz temperatura
konicowa wynosi te = 800 C.

F=6.0,01 m2=0,06 m?

V =0,001 m?
r=23. 0001 . (3,0792—2,9031) = 16,5 min.
0,00041 . 0,06

Nalezy zaznaczy¢, ze pod silnym uderzeniem
milota recznego czy mechanicznego temperatura
metalu nieco wzrasta, Wobec jednak duzych
strat cieplika metalu przez styczno$¢ z otacza-
jacym powietrzem mozna tego nie braé pod
uwage.

Kué nalezy silnymi uderzeniami szybko i z
obmys$lonym naprzod przebiegiem operacyj.

Wygladzanie jest dopuszczalne jeszcze przy
temperaturze odpowiadajacej ciemno-czerwone-
mu zarowi — pozniej jest juz nie wskazane.

Przy kuciu stali konieczna jest wiegksza
ostrozno$¢, tak w nagrzewaniu, jak i w samym
kuciu, szczegdlnie przy stalach o wysokiej za-
wartoéci wegla i stalach stopowych.

Odksztalcenie, ktéremu ulega przedmiot
obrabiany na goraco pod dzialaniem sity mlota
lub prasy — zalezy z jednej strony od tempe-
ratury metalu i od odpowiadajgce] tej tempe-
raturze stopnia plastyczno$ci metalu tj. od jego
fizycznych wlasno$ci, z drugiej za$ strony od
sposobu kucia, a wiec od wielko$ci ci$nienia
i przebiegu jego odzialywania.

II. NAGRZEWANIE

1. Sposoby nagrzewania

Nagrzewanie metali odbywa sie na zwyktych
kuzniach polowych, w ogniskach (kotlinach ko-
walskich), w piecach plomiennych (weglowe,
gazowe, ropowe) 1 w piecach elektrycznych.
Kazdy z wymienionych sposobéw nagrzewania
daje inne wyniki, a takze inaczej wplywa na
jakoéé nagrzewanego materiatu.

. Jezeli nazwiemy przez @ — ilo§¢ jednostek
ciepla, ktore moze wydzieli¢ przy spalaniu pali-
wo uzyte do nagrzewania, a przez q — ilo$¢ jed-
nostek ciepta oddanego przy nagrzewaniu meta-~

lowi, to stosunek 4 bedzie spdlezynnikiem

Q

sprawno$ci procesu hagrzewania.

Praca ta bedzie tym ekonomiczniejsza — im
wiekszy bedzie wyzej wymieniony spétczynnik.

W piecach ptomiennych i elektrycznych spoi-
czynniki te beda bardzo duze; jednak przy ku-
ciu, ktore wymaga zazwyczaj tylko czeSciowego
nagrzania przedmiotu uzywanego do nagrzewa-
nia zwyklych kotlin kowalskich o bardzo matym
spélczynniku sprawnosci jest bardziej, celowe,
anizeli piecow plomiennych lub elektrycznych.

Nagrzewanie przedmiotéw na kotlinach
otwartych jest o tyle niedogodne, Zze przedmiot
nagrzewany pokryty jest paliwem i przewaznie
niewidoczny dla nagrzewajacego; trzeba troche
doé$wiadczenia, a duzo uwagi azeby przedmiot
nagrza¢ tylko do potrzebnej temperatury i nie
spali¢ go, ani nie przegrza¢. Przy zgrzewaniu
za$§ rozpalone czgstki wegla lub koksu przyle-
piajg sie do poéiroztopionej powierzchni metalu
i wypalaja w niej doty, wskutek czego miejsce
zgrzewane otrzymuje sie nieréwne i tylko gle-
bokim przekuciem mozna usunaé to, co jednak
nie zawsze jest mozliwe. Zbyt diugie ogrzewa-
nie moze pociagnaé za sobg odweglanie zelaza
na powierzchni, ktéora wskutek tego staje sie
miekka.

Pospolite i tanie ognisko kowalskie, najbar-

dziej rozpowszechnione w drobnych warszta-
tach mechanicznych, przedstawia rys. 1.

yd

1\1\_Pt/\‘ F

Rys. 1. Ognisko kowalskie.

™
\
- 5\\“

Szkielet ogniska wykonany jest z katowni-
kéw zelaznych. Wewnatrz rama wymurowana
jest ceglami, a posrodku stotu osadzona jest
w obmurowaniu z cegiel szamotowych skrzyn-
ka dyszowa czyli furmal) F. Jest to skrzynka
kwadratowa z zeliwa o wymiarach 250 X250 mm
z osadzonym wewnatrz szczelnym kamieniem

1y Wyraz ten pochodzi dd stowa francuskiego: la
fourme (czytaj la furm), ktéry to znowu wywodzi
swo6j rodowdd z Yaciny: forma = ksztalt, forma.
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(sercem, dusza) H, zastaniajacym otwoér J tak,
ze po bokach sg tylko szeczeliny do przepuszcza-
nia powietrza. Kamien ten nie pozwala réwniez
wpadaé paliwu do skrzynki. Drobny popiét usu-
wa sie ze skrzynki przez zasuwe B. Przewo4d P,
osadzony w skrzynce, doprowadza powietrze
z wentylatora. Na stole utozone sg szyny S do
regulowania szerokoSci ogniska. Obok umie-
szczone' jest koryto do wody K.

Kotline zwykle buduje sie przy $cianie ko-
minowej C; nad kotling umieszcza si¢ okap D
polaczony z wylotem kominowym dla odprowa-
dzania dymu i gazéw.

W wiekszych kuzniach uzywane sg specjal-
nie budowane murowane ogniska kowalskie,
rys. 2.

P
=\
—

ATy
; F— ’ D 500
Z | l‘égl //.i' )2

e
[ ]

’%}D’\
NI
1N—
HH:
[HA

Rys. 2. Ognisko kowalskie murowane.

Jest to otwarte ognisko kowalskie. Inten-
sywno$§¢ ognia podtrzymuje powietrze z wen-
tylatora lub sprezarki. Sté! murowany A po-
siada wglebienie wylozone cegla ogniotrwala,
‘a w nim furme F, do ktérej doptywa powietrze
rura P. Zwykle ognisko robi sie przy Scianie,
w ktorej urzadza sie¢ wycigg kominowy C. Nad
stotem umieszcza si¢ okap D z blachy zwyczaj-
nej, polaczony z wylotem kominowym.

Dla zmniejszenia ilosSci cegiet stét posiada
wglebienie W, ktoére stuzy do sktadania rdéznych
narzedzi i przyboréow kowalskich. Na wierzchu

umieszczone jest koryto do wody K. Poniewaz
furma F predko sie przepala, przeto chtodzona
jest czesto wewnatrz woda z przewodu wodo-
ciagowego lub ze zbiornika Z, umieszczonego
w podstawie przewodu kominowego C.

Dla unikniecia opisanego juz powyzej nie-
wygodnego sposobu nagrzewania w paliwie —
urzadza sie ogniska piecowe (rys. 3).

Rys. 3. Ognisko piecowe.

Komora ogniowa L oddzielona jest od popiel-
nika E ruchomg zasuwg B. Na ruszcie R spala
sie wegiel, koks lub torf; powietrze wdmuchu-
je sie pod ruszt R przez przewdd P.

W komorze L plomien rozwija sie do po-
trzebnej wielkosci, po czym gazy przewalajac
sie przez prég ogniotrwaty M spotykaja stru-
mien powietrza idgcego ze szezeliny N, osta-
tecznie spalaja sie i daja potrzebng temperatu-
re. Miejsce G stuzy do ukladania przedmiotéw
nagrzewanych.

W takich piecach nagrzewanie idzie szyb-
ciej i przedmioty nagrzewane sg czyste.

2. Paliwo

Jako paliwa do ognisk kowalskich uzywa sie
silnie spiekajacego sie drobnego wegla kamien-
nego, koksu, wegla drzewnego i ropy naftowej.
Spiekanie si¢ wegla kamiennego specjalnego
gatunku, jest bardzo cenne dla rob6t kowalskich,
gdyz tworzy sie wtedy nad nagrzewanym me-
talem pokrywa , koipak”, ktéra koncentruje zar.

Dla dobrze spiekajacego sie wegla wystar-
czy grubo$¢ warstwy nad metalem 15 cm.

Miatkos¢é wegla jest dlatego potrzebna, aze-
by wegiel lepiej przylegal do przedmiotu na-
grzewanego, wskutek czego nagrzewanie bedzie
réwnomierniejsze. Nalezy jednak przestrzegac,
azeby wegiel nie zawierat szkodliwych domie-
szek, np. siarki, ktéra wplywa ujemnie na me-
tal. Wegiel uzywany nie powinien dawac duzo
szlaki i zawieraé zuzla i popiotu wiecej jak 10%,
gdyz sktadniki te w duzym stopniu utrudniaja
nagrzewanie, :

Koks i wegiel drzewny maja te przewage
nad weglem kamiennym Ze sg czystsze i dlate-
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go zupelnie nie przekazujg szkodliwych domie-
szek nagrzewanemu przedmiotowi, a takze nie
daja tak duzo dymu, ale za to jako niespieka-
jace sie nie moga daé takiego silnego zaru jak
wegiel kamienny.

Wegiel drzewny jest bardzo dobrym paliwem
do nagrzewania stali.

Gdy uzywamy koksu lub wegla drzewnego,
warstwa paliwa na ognisku powinna by¢ 2 razy
wieksza od warstwy wegla kamiennego i w tym
wypadku ognisko powinno by¢ glebsze.

Wada wegla kamiennego jest jeszcze i to, ze
zanieczyszcza szczeline zasilajgcg furme, ktorg
czysci¢ jest trudno. Wegiel za$§ drzewny jest
staby i nie moze wytrzyma¢é ciezaru nagrzewa-
nych ciezkich nieraz przedmiotow.

Jak widaé najbardziej odpowiednim pali-
wem dla zwyklych ognisk kowalskich jest koks.

3. Spélezynnik sprawnos$ci ognisk kowalskich

Spétczynnik sprawnosci dla zwyktych otwar-
tych ognisk kowalskich tzw. ,kotlin” wynosi
$rednio 0,03, gdyz tylko 3% wszystkiego wy-
tworzonego ciepta idzie dla nagrzania metalu,
a 97% — przepada bezuzytecznie.

Jednak ognisko otwarte jest wygodne z te-
go powodu, ze zar koncentruje sie tutaj na nie-
wielkiej ograniczonej przestrzeni, wskutek cze-
go mozna nagrzewaé tylko potrzebng czesé
przedmiotu, w piecach za$ trzzba nagrzewac
caly przedmiot.

dla wegla kamiennego 160 mm stupa wody
» Koksu . 100 mm ’ '
” W_ggla drzewnego . 80 mm ,, ”»

Szybkos¢ za§ powietrza w rurze wentylato-
ra powinna by¢é okoto 10 m/sek.

Moc potrzebna do uruchamiania takiego
wentylatora wynosi od 14, do 15 KM.

- Przekr6j rury wyciggowej dla jednego ogni-
ska bierze sie od 0,06 do 0,1 m2, a wysoko$¢ od
5 m wzwyz, jednak zawsze rura wyciggowa
powinna by¢ wyprowadzona powyzej dachu.

Iloé§¢ powietrza potrzebna dla spalenia po-
winna byé brana zawsze dwa razy wigksza od
teoretycznej.

Zuzycie paliwa i powietrza oraz inne po-
trzebne dane przy projektowaniu urzadzen ko-

‘walskich podaje ponizej:

Jezeli otwory wylotow powietrza mnie s3
okragle, lecz podiuzne, to ogdélna ptaszczyzna
przekroju powinna odpowiada¢ danym w ta-
blicy.

Ilo$¢é paliwa X, potrzebnego do nagrzania
1 kg metalu od t; do t, okreéla si¢ w przybli-
zeniu wg nastepujacego wzoru:
c(ta—1y)

7.9

c(ty—t;)=nXq stad X=

przy czym:

¢ — ciepto wlasciwe metalu,
t, — temperatura zadana metalu,
t; — temperatura poczatkowa metalu,

Rozch Srednice wylotu Ilo$é powietrza Miejsce .
l;)azlciwgd powietrza w mm dostarczanego w m®/min. zajmowane potgg%;rego
Rozmiar ogniska goracego v przez kowadla
w kg koksie weglu koksie weglu -ognisko w kg
na 1 godz. i weglu | drzewnym i weglu drzewnym wm
Male 3 + 75 2530 35-+40 2,2-+-2,8 2,2-+2,8 13 38+ 60
Srednie 7,5-+-15 30-+40 5065 3,3-+4,2 4,256 1,8 75--108
Duze 15 30 50-+-65 7590 5,5+8,5 8,5 2,7 150-+225

I dlatego piece, chociaZ posiadaja wiekszy
spélezynnik sprawnosci, 53 mniej ekonomiczne
w tych wypadkach, gdy przedmioty nalezy na-
grzewaé czeSciowo, gdyz zbyteczne cieplo idgce
na nagrzanie calego przedmiotu unicestwia ca-
13 wygode dobrego dzialania i wykorzystania
pieca.

Uzywanie otwartych ognisk kowalskich jest
racjonalne tylko tam, gdzie bezposrednio styk
z paliwem nie jest szkodliwy dla materiatu.

4, Dane do projektowania ognisk kowalskich
i piecow

Cisnienie powietrza, zasilajacego ognisko
powinno wynosi¢:

q — warto$¢é opalowa paliwa,
n — spotezynnik sprawnosci pieca.

Przykiad.

Obliczyé ilo§é paliwa, potrzebng do nagrzania 1 kg
selaza od t1=0C do tz=1300C. Warto$¢ opalowa
paliwa wynosi g = 7500 kal/kg.

¢c=0,1138 kal/kg i 1C
to—t1 = 1300 C
n= 0,03
0,1138 . 1300

X=_" S — 0,65 kg/k
0,03 . 7500 ’ g/ke

tj. do podgrzania 100 kg Zelaza od 0 C do temperatury
1300 C potrzeba 65 kg paliwa.

Ubytek materialu nagrzewanego wynosi
5-+10%.
(d.c.n.)
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JOZEF SZREJDER

KALKULACJA CZASU SZLIFOWANIA NA SZLIFIERCE
| BEZKLtOWE)

Rys. 1. Szlifierka bezklowa Cincinnati.

Szlifowanie na szlifierce bezklowej (rys. 1)
stosujemy dla przedmiotéw, nie wymagajacych
zachowania dokladnej centryeznosei szlifowa-
nej powierzchni w stosunku do osi przedmiotu.
Na szlifierce bezklowej mozemy szlifowaé
przedmioty cylindryczne bez uskokéw za pomo-
cag szlifowania przelotowego
(rys. 2), oraz przedmioty z uskokami za pomo-
cg szlifowania nieprzelotowego
(rys. 3).

larcza

szlifyjaca

tarcza farcza

prowadzaca \‘ . slfyaca
rzedmio

Rys. 2. Schemat szlifowania przelotowego.

Przy szlifowaniu przelotowym
przedmiot posiada ruch obrotowy i posuwisty —
przy szlifowaniu nieprzeloto-
. wym tylko ruch obrotowy. Przedmiot lezy
na szynie prowadzace] miedzy obu tarczami.
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Szlifowaé mozna przedmioty od ® 1 mm do
® 180 mm, zaleznie od typu maszyny. Dlugosé
watka szlifowanego przy szlifowaniu nieprzelo-
towym jest zalezna od diugosci tarczy i nie
przekracza zazwyczaj 200 mm. Przy szlifowaniu
przelotowym ograniczenia dtugo$ci nie ma.

Z wyrzuinikiem

/ | i
farcza pro\trzed—
wadzqca  miol

Rys. 3. Schemat szlifowania nieprzelotowego.

farcza
szfifujaca

iRs

- L

Rys. 4. Schemat szlifowania na szlifierce bezklowej.

Rys. 4. przedstawia schemat szlifowania na
szlifierce bezklowej:

A — przedmiot szlifowany
B — tarcza szlifujaca
C — ]

v — predko$é obwodowa tarczy prowadza-
cej w m/min

prowadzaca

w — predko$é obwodowa przedm. w m/min

U — ” posuwu  przedm. w m/min

L — dlugo$¢ przedmiotu w mm

D — $rednica tarczy prowadzacej w mm

« — kat pochylenia tarczy prowadzacej

n — ilo§¢ obrotéw na min tarczy prowa-
dzgcej

t — czas przejscia przedmiotu (czas szlifo-
wania) w min
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Przez pochylenie tarczy prowadzacej pred-
ko$é obwodowa tarczy v rozkilada sie na dwie
sktadowe szybkosci: -

a) w — szybko$¢ obwodowa przedmiotu,

b) u-— szybkosé przesuwu przedmiotu.

Tarcza prowadzaca C jest w ten sposéb dia-
mentowana, ze tworzaca jej styku z przedmio-
tem tworzy linie prosta.

Wobec powyzszego:

Szybkosci
stosuje sie

obwodowe tarczy prowadzacej

a) przy zdzieraniu v <33 m/min,
b) przy wykanczaniu v <20 m/min.

Tablica II przedstawia zalezno$¢ pomiedzy
érednica tarczy prowadzace] a iloScig obrotéow
tarczy przy v=33 m/min i przy v=20 m/min.

W miare zuzycia tarczy prowadzacej nalezy
obroty jej zwieksza¢. Jak widzimy z wzoru [2]

w—=u. cosa - ”g  CoSa [%J szybko$é posuwu przedmiotu jest wprost pro-
u——ﬁ.;ma =T anm“‘ [2] porcjonalna do szybkosci obwodowej tarczy
= = rowadzacej i do sinusa kata jej nachylenia
t 1000 b - [3] P J ]
U 7D n sina
Tablica I.
g | 0730 19 | 1030 l 20 | 2030 30 | 3030 l 40 | 4030’ [ 50 | 5°80'| 60 |6°80°| 7° |7°30"} 8°
sin o) 0,0087| 0,017 0,026‘ 0,035 | 0,044 0,052 0,061| 0,07 | 0,078 0,087} 0,096 | 0,104 0,113 | 0,122 0,130 | 0,139
Przy szlifowaniu nie przeloto- Tablica II.
wy m stosujemy: . g 500,
1) najpierw szlifowanie z gruba z pozosta- E \ \
wieniem zapasu 0,03 mm - 0,06 mm S$rednicy, } \
dla szlifowania na gotowo; % 400 \
2) szlifowanie na gotowo (z doktadnoscia dla 350\
I-szej klasy pasowan wg PN). g’sao \
Przy szlifowaniu przeloto- o \ N
w y m stosujemy: £ 25 N4,
1) szlifowanie z gruba w jednym lub wiece] EZMF 3 TN
przejsciach z pozostawieniem zapasu 0,03 —- 0,06 o 150 S TR
mm na $rednicy na wykonczenie, 1aolr Dﬁ’k =

2) szlifowanie na gotowo (z dokladnoscia
dla I klasy pasowan wg PN).

Do szlifowania zgrubnego sto-

suje sie kqt pochylenia tarczy prowadzacej
a = 20 - 250

przy szlifowaniu wykanczajacym
a=40,

dla przedmiotdéw skr zywionych

w hartowaniu stosuje sie
a = 50 — 60,

Katy te ustalono do$wiadczalnie, stosujac
odpowiednie do danych materiatéw tarcze szli-
fierskie. Z wielko$ci zapasu pozostawionego do
szlifowania wynika ilo§é przejsé.

Przy szlifowaniu zwyklych stali mozna zdej-
mowa¢é przy jednym przejsSciu zapas 0,3 mm na
$rednicy; przy wykanczaniu 0,03 - 0,06 mm na
Srednicy.

Ilos¢ przejsé zalezy réwniez od cylindrycz-
nosei 1 prostosei przedmiotu oraz od uzycia wia-
$ciwej tarczy i tolerancji wykonania. Dla przed-
miotéw wzglednie prostych, ale mocno zowali-
zowanych, stosujemy wiekszg ilo§é obrotéw tar-
czy prowadzace]. Jezeli chcemy zachowac stale
te sama szybkosé przelotowa, to musimy przy
kazdym wzroécie obrotéw tarczy prowadzacej
zmniejszyé odpowiednio jej kat pochylenia.

10 20 30 40 S50 60 70 80 S0 100
n-ilosc obrolow Tarczy
prowadzqcef aa Tmin.

(przy zwickszeniu kata nachylenia tarczy szyb-
koéé posuwu u wzrasta), czas za$ dla szlifowa-
nia przelotowego wyraza sie we wzorze [3] ilo-
razem dtugoéci przedmiotu i szybkosci posuwu.

Przy obliczaniu czasu szlifowania musimy
uwzglednié czas przygotowania maszyny.

Jesli zalozymy, ze robota bedzie wykonana
bez zmiany tarczy, moznaby przyjac czas przy-
gotowania maszyny i roboty — 36 min, na kto-
ry sie skladaja nastepujace czynnosci:

a) pobranie rysunku i karty roboczej,

b) czytanie rysunku lub instrukeji,

¢) pobranie sprawdzianu,

d) zmiana szyny prowadzacej i zderzakéw,

e) pochylenie tarczy prowadzacej,

f) zmiana obrotow tarczy prowadzacej,

g) diamentowanie tarcz,

h) oczyszezenie maszyny i oliwienie.

Ze wzgleddéw organizacyjnych kalkulator nie
wie, kiedy bedzie potrzebna zmiana tarczy szli-
fujacej, wobec czego w kalkulacji nalezy liczyc¢
zawsze czas przygotowania maszyny i roboty
z uwzglednieniem zmiany tarczy szlifujacej.

Czas przygotowania maszyny i roboty wy-
nosi wigc 60 minut.
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Czasy te sg ustalone doswiadczalnie i zawie-
rajg rowniez 20% dodatku na czasy tracone.
Pomijamy przytem niewielkie roéznice w czasie
przygotowania miedzy szlifowaniem przeloto-
wym i nieprzelotowym. Catkowity czas szlifo-
wania pierwszej sztuki sklada si¢ z czasu ma-
szynowego i czas6w pomocniczych.

Szlifowanie nieprzelotowe.

Czas maszynowy szlifowania nieprzelotowe-
go jest zalezny przede wszystkim od zapasu po-
zostawionego na szlifowanie oraz od materiatu
przedmiotu szlifowanego. Do 40 mm Srednicy
nie uwzgledniamy wplywow Srednicy przedmio-
tu  na czas szlifowania, gdyz czas przy zwiek-
szeniu $rednicy przedmiotu wzrasta nieznacz-
nie. Czas maszynowy szlifowania przedmiotéw
niehartowanych jest nieco wyzszy i zalezy od
zgdanej gladkoSci powierzchni szlifowanej.

Czas maszynowy szlifowania nieprzelotowe-
go jest réwny czasowi dostawienia tarczy pro-
wadzgce] do przedmiotu za pomocg dzwigni
recznej i szlifowania przedmiotu do oporu usta-
wionego na Srednice szlifowana.

Czasy pomocnicze skladaja sie z nastepuja-
cych czaséw:
- 1) wlozenia przedmiotu,

2) mierzenia przedmiotu,

3) diamentowania tarczy szlifujacej,

Tablica III.

ml
170| |/
150 4
E 139 B
3 110 4
v 90
T 50
30 L/
10
Q1 012 044 056 08 G2 022 424626
¢zas dwukrolnego zaktadania
w mindlach

Tablica czasu dwukrotnego zakladania i zdejmowania
przedmiotu (szlifowania zgruba i na gotowo).

Czas zakladania np. matych sworzni z cien-
kim lbem nalezy przyjmowac 0,2 min. ze wzgle-
du na trudnosci w zaktadaniu.

Ios¢ pomiaréw jest zalezna od iloci dia-
mentowan tarczy i od tolerancji szlifowanego
przedmiotu. Czas mierzenia przedmiotu:

a) przy szlifowaniu z gruba wynosi 0,12 min;

b) przy szlifowaniu na gotowo:

dla I-ej i II-ej klasy pasowan wg PN —

0,20 min., :
dla ITI-ej i IV-ej klasy pasowan wg PN —
0,12 min.

Tlo$¢ pomiaréw miedzy dwoma ostrzeniami

tarczy nalezy przyjaé 8.
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Iloé¢ diamentowan tarczy zalezy w duzym
stopniu od materialu tarczy, oraz od zapasu
zdejmowanego przy szlifowaniu. Przecietnie
mozna przyjaé: ‘

a) przy szlifowaniu zgruba diamentowanie
tarczy co 100 sztuk,.

b) przy szlifowaniu na gotowo co 400 sztuk
[ob. wz. 4].

Ilo$¢ nastawien tarczy prowadzacej jest roéw-
na ilosei diamentowan tarczy szlifujacej.

Czas jednego nastawienia 0,25 min.

Tablica IV.

|
N
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czas maszynowy w minulach
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Tablica czasu dla szlifowania nieprzelotowego.

Tablica V.

V.

'S 100 /

75
3 4 5 6 7.8 9
czas w minulach

Tablica czasu diamentowania tarczy.

Przyklad dla obliczania czasu szlifowania
nieprzelotowego.

Dano do szlifowania na szlifierce bezklowej 500
sworzni stalowych niehartowanych, & 20 h 2, o dlugo-
$ci 60 mm. Zapas na szlifowanie wynosi 0,35 mm na
$rednicy. Przedmiot ma na koncu uskok, szlifowanie
wiec moze byé tylko nieprzelotowe. Sworzen
szlifujemy z gruba z pozostawieniem 0,05 mm na Sred-
nicy na wykonczenie. Przyjmujemy czas przygotowa-
nia 60 min.

Obliczamy czas obrébki dla jednej sztuki:
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Czas w min. dla

C z nno$§ci
¥ jednej sztuki

czas maszynowy bierzemy z tablicy IV-ej

zdjecie zapasu 0,3 mm na $rednicy (szlifowanie z gruba) . . . . 0,400
szlifowanie na gotowo (0,056 mm na $rednicy) . . . . . . . 0,070
wlozyé i wyjaé przedmiot — czas z tablicy III-ej . . . . . . . 0,140

diamentowanie tarczy szlifujacej:
szerokos§¢ tarczy 75 mm

czas jednego diamentowania (tabl. V) — 4,5 min

dla zdzierania przyjmujemy 4 diamentowania tarczy szlifierskiej

dla wykanczama 2 ' . ' . :
6.4,5—= 27 min. Dla szt 27:500 . . . ... .. .. . 0,054

nastawianie tarczy prowadzacej:
czas jednego nastawienia 0,25 min (nastawiaé¢ tyle ile ostrzen tarczy szlif.)
razem 6.0,25= 1,5 min. Dla 1 szt. 15:500 . . . . . . . . 0,003

czas mierzenia przy zdzieraniu 0,12 min
,, wykanczaniu 0,20 ,,
1losc mlerzen 8 X ilosé dlamentowan (ostrzen) tarczy

. ” przy zdzieraniu 8.4—=32
s s ,, Wwykanczaniu 8.2=16
czas mierzenia przy zdzieraniu 32.0,12= 3,84 min
” ”» ,, wykanczaniu 16.0,2 = 3,20 min
razem 7,04 min
Dla 1 szt. 7,04:500 . . . . . . . . . < . . .. 0,014
Razem . e e e e 0,681
czasy tracone 20% e e e 0136
0,817 min

Przyjmujemy 0,82 min

Czas wykonania calej partii . . . 0,82 . 500—410 min
przygotowanie c e e e e . 60 min
Razem e 470 min,
Szlifowanie przelotowe Tablica VI.
Czas maszynowy szlifowania przelotowego =1
jest zalezny od dlugosci przedmiotu, zapasu po- =
zostawionego na szlifowanie i od ilosci sztuk. 200
Przy wzroScie iloSci sztuk, czas przypadajacy na oo
jedna sztuke maleje, gdyz niektére czlony cza- el _ | ;;s
séw pomocniczych dzielg sie przez iloéé¢ sztuk S D RS W &
szlifowanych w jednej partii. Mamy tutaj na 10 ) e S R

myS$li czasy diamentowania, zwiazane z nasta- o
wieniem tarczy i mierzeniem pierwszych sztuk * N dos ™ *Q
po nastawieniu. © W o ~
50 004
40

Od dtugosci przedmiotu zalezy czas jednego a0s ~~d.
przejscia. Czas jednego przejscia wg wzoru [3] =5 B ool [
jest odwrotnie proporcjonalny do $rednicy tar- o :
czy prowadzacej, do iloSci obrotéw tarczy pro- % . 9p08 :
wadzgcej i do sinusa kata nachylenia tarczy ‘ a0 s
prowadzacej. » 100 ﬁé?,: o

Czas szlifowania nie zalezy od S$rednicy o Jaoon
przedmiotu, lecz od predkosci posuwu u (patrz * dooos
wzor [2]).

Czasy pomocnicze skladajg sie z nastepujg- o t
cych czasow: .

1. wlozenia przedmiotu, 7

2. mierzenia przedmiotu, ¢

3. diamentowania tarczy szlifujacej, s

4. nastawienia tarczy prowadzacej, L

5. odlozenia przedmiotéw oszlifowanych. Nomogram czasu dla szlifowania przelotowego.
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Zakladanie przedmiotu dla watkéw o diugo-
Sci L <100 mm moze si¢ odbywaé za pomoca
rynny magazynu, w ktérej przedmioty zsuwaja
si¢ pod wlasnym ciezarem; dla watkéw o diug.
L > 100 mm nie uzywa sie rynny. Zakladanie
krétkich tulejek moze odbywacé sie za pomoca
nawlekania na pret, gdy:

dtugos$¢ przedmiotu _ 1

Srednica
Gdy czas zaktadania t, jest wigkszy od cza-

su maszynowego przejécia przedmiotu t, > —,

U
wowczas nie bierzemy w rachube czasu maszy-
nowego przejscia.

Czas wkladania jednej sztuki do rynny wy-
nosi 0,025 min.

Czas zakladania przedmiotu bez rynny, gdy
L>100, t, = 0,08 min. Czas zakladania 1 sztuki
przy nawlekaniu na pret t, = 0,056 min. Czas
mierzenia 1-ej sztuki przyjmujemy = 0,5 min.

Ilo$¢ mierzen jest rowna ilosci nastawien tar-
czy prowadzacej. Czas ostrzenia tarczy bierze-
my z tablicy V.

Tarcze nalezy diamentowaé przecietnie:

przy szlifowaniu zgruba co 200 szt.,

przy szlifowaniu na gotowo co 400 szt.

W zwiazku z tym:

tarcze prowadzaca nastawia sie

przy szlifowaniu zgrubnym co 200 sztuk,

przy szlifowaniu wykanczajgcym co 400 szt.

Czas nastawienia tarczy prowadzacej przy
zdzieraniu 0,1 min, przy wykanczaniu 0,2 min.

2.4, 2. k [4]
200 400

z — iloé¢ sztuk w partii,

i — ilo§é przej§é zgruba,

k — ilo$¢ przej$¢ wykanczajgcych.

Gdy z < 200, wowczas ilo§¢ nastawien wy-
nosi i+ k.

Ilo$¢ oprédznien zbiorniczka, do ktérego spa-
daja przedmiotu szlifowane wynosi

z. (@ + k)

ilo$¢ sztuk w zbiorniku

Ilo$¢ nastawien =

Przyklad obliczania czasu szlifowania przelotowego

Dano do oszlifowania na szlifierce bezklowej 200
waelczkow stalowych (bez uskokow)
® 25 hl i L =140 mm;
zapas na szlifowanie wynosi 0,4 mm na $rednicy.
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- . Czas
Czynmno$ci w minutach
Czas maszynowy ustalamy na podstawie nomonogramu (tabl. VI).
Przyjmujemy dwa przejscia zgrubne:
przy pierwszym zdzieramy zapas 0,2 mm na $rednicy
2 druglm ” O 15 3 ’
» Wwykanczaniu (1 przejscie) 0, 05 ” ’
czas zdzierania 0, 16 2 0,320
czas wykanczania 0,18.1 . . 0,180
ilo$é obrotéw n — 35 obr/min blerzemy z tablicy II (tarcza <I> 300)
przy zdzieraniu ¢ = 2940’ przy wykanczaniu o = 4°
wlozyé przedmiot 0,08.3 (trzy przejscia) 0,240
Diamentowanie tarczy szlifujgcej (szeroko$é tarczy 200 mm)
czas jednego diamentowania (tabl. V) = 9 min.
Iloéci diamentowan dla zdzierania = 2
2 » ”» Wykaﬁczania =1
3.9 =27 min.
Dla 1 szt. 27 : 200 0,135
Nastawienie tarczy prowadzacej:
2 razy do szlifowania z gruba 2.0,1=0,2
1 raz ,, ' na got. 1. 0,2 —=0,2
razem 0,4
Dla 1 szt. 0,4:200 . 0,002
czas mierzenia dla przejScia partii (przy zdzieraniu lub wykanhczaniu)
wynosi 1,2.
Dla 3-ch przejs¢ 3.1,2—=23,6
Dla 1-ej sztuki 3,6 : 200 0,018
Zbiornik mieSci w sobie 50 watkéw oszlifowanych.
Jedno oproéznienie zbiornika — 1,3 minuty
200.3
zbiornik nalezy oproéznié =12 razy
czas catkowity oproézniania zbiornika:
12.1,3 =15,6 min, czas dla 1 sztuki 15,6 : 200 . 0,078
Razem 0,973
czasy tracone 20% . 0,194
1,167
Przyjmujemy 1,17 min.
Czas wykonania catej partii . 1,17.200 —234 min
przygotowanie . = 60 min
Razem 294 min.
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Przy praktycznym obliczaniu czasu obrébki
dla szlifowania nieprzelotowego mozna postu-
giwaé sie tablicg IV, uwzgledniajgca czas ma-
szynowy obrébki i tablica VII, uwzgledniajaea
sume czaséw pomocniczych. Czas obliczony be-
dzie nieco mniej doktadny, ale korzystanie z te]
tablicy uprosci obliczenie i skréci znacznie czas
kalkulowania.

Tablica VII.
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MIKOLAJ SILUSZEK

Przy szlifowaniu przelotowym mozna korzy-
sta¢ z tablicy VIII-ej, ktora podaje catkowity
czas obrébki jednej sztuki przy zalozeniu, ze
szlifujemy tarcza o szerokosci 200 mm, liczgc
2 przejscia przedmiotu. Tablica jest wazna dla
przedmiotéw o ciezarze do 0,4 kg; czasy podano
z uwzglednieniem 20% czaséw traconych.

Przyklad szlifowania nieprzelotowego
przy uzyciu tablicy VIL

Nalezy oszlifowaé 400 sworzni stalowych, hartowa-
nych o $rednicy 22 g2 diugo$ci 70 mm z uskokiem;
zapas pozostawiony na szlifowanie na $rednicy wynosi
0,3 mm. Tarcza posiada szeroko$¢ 100 mm.

Przyjmujemy czas przygotowania 60 min.

Dla zdzierania zapasu 0,25 mm . 0,25 min
Dla wykonczenia (0,00 mm na $rednicy) 0,05 ,,
Z tablicy VII czasy pomocnicze . 0,28 ,,

Razem . 0,58 min
Czasy tracone 20% . 0,12 ,,

Razem . 0,70 min

Czas wykonania calej partii = 400.0,7 = 280 min
Przygotowanie . . 60 ,,

Razem . 340 min

Przyklad szlifowania przelotowego przy uzyciu
tablicy VIII.

Trzeba oszlifowaé 150 stalowych watkéw o $rednicy
& 15 h2 diugosci 80 mm. Zapas na $rednicy na szlifo-
wanie wynosi 0,3 mm. Tarcza posiada szeroko$¢ 200
mm. :

Przyjmujemy czas przygotowania — 60 min.
Znajdujemy calkowity czas wykonania jednej

sztuki z tablicy VIII-ej;
czas jednej sztuki = 0,4 min;

czas wykonania calej partii = 150.0,4 = 60 min
przygotowanie e e = 60 min
Razem . 120 min

OBROBKA CIEPLNA PRZECIAGACZY ORAZ PIECE
GRZEWNE

Uwagi ogoélne

Zalety i korzyéci zastosowania przeciggaczy,
jak szybko$é¢ wykonania, dokitadnos$é oraz czy-
sto§¢ wykonanego otworu, sa ogoélnie znane.
Pozostaje kwestia ceny. Sam przeciggacz jest
narzedziem dosy¢ kosztownym i optaca sie przy
masowe]j produkecji. Bez wzgledu na cene sto-
sujemy go tam, gdzie wszelkie inne metody za-
wodzg, lub tez gdy jest wymagana duza doktad-
no$é¢ lub ksztalt. Spotyka sie czasem powiedze-
nie przeciggacz ,,dobry” lub ,zty”. Nie wnika-
jac w konstrukcje samego przeciagacza, nalezy
okres§li¢, co przede wszystkim sklada sie na

przeciaggacz ,,dobry”. Ot6z wplyw tutaj naj-
wigkszy bedzie mial dobdér odpowiedniego ma-
teriatu, oraz racjonalnie przeprowadzona obrdb-
ka cieplna.

1. Material

Obecnie przeciggacze wykonywa sie najecze-
§ciej z ponizej wyszczegdlnionych stali szybko-
tnacych:

MR*

C=0,79%, Mn<0,35%, Sig0,30%, Cr=4,4%,
W=20%, V=1,0%~+12% -
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MR**
C=0,7%, Mn<(0,35%, Si<0,30%, Cr=4,4%,
W=20%, V=1,2+14%.
Star*
C=0,75%, Mn<0,35%, Si<0,35%, Cr=4,5%
W=16%, Vv=1,0+1,5%.
Star#*
C=0,8%, Mn<0,35%, Si<0,35, Cr=4,25%,
W=19%, V=1,6+2,0%.

Sama obrébka cieplna tych narzedzi napo-
tyka w praktyce na dosy¢ duze trudnosci, spo-
wodowane przez:

1) krzywienie sie przeciggaczy zaréwno przy
podgrzewaniu wstepnym i koncowym, jak
i w czasie studzenia;

2) stawiane duze wymagania twardosci (Re.
min. 62), co z kolei zalezy od dokladnie
i umiejetnie przeprowadzonej obroébki
cieplnej.

2. Obrobka wstepna

Material nalezy skérowaé, zdejmujac na
strone co najmniej po 2 mm. Po oskdérowaniu
pretéw nalezy je zarzyé w opakowaniu w tem-
peraturze 750 +-800C. Prety Zladuje si¢ do
skrzyn, wypelniajac wolng przestrzed piaskiem
lub przepalonym groszkiem (wegiel drzewny),
jak wskazuje rys. 1.

zamkniecie skrzynki

\\drut 2zabezpieczajacy

\p&asek lub groszek

\skrzunka Zelazna

prely wyzarzane

Rys. 1. Przygotowanie pretéw do zarzenia.

Pozadane jest zarzenie w pozycji plonowe_],
a to w tym celu, azeby prety Juz w tej operacji
nie ulegly skrzyw1en1u Po zarzeniu materiat
winien posiadaé twardos§é 220-+-225 jedn. Br. Da-
lej nastepuje normalna obrébka mechaniczna,
jak wykonanie zebow, zaczepu itd. Z odpow1ed—
nio pozostawionymi nadmiarami na szlifowanie,
przeciggacz idzie do wlasciwego hartowania.
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3. Przygotowanie do hartowania

Jezeli w zaczepie przeciggacza znajduje sie
otwor, nalezy przewlec przez niego drut ® 3—+-6
mm, przy czym $rednica drutu jest zalezna od
cigzaru przeciggacza; z drutu nalezy zrobié¢
ucho, laczac konce drutu za pomoca spawanla
Tak przygotowany przeciagacz nalezy zawiesi¢
wewnatrz pieca w celu 'podgrzania. Zabezpie-
czanie chwytu azbestem nie jest potrzebne,
gdyz w wyniku kohcowym i tak nie otrzymuje
sie zadnych réznic twardosci, a powoduje to
dodatkowsg operacje.

4. Podgrzewanie wstepne i koncowe

Podgrzewanie wstepne przeciggacza powinno
by¢ bardzo powolne do temperatury 830-—-880C.
Czas wytrzymania w temperaturze 830-—-880 C
mozna obliczy¢ przyjmujac na kazdy milimetr
$rednicy lub grubosei 1,5--2,5 minut, co jest za-
lezne od uzebienia i ksztaltu narzedzia.

Po odpowiednim podgrzaniu narzedzie nale-
zy przenie$¢ do pieca o temperaturze 1270+
1290 C. Czas wytrzymania w piecu mozna okre-
§li¢ tylko praktycznie.

Ponizsze dwa przyklady, zaczerpniete z praktyki,
daja czasy orientacyjne:

1) Przeciagacz & 25 X 650 mm
Czas podgrzewania wstepnego 3540’
» Wygrzewania koncowego 2'40”-+3°
2) Przeciggacz & 45 X 850 mm
,» Dbodgrzewania wstepnego 1h--1h 15’
» Wygrzewania koncowego 4’30"--5’

odwieszenie

przeciagacz

rura zelazna odpowiednio
|_~"duzej Srednicy

¥

daszek

rura doprowadzajaca
powielrze

S

Rys. 2. Urzadzenie do studzenia w powietrzu.
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5. Studzenie i odpuszczanie

Po wygrzaniu narzedzia do odpowiedniej
temperatury, nalezy go ostudzié. Studzenie na-
lezy przeprowadzi¢ w strumieniu sprezonego
suchego powietrza lub w oleju o temperaturze
35+45 C. Przy studzeniu w powietrzu stosuje
sie¢ urzadzenie przedstawione na rys. 2.

W czasie studzenia w oleju przeciggacze po-
winny byé zanurzone w pozycji pionowej.

Po catkowitym ostudzeniu, przeciggacz na-
lezy kilkakrotnie odpuscié. Temperatura odpu-
szczenia 560-:-600 C; laczny czas odpuszczenia
2 =3 godz. Nastepnie nalezy odpusci¢ sam za-
czep (Re. max. 50). Odpuszczenie to najlepiej
przeprowadzi¢ w kapieli solnej o temp. 800 C,
po czym studzi¢ w piasku.

6. Pomiar twardoSci i prostoSci

Nastepnie nalezy wykonaé¢ pomiar twardosci
w paru miejscach na catej dlugosci prze-
ciggacza, oraz sprawdzi¢ jego prostolinijnosé.
Jezeli przeciggacz ma krzywizne wigkszg od
dopuszczalnej, nalezy go prostowa¢ mlotkiem
- na zimno lub pod prasg na
goraco, podgrzewajgc go
uprzednio do temperatury
520540 C. W razie prosto-
wania na goraco przepro-
wadzi¢ powtérny pomiar
twardosci.

wylol spalin

7. Obrébka koncowa.

Pewne firmy (szczegblnie zagraniczne) idg
w kierunku stosowania piecow elektrycznych
a szczegdlnie piecow z grzejnikami tzw. globa-
rami lub silitami. Piece takie sa wygodniejsze
w pracy od gazowych, sg jednak bardzo drogie
i kosztowniejsze w eksploatacji od gazowych,
ze wzgledu na duze zuzycie mocy (przecietnie
4050 KW). Piece te wymagaja pieczotowite]
i statej konserwacji, majgce] na celu:

1) utrzymanie dobrego kontaktowania grzej-

nikéw,

2) ochrone globaréw przed przedwczesnym

starzeniem sie.

Poza tym piece elektryczne wymagaja w ko-
morze roboczej atmosfery meutralnej (nie na-
weglajacej 1 nie utleniajacej), grzejniki sg wra
zliwe na uszkodzenia mechaniczne. :

"Piece gazowe natomiast sg bez pordéwnania
tansze, prostsze w obstudze i ekonomiczniejsze
w eksploatacji; ponadto sg juz wyrabiane w
kraju. Piece te moga by¢ wykonane z muflg
ochronna lub bez mufli. Pomiedzy tymi dwoma
rodzajami piecOw nie ma zasadniczej rdznicy.
W razie zastosowania mufli nalezy w spodzie

Voo |
|
'-
! | podwieszenie

| _— - ,
! ruchome zamknigcie mufli

mufia karborundowa

dzwig obrolowy

Obrébka koncowa pole-
ga na zgrubnym szlifowa-
niu narzedzia, po ktéorym
przeciggacz podlega odpre-
Zeniu termicznemu (sezo-
nowaniu sztucznemu).

Odprezaé termicznie w
temp. 120150 C przez kil-
kanascie godzin. Studzié
bardzo powoli. Tak prze-
prowadzona obrébka ciepl-
na daje w wyniku ,,dobre”
narzedzie. Nalezy jeszcze
nadmienié, ze wszystkie

mufla szamolowa
_Mmujia s2amolowa |

podgrzewajaca

n

przeciggacz

komora robocza
obmurowanie szamolowe

-l oA
IR I AT R VIRV VO RTIFC AT AR R RN LI [ TGN

a®.

izolagja fermiczna

VA4

=

przeciggacze, celem unik-
niecia odksztalcen nalezy

zasuwa regulujgca/zbtorn.dosiudz. pow.

doprowadz.almosfery

podgrzewa¢ i odpuszczaé w

pole obstugl dzwigu

piecach pionowych. Przy

odpowiedniej jednak wpra-
wie mozna przeciggacze do
dtugosci 500 mm podgrze-
waé i wygrzewaé w pie-
cach poziomych.

]
8. Piece do obroébki i

\/ zbiornik olejowy

przeciagaczy —

Mowiage o przecigga-
czach trzeba wspomnieé¢

|| palnik

i o piecach, uzywanych

do obréki tych narzedzi.

Rys. 3. Piec dwukomorowy do przeciggaczy.
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pieca przewidzie¢ otwér dla doprowadzenia su-
rowego gazu, wzglednie gazu specjalnego, ce-
lem wytworzenia atmosfery neutralnej w mufli.
Piece komorowe bez mufli nie wymagaja do-
prowadzenia gazu surowego, gdyz przez odpo-
wiednie wyregulowanie i nastawianie palnikéw
mozemy otrzymaé atmosfere neutralng lub lek-
ko redukujacg (naweglajaca) w komorze.

Jezeli piec ma byé specjalnie dostosowany
do przeciagaczy, nalezy go wykona¢ w sposob,
podany schematycznie na rys. 3.

Piec gazowy do przeciggaczy sklada sie z:

1) komory podgrzewajgcej z moznoScig re-

gulowania temperatury,

2) komory wygrzewajace],

JAN WOJENSKI, magazynier Izby Pomiaréw

JAK OBCHODZIC SIE

Wstep

W dziatalnosci nowoczesnego zakladu me-
chanicznego ogromng role odgrywaja pomiary
warsztatowe. Stanowia one nieodigczng czesé
niemal wszystkich czynno$ci wytworezych 1),
a zarazem tre$¢ przewazajacej iloSci operacyj
kontrolnych 2) i odbiorczych 3).

Wspbétezesna technika sprawdziandéw oraz .

narzedzi i przyrzadéw mierniczych stoi bardzo
wysoko. Celowos$é konstrukeji, prostota i nie-
zawodno$¢ dzialania, odpowiedni dobér mate-
rialow konstrukeyjnych, wysoka dokladnosé
wskazan — oto giéwne zalety narzedzi i przy-
rzgdoéw mierniczych, produkowanych przez
przodujace w tym zakresie wytwornie krajo-
we i zagraniczne.

Dlaczeg6z zatem wyniki pomiaréw, przepro-
wadzanych w poszczegdlnych warsztatach jed-
nej i tej samej wytwoérni, a nawet przez roz-
nych pracownikéw, zatrudnionych w tym sa-
mym warsztacie — odbiegaja od siebie znacznie,
a réznice te przekraczajg granice bledéw przy-
padkowych, mimo iz pokazng czesé stanu w ma-
gazynie sprawdziandéw stanowig wycofane z o-

1) Tokarz np., toczagc watek na pewng srednice mu-
si suwmlarka, sprawdzianem lub mikromierzem spraw-
dzaé zarowno poszczegblne etapy, jak i ostateczny wy-
nik swej pracy.

2) Kontrola miedzyoperacyjna i kontrola ostatecz-
na wchodzgca w zakres dziatalno$ci wewnetrzrnego od-
bioru fabrycznego, polega na sprawdzaniu przedmio-
tow czeSciowo wykonanych lub czeSci catkowicie wy-
koniczonych i stanowigcych elementy skiadowe zespo-
16w produkeyjnych lub ecatych produktéw, przed od-
biorem ostatecznym, dokonywanym z ramienia od-
biorcy.

3) Zewnetrzny odbiér fabryczny, reprezentujacy in-
teresy odbiorcy, polega zazwyczaj na sprawdzaniu wy-
miaréw i dzialania gotowych produktéow lub zespoiéw
produkcyjnych.

3) zbiornika do studzenia w oleju,

4) urzadzenia do studzenia w powietrzu,

5) dzwiga obrotowego, obstugujacego swym
zasiegiem cato$¢ urzadzenia.

Zamkniecia komdr musza byé dwudzielne
i rozsuwane na boki lub do tytu. Taki uklad
pieca jest dyktowany tym, azeby przeciggacz
zimny, zawieszony w komorze podgrzewajacej,
byl przeniesiony przez dzwig do komory wy-
grzewajacej, a nastepnie do studzenia. Unika
sie wtedy dodatkowych, a niepotrzebnych ru-
choéw, w czasie ktérych przeciagacz moze ulec
skrzywieniu.

Urzadzenie takie zapewnia poza tym prosto-
te i bezpieczenstwo obslugi.

ZE SPRAWDZIANAMI?

biegu suwmiarki, mikromierze i réznego rodza-
ju sprawdziany? Dlaczego niejednokrotnie po
krotkim okresie postugiwania sie suwmiarka
lub mikromierzem styszy sie zarzuty lub utyski-
wania na ich dziatanie, szczegdlnie woéwcezas
gdy jest to przyrzad krajowego pochodzenia?
W niniejszym artykule rozpatrzymy powo-
dy tego stanu rzeczy, obnizajacego z jedne]
strony poziom wykonania, z drugiej za$ strony
podwyzszajacego koszty produkeji.

Zrédla bledéw pomiarowych

- Przy pomiarze narzedziami i przyrzadami
mierniczymi oraz sprawdzianami wystepuja
btedy, spowodowane nastepujacymi czynnikami:

1) niedokladno$cia wykonania i wywzorco-
wania samego przyrzadu4);

2) odksztalceniem sie przyrzadu, spowodo-
wanym wyzwalaniem sie naprezen miedzy-
czastkowych 5);

3) sprezystym odksztalcaniem sie niekto-
rych czeécei przyrzadu wskutek wywierania pew-
nego nacisku przy wykonywaniu pomiaru 6);

4) naturalnym zuzyciem czeSci czynnych
przez Scieranie sie 7);

4) Nie ma przyrzadu mierniczego, ktéryby wskazy-
wal bezblednie. Kazde narzedzie miernicze lub przy-
rzad odznacza sie pewna dokltadnosciq wskazan, ktora
zalezy od zasady mierniczej, konstrukcji, starannosci
wykonania oraz dokladno$ci wywzorcowania przyrzadu.

5) Odksztatcenia te wystepuja np. w sprawdzia-
nach hartowanych mimo odprezania term1cznego, ktore
nie jest w stanie usungé wszystkich naprezen we-
whnetrznych.

8) Zjawisko to mozna zaobserwowac w ztozonych
przyrzadach mierniczych, np. w mikromierzach, w kté6-
rych zachodzi odksztalcanie sie¢ kablgka.

7) W _ten sposéb zuzywaja sie powierzchnie spraw-
dzianu szczekowego po stronie przechodniej, w ten spo-
s6b powstaja luzy w $érubieé mikrometrycznej mikro-
mierza itp.

120



Rok XVII

MECHANIK

Zeszyt 4

5) optycznymi bledami odezytu, zaleznymi
od doktadno$ci wykonania skal i zdolnoéci do-
konywujacego pomiary 8);

6) bledami zaleznymi od indywidualnych
cech i wprawy przeprowadzajacego pomiary 9);

7) réznica temperatur pomiedzy przedmio-
tem mierzonym a przyrzadem mierniczym 10);

8) nieprzestrzeganiem czystosci i porzadku,
ktore prowadzi z jednej strony do obnizenia do-
ktadno$ci wskazan przyrzadu, z drugiej za$
strony stwarza mozliwo$¢é popelnienia tzw. gru-
bych bltedéw odczytu, a zarazem skraca okres
dziatania przyrzadu.

W dalszym ciggu naszych rozwazan zajmie-
my sie tym ostatnim Zrédiem bledow.

Dla przykitadu wezmy pod uwage pomiar
mikromierzem. Celem ustalenia diugosci dowol-
nego przedmiotu przeprowadziliémy szereg po-
miardw, starajac sie o wywieranie identycznego
nacisku na kowadetko, o zachowanie tej samej
temperatury przedmiotu i mikromierza itd. Na
podstawie dokonanej serii pomiarowej zmniej-
szyliSmy do minimum przypadkowe bledy od-
czytu, ba nawet przy pomocy specjalnych wzo-
row obliczyliSmy diugosé prawdopodobng mie-
rzonego przedmiotu i ustaliliSmy doktadnosé,
z jaka ten wymiar zostat okreslony.

Przypusémy, ze wymiar zostal wyznaczony
z dokladnos$cig =+ 1,5 p.

Coz bylyby warte nasze zabiegi, gdyby np.
w omawianym przykladzie grubos¢ warstwy
ttuszczu lub brudu na przedmiocie lub kowa-
detkach mikromierza wynosita 0,01 mm, czyli
10 #, a tym samym gruby blad odczytu — 20 u.
Bylibysmy podobni ludziom, Xktorzy widzg
zdzblo w oku blizniego, a nie dostrzegajg belki
w oku wiasnym.

Z naciskiem musimy podkresli¢, iz przypad-
kowe bledy odczytu mozemy z tatwosciag wy-
rownaé, zwigkszajac ilo$¢ obserwacyj lub od-
czytow, natomiast wykrycie grubych bledéw
odczytu, ktore sa niemal zawsze btedami jedno-
kierunkowymi, jest bardzo trudne i dopiero
przypadek moze wskazaé, iz blad taki zachodzi.

Dlatego tez przestrzeganie czystosci i porzad-
ku przy dokonywaniu pomiaréw, wiasciwe ob-
chodzenie sig, konserwowanie i przechowywa-
nie narzedzi i przyrzgdéw mierniczych — sg to
sprawy kapitalnego znaczenia dla kazdego za-
ktadu mechanicznego, dbajacego o rentownosé
swej dzialalno$ci wytworcze].

8) Sa to btedy przypadkowe najczesciej dwukierun-
kowe, ktérych niepodobna uniknaé przy dokonywaniu
jakichkolwiek pomiaréw; bledy te wyrdwnywa sie
przy pomocy specjalnych obliczen.

9) Bledy tej kategorii powstaja wskutek braku czu-
cia np. przy wprowadzaniu sprawdzianu ttoczkowego,
przy wkrecaniu sprawdzianiu gwintowego, przy doci-
skaniu kowadetek mikromierza do powierzchni przed-
miotu itp.

10) Temperatura odniesienia wg PN wynosi 20 C.
Przy dokonywaniu pomiaréw dokladniejszych nalezy
doprowadzié przedmiot sprawdzany i przyrzad mier-
niczy do jednakowej temperatury.

Wilasciwe obchodzenie sie ze sprawdzianami

1. Jako naczelng zasade nie uznajgca zad-
nych wyjatkow, nalezy przyja¢ uzywanie
sprawdzianoéow, narzedzi i przy-
rzgddéw mierniczych wylagcznie
do przeprowadzania pomiarodw.

UzZzywanie sprawdziandéw do
jakichkolwiek zabiegdbéw tech-
nologicznych, a wiec np. sprawdziandéw
ttoczkowych do pobijania, sprawdzianéow gwin-
towych tloczkowych jako gwintownikéw,
a gwintowych pierscieniowych jako narzynek,
suwmiarek jako kluezy francuskich do matych
srubek, sprawdzianéow ptytkowych jako podkia-
dek, mikromierzy — jako imadelek itp. jest
barbarzyhAstwem, niegodnym
rzemie§lnika wykwalifikowa-
n e g o. Podobne objawy nalezy tepi¢ w spo-
s0b jak najbardziej stanowczy.

2. Sprawdziany oraz narzedzia i przyrzady
miernicze nalezy chroni¢ przed kurzem, bru-
dem, opitkami i dziataniem czynnikéw powodu-
jacych rdzewienie. Przed uzyciem nalezy je
oczy$cié pedzlem, a czeSci mierzace przetrzed
miekksy szmatka, lub irchg, a po uzyciu prze-
trze¢ czystag miekks szmatks, nasycong waze-
ling.

Nie nalezy nigdy dotykaé powierzchni mie-
rzacych rekg; spocone rece wydzielajag kwasy,
ktore niszczg gladkie powierzchnie stali.

3. Przy dokonywaniu czynnosci pomiaro-
wych nie nalezy kta$¢ sprawdzianéw i narzedzi
mierniczych na maszynie lub na stole warszta-
towym, lub tez wkladaé do kieszeni, gdzie znaj-
duja sie opitki metalowe, odpryski Sciernic, ka-
watki papieru éciernego i kurz, lecz ukladaé je
na specjalnych deseczkach (ob. rys. 1i 2).

Rys. 1.

Konserwacja sprawdzianéw

Powierzchnie metalowe sprawdziandéw ule-
gaja niszczacej dziatalnoscei czynnikoéw chemicz-
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nych (powietrza, wilgoci, kwaséw) i czynnikéw
mechanicznych, powodujacych scieranie sie i za-
rysowywanie sie powierzchni zewnetrznych.
Racjonalnie przeprowadzona konserwacja ma
na celu ochrone wszystkich powierzchni spraw-
dzianu przed wplywami chemicznymi oraz
czynnych przed wplywami mechanicznymi.

Zabezpieczenie catego sprawdzianu przed ni-
szczgcg dziatalno$cia czynnikéw chemicznych,
a w szczegblnoscei rdzy jest z tego wzgledu ko-
nieczne, poniewaz niszczace dzialanie czynni-
kéw korodujacych postepuje w glab materiatu,

‘a zatym gniazdko rdzy potozone bezposrednio
w sgsiedztwie powierzchni mierzacej sprawdzia-
nu utatwia rozszerzenie sie dziatania koroduja-
cego na sama powierzchnie mierzacg 11).

Podstawowym warunkiem racjonalnej kon-
serwacji jest gruntowne czyszczenie i mycie
sprawdzianéw po zakonczonej pracy. Opitki,
kurz i inne czastki stale nalezy usungé przy po-
mocy twardego pedzla szczecinowego, po czym
sprawdziany nalezy starannie wymy¢ w ben-
zynie, wytrzeé ircha, a powierzchnie mierzace
pokry¢ warstewka wazeliny réwniez zapomoca
pedzla. Woéwcezas mozemy mieé pewno$é, ze pro-
ces rdzewienia nie rozpocznie sie.

Do konserwacji sprawdzianéw i narzedzi
mierniczych uzywamy benzyny lekkiej i wazeli-
ny, a do zawijania sprawdzianéw papieru per-
gaminowego (pergamin tluszczowy). Ircha lub
szmaty miekkie, uzywane do wycierania spraw-
dzianéw, powinny by¢ czyste, a w szczeg6lnosci
wolne od cieczy, dzialajacych w sposéb szkod-
liwy na metale.

Wazeline i benzyne nalezy chronié przed za-
nieczyszczeniami. Wazeline i benzyne przezna-
czong bezposrednio do uzytku, najlepiej prze-
chowywaé¢ w stojach szklanych o $rednicy 15 —+
20 cm, zaopatrzonych w szczelne przykrycia.

Uzywane przy konserwacji sprawdziandéw
pedzle szczecinowe, z ktérych jeden stuzy do
usuwania kurzu i mycia sprawdzianéw, a dru-
gi do smarowania wazeling, powinny by¢ row-
niez starannie pielegnowane i chronione od
zetkniecia z czynnikami, mogacymi spowodo-
waé zniszczenie powierzchni sprawdzianow.

Przechowywanie sprawdzianéw

Z zagadnieniem konserwacji lgczy sie w spo-
sOb nierozerwalny sprawa wtasciwego przecho-
wywania sprawdziandw oraz narzedzi i przy-
rzagdow mierniczych. W przerwach pracy spraw-
dziany powinny znajdowac sie w ostonach, chro-
nigcych je przed uszkodzeniami, a tym samym
przediuzajacych ich zywot.

Futeraly do przechowywania sprawdzianéw
i narzedzi mierniczych powinny by¢ m o c-

11) Zagadnienie to ujmuje w spos6b obszerny arty-
kut inzyniera J. Krzemieniewskiego: ,,Korozja metali
i sposoby jej zapobiegania”, zamieszczony w Nr 1
,»Mechanika” z b. r. :
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n e, (a wiec zabezpieczajace przedmiot prze-
chowywany przed odksztalceniem), wy g o d-
n e (umozliwiajace latwe wktadanie i wyj-
mowanie) i tanie a tym samym umozli-
wiajace rozpowszechnienie sie wlasciwego spo-
sobu przechowywania.

W handlu mozna znalezé gotowe futeraly,
przystosowane do niektérych najezesciej spoty-
kanych w praktyce sprawdzianéw, wykonane
z metalu, drzewa, skéry, gumy itp.; najszersze
zastosowanie znalazly futeraly drewniane i ské-
rzane.

Rys. 3.

Futeraly drewniane odznaczaja sie prosta
konstrukcja; stanowia one pudetka drewniane,
w ktorych wnetrzu znajduje sie wkiadka z wy-
krojem, odpowiadajgcym profilowi zewnetrz-
nemu sprawdzianu (ob. rys. 3), lub tez kilku
sprawdzianéw, jesli pudetko ma stuzy¢ do prze-
chowywania kompletu sprawdzianow. Wyso-
ko$¢ wkiadki powinna by¢ mniejsza, a najwy-
zej rowna wysokoSci sprawdzianu. Wkladka
stuzgca do wlozenia sprawdzianu, powinna byc¢
zaopatrzona w skosy lub wyzlobienia, ulatwia-
jace wyjecie sprawdzianu. Gniazdko tj. wgle-
bienie, w ktéorym znajduje sie sprawdzian, mo-
ze by¢ wylozone migkkim materiatem np. plu-
szem. Scianki, dno, wierzch oraz wszelkie
wktadki i przegrodki wewnatrz pudetka powin-
ny by¢ skrecane §rubkami lub sklejane (nie na-
lezy uzywaé gwozdzi do aczenia poszczegdl-
nych czesci). Wieko pudetka lub wsuwana po-
krywka, powinny szczelnie zamykaé¢ dostep do
wnetrza pudetka, Wielkosé i ksztalt pudetka po-
winny by¢ dostosowane do sprawdzianu, ktory
ma by¢é w nim przechowywany.

Na wieku pudelka powinien byé umieszezo-
ny w sposéb trwaly (np. farba olejna) napis,
okre$lajagcy zawartosé pudetka np. katownik
wzorcowy 100 X 70 Nr. 1256 oraz nr marki pra-
cownika.

Do ochrony narzedzi i przyrzadéw mierni- |
czych, przenoszonych z miejsca na miejsce, uzy-
wa sie najczeSciej oston ze skory.

Po skonczonej pracy i oczyszczeniu spraw-
dzian6éw, narzedzi i przyrzadéw mierniczych
nalezy je ztozy¢ w szafie specjalnie do tego ce-
lu przeznaczonej.

Przestrzegajac w pelni powyzszych wskazo-
wek podwyzszymy poziom i sprawno$é naszej
pracy, a zarazem przyczynimy sie do zmniejsze-
nia kosztéw wiasnych produkeji.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

,,Opatrznoéé, tworzqce narody, hojnie obsypata naszych praojcéw rozlicznymi da-
rami. Dala im obszerne i 2yzne ziemie; data im zarazem lwie i gotebie serca, szla-
chetne dusze i bystre umysty, zdolne do majgorniejszych lotow.

Ale nie byt to jeszcze kres daréw. Moznaby mniemaé, ze Bég, tworzge Polakéw,
rzekt im: ,,Oto na domiar wszystkiego daje wam spiz dZwieczny a niepoZyty, taki,
z jakiego ludy, zyjgce przed wami, stawialy posqgi swym bohaterom; daje wam zioto
blyszczqce i gietkie, @ wy z tego tworzywa uczyncie mowe waszq.

I zostata ta mowa, miepozyta, jak spiz, sSwietna i droga, jak ztoto, jedna z naj-
wspanialszych na Swiecie, tak wspaniata, piekna i dZwieczna, 2e chyba tylko jezyk
dawnych Hellenéw moze sie z nig poréwnad”.

(Poczatek mowy wygloszonej przez Henryka Sienkiewicza w 1899 r. przy odslonieciu pomnika Juliusza
Stowackiego w Mitostawiu w Poznanskim).

Gdy czytamy te, pelne niewypowiedzianego czaru, stowa, stanowigce hymn uwielbienia
i milodci mowy ojczystej, nie mozemy oprzeé sie wyrzutowi, Ze nie pielegnujemy naszego
stownictwa technicznego w sposéb nalezyty. Sktada sie na to szereg przyczyn. Najistotniej-
sze z nich zwigzane sq z charakterem zawodu technika, inne wyptywajq z naszych cech na-
rodowych.

Mowa ludzka stanowi doskonale narzedzie wyrazania mysli i wzajemnego porozumie-
wania sie; jednekze nie zawsze jest $rodkiem jedynym. Poeta stara sie, ,,aby jezyk gietki po-
wiedzial wszystko, co pomysli glowa”. Prawnik-ustawodawca zastanawia sie nad kazdym zwro-
tem, nad kazdym niemal przecinkiem, by intencja jego stéw nie ulegla wypaczeniu. Dla fi-
lologa samo stowo i ze stéw stworzone okresy stanowiq przedmiot zainteresowan 4 badan.
Technik natomiast poza mowq rozporzqgdza dwoma wspaniatymi srodkami porozumiewania
sie: matematykg i rysunkiem.

Wszelkie zaleznosci pomiedzy wielkosciami wystepujecymi w zjawiskach przyrodni-
czych i technicznych mozemy wyrazié jezykiem matematycznym. Matematyka pozwala nam
wnikngé gleboko w istote zjawisk, okreslaé subtelne nieraz przejowy w sposéb Scisty, wyjsé
z ciasnego obszaru twierdzen, opartych na doswiadczeniach lub spostrzeZeniach Zycia codzien-
nego, uogélniaé, przewidywaé i przeczuwaé prawa. Jezyk matematyczny przewyzsza jasno-
$cig i zwartoscig mowe ludzkq. Nic tez dziwmnego, iz wzory i formuly matematyczne tak
chetnie wprowadzamy w tok naszych rozwazamn.

Poza tym, gdy stéw mam braknie, postugujemy sig chetnie rysunkiem, ktéry odtwarza
w sposéb plastyczny i przemawiajgcy do naszej wyobraini ksztalt, a nowet wymiary przedmio-
tu opisywanego. Rysunek umozliwia réwniez przedstawienie zasady dzialania najbardziej zlo-
zonych mechanizméw w sposéb znacznie prostszy, niz najbardziej wyszukane zdania.

Réwnanie i rysunek zwalniajg nas niejednokrotnie od koniecznosci wyrazania mysli
stowami. Tu kryje sie jedno ze Zrédel zaniedbania jezyka technicznego.

Drugim powodem brakéw i wad polskiego jezyka technicznego — to okres niewoli.
W okresie tym wiele staropolskich szacownych sléw technicznych poszio w miepamieé. Brak
rodzimej literatury fachowej, pobieranie nauk w obcych szkotach technicznych, wplyw silniej-
szego pod wzgledem gospodarczym elementu obcego — sprzyjaty wprowadzaniu i rozpow-
szechnianiu w 2Zyciu technicznym nowotworéw, nie zawsze zgodnych z duchem jezyka pol-
skiego. '

W ostatnich kilkunastu latach stan ten ulegl znacznej poprawie. Dzialalno$é polskich
uczelni i szkét technicznych, Polskiej Akademii Nauk Technicznych, Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego, stowarzyszen technicznych oraz szeregu polskich uczonych, inZynieréw i tech-
nikéw w zakresie stownictwa zawodowego przysporzyle jezykowi polskiemu niejedng trwatq
i cenng zdobycz, a jednoczesnie wyplenita niejeden zakorzeniony od dawna chwast jezykowy,
tak iz mlode pokolenie rzemiedlnikéw i technikéw nie tylko nie uzywa, ale i nie zna wielu
rozpowszechnionych do niedawna wyrazen gwarowych pochodzenia obcego.

Nie wszystkie jednakze dziedziny wiedzy, zwigzane z technikq, mogq sie pochlubié¢ jedna-
kowymi wynikami. Matematyka i fizyka oraz nauki techniczne ogélne stworzyty nie tylko ro-
dzimg terminologie, ale i swoisty styl naukowy. Natomiast w naukach technicznych specjalnych
braki i niedociggniecia sq jeszcze duze..

Niezaleznie od prac jezykoznawczych, prowadzonych od szeregu lat przez wlasciwe czyn-
niki, w dziale ,,Polscy mechanicy méwig po polsku” bedziemy omawiaé zagadnienia stowni-
ctwa technicznego z dziedzin wiedzy, objetych zasiegiem dziatalnoSci rzemiosta i przemysiu
metalowego; wszystkich za$ czytelnikow i sympatykéw czasopisma zapraszamy do wspodipracy
w tym zakresie!
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SEZONOWAC HONOWACG
LEPOWAC

Nie ulega watpliwosci, ze czytajac ktérekol-
wiek stowo, z podanych w tytule, jest trudno
zda¢ sobie sprawe z pojeé, opisywanych przez
nie. Nic w tym dziwnego. Przytoczone slowa sg
pochodzenia obcego i nie znajduja odpowiedni-
kow wérod dzwigkéw mowy polskiej. Jedynie
zawodowiec wie, jaka tre$¢ miesci sie w tych
stowach. Zna on ich brzmienie z piSmiennictwa
obcojezycznego i domys$la sie, Ze sa one spol-
szczenjami obcych wyrazen. Czy jednak sa
spolszczeniami udatnymi? Na to pytanie odpo-
wiadam ponizej.

Tworzac stowa, ktéorymi nazywa sie nowe
pojecia, powstajace ustawicznie w miare roz-
woju umystowosci i cywilizacji czlowieka, jest
najlepiej postuzyé¢ sie jezykiem juz istniejgcym.
Ta naturalng droga kroczy historyczny rozwdj
jezyka, ktory, ze skromnych poczatkdéw, two-
rzac sie i przeobrazajac, rozwingl sie z czasem
w doskonala naszg mowe. Uzywajac wyrazen
znanych, jako podstawe do tworzenia st6w no-
wych, osiaga sie wazng praktyczng korzysc:
zdziera sie bowiem z nowo urobionych wyrazéw
szate tajemniczosci, bardzo niepozgdang z punk-
tu widzenia powszechne] zrozumialosci jezyka.
Na opisang droge wkrocze, aby nadaé nieco-
dziennie brzmigcym slowom: sezonowaé, hono-
waé, lepowaé prawdziwie polskg postaé.

Mianem sezonowania chrzci sie w warszta-
cie czynno$é, ktora usuwa naprezenia wewnetrz-
ne, tkwigce w materiatach. Sezonuje sie odlewy
o zawitych ksztattach, ktére sg oSrodkiem ukry-
tych naprezen, ostabiajacych je i paczgcych
w czasie obrdobki skrawaniem. Sezonuje sie
réwniez przedmioty obrabiane gnieceniem w sta-
nie zimnym, aby zgniecionym i utwardzonym
warstwom zewnetrznym przywrdécié pierwotng
budowe i wiasnoSci wytrzymaltosciowe. We
wszystkich przypadkach zdarzajacych sie w
praktyce warsztatowej, celem sezonowania jest
usuniecie naprezen czyli odprezenie. Od-
prezenie jest wiec logiczna, poprawng polskg
nazwg omoéwionej czynnosci. Nalezy wiec zy-
czy¢ sobie aby w polskich wytwoérniach w miej-
sce sezonowania rozpowszechnity sie takie na-
zwy jak: odprezanie 16z obrabiarek, wygniata-
nych lusek, odprezanie pretéw przecigganych
w stanie zimnym itp.

Honowanie i lepowanie sg to spolszcezone
nazwy czynno$ci obrébezych, ktérymi wy gta-
dza sie powierzchnie. Nazwy te, zapozyczone
z jezyka angielskiego za posrednictwem nie-
mieckiego, brzmia szczegoélnie niemile dla ucha
Polaka, i dla niezawodowcéw sa zupelnie nie-
zZrozumiate.

Zasada obroébki, zwanej honowaniem, jest
tatwa do opisania znanymi powszechnie slowa-
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mi polskimi. Chodzi tu bowiem o wygladzanie
cylindrow i czopéw waldéw specjalnymi narze-
dziami — gladzikami — i dwoma réwnoczesny-
mi ruchami: obrotowym i posuwi-
sty m. Honowanie mozna wiec nazwac¢ wygta-
dzaniem ruchem obrotowo posuwistym lub kro-
cej wygladzaniem obrotowo posuwistym.

Lepowanie jest wsp6lna nazwg dla licznych
sposobéw wygladzania powierzchni, postlugujg-
cych sie réznymi narzedziami i przedsiebranych
dla réznych przedmiotoéw. Poszczegdlne sposo-
by wygladzania nie sg jednoznacznie okreslone
stowem lepowanie. Dlatego nie ma uzasadnionej
przyczyny przemawiajgce] za tym, aby obca
nazwe lepowanie wprowadzaé¢ do stownictwa
warsztatowego, w miejsce rdzennie polskiego
wygladzania, uzupelionego odpowiednim do-
powiedzeniem, okres§lajacym blizej sama czyn-
nos¢. Wymieniam kilka sposobéw wygladzania
w brzmieniu polskim: wygladzanie watkow gla-
dzikiem miedzianym, wygltadzanie watkéow tu-
leja rozprezng, wygladzanie waltkow plytg ze-
liwng, wygladzanie otworéw trzpieniem roz-
preznym, wygltadzanie otworéw tuleja rozprez-
na, wygladzanie gwintéw nakretksg rozprezna,
wygltadzanie nakretek gwintowanym trzpieniem,
wygladzanie nakretek gwintowana tuleja roz-
prezng, wygtadzanie kot zebatych kotkiem wzor-
cowym, wygladzanie kot zebatych przez wza-
jemng wspoélprace itd.

Na zakonczenie rozwaze sprawe, czy nalezy
bronié¢ sie usilnie przed doptywem obecych stéw
do polskiego jezyka technicznego, gdy sporo ta-
kich stéw zdobylo juz sobie przywilej obywatel-
stwa w naszej mowie. Wystarczy tu wymienié
frezowanie, ktore sie szeroko rozpowszechnito,
i mimo prob rdzennego spolszczenia nadal zo-
stato frezowaniem. Odpowiedz jest nastepujgea:
Udatnie spolszczone stowa techniczne, ktére
przybyly do nas w okresie przedrozbiorowym
tacznie z innymi wpltywami kultury zachodniej
oraz w okresie niewoli, gdy polski przemyst byt
w zaczatkach i nie mial moznoéci zajecia sie
w cale] pelni stownictwem zawodowym, niech
nadal zostana. Zzyty sie one z polskim jezykiem
i do tego stopnia rozpowszechnily, ze byloby
niepodobienstwem usuna¢ je i zastapi¢ nowymi.
Swiadcza one niejednokrotnie o silnych zwigz-
kach polskiego jezyka z cywilizacjg narodéw
starozytnych i zachodnio-europejskich. Do rze-
du tych stéw nalezg: matematyka, analiza, sta-
tyka, dynamika, kinetyka, hydrodynamika, la-
boratorium i wiele wiele innych. Zwigzkéw tych
nie mamy potrzeby zrywaé.

Natomiast garsé stow, ktére oméwitem, za-
goscita do nas niedawno. Niniejsze nazwy sa
uzywane tylko w specjalnych gateziach wy-
tworczodei, i na szezescie nie dotarty jeszcze do
wszystkich zakatkéw naszego jezyka. Przeto za-
stapienie ich rdzennie polskimi stowami bedzie
korzystne dla czystosci rodzimego jezyka tech-
nicznego.
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

ZACISKI

Ponizej podajemy kilka sposobéw zamoco-
wania przedmiotéw przy wszelkiego rodzaju
urzadzeniach, gdzie przesuniecie jednej czeSci
wzgledem drugiej nie powinno nastgpié.

Na rys. 1 zamocowanie cze$ci B wzgledem A

nastepuje przez docisk éruby C. Sposoéb ten ma
najrozmaitsze zastosowania. Cze$¢ B z po-
wierzchnig czotowa plaskg moze stuzy¢ jako na-
stawczy kolek zderzakowy. Gdy powierzchnia
czolowa posiada zaostrzenie w formie kta (o kg-
cie 600), wtedy zamocowanie to mozna stosowaé
do réznych przyrzadéw mierniczych i kontrol-
nych (mikroskop do mierzenia gwintow).
Dobre zamocowanie podaje rys. 2. Przez do-
krecenie nakretki N $ruba S, posiadajaca otwor
dla preta P, zaciska go mocno w prowadzeniu.

Rys. 3 pokazuje zamocowanie za pomocg
pierscienia rozpreznego P. Dokrecajac $rube S
zmniejszamy Srednice otworu pierScienia, przez
co nastepuje zakleszczenie przedmiotu.

Podobny sposéb zamocowania przedmiotu
posiada uchwyt przedstawiony na rys. 4, w kto-
rym zakleszczenie si¢ przedmiotu ustala sig za
pomoca pierscienia rozpreznego P osadzonego

c S N
A

na uchwycie U, przecietym w trzech miejscach
na obwodzie i $ruby S.

Rys. 5 pokazuje sposéb zamocowania przed-
miotu za posrednictwem dwoéch dopasowanych
do siebie stozkow. W uchwycie U przecietym
w czterech miejscach na obwodzie umieszcza
sie przedmiot A. Przez dokrecanie nakretki N
stozek jej wchodzi na stozek uchwytu i zaci-
ska go.

Uchwyt U (rys. 6) przeciety w trzech miej-
scach na obwodzie jest wkrecony w obsade
$ciggajaca S umieszezong w korpusie K. Przez
$cigganie tej obsady w kierunku pokazanej na
rysunku strzalki nastepuje przy pomocy stoz-
kéw korpusu i uchwytu zamocowanie przed-
miotu A.

Uchwyt U posiada w cze$ci nagwintowane]j
wyciecie, w ktéorym umieszczony jest kolek T
osadzony mocno w korpusie K. Kolek ten zabez-
piecza uchwyt przed skreceniem.

Pokazany na rys. T uchwyt rozprezny prze-
ciety w czterech miejscach na obwodzie stuzy
do zamocowania réznych przedmiotéw. Zamo-
cowanie nastepuje przy pomocy stozkéw z we-
wnatrz na zewnatrz.
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Przy mniejszych $rednicach uchwyt posiada
trzy przeciecia.

Podobnie dziala uchwyt rozprezny, przed-
stawiony na rys. 8, gdzie zamiast $ciggania sto-
suje sie srube.

Do obrébki przedmiotéw posiadajacych no-
minalng S$rednice otworu jednakowsg, lecz
zZ pewnymi réznymi tolerancjami, stosuje sie
uchwyt (trzpien) rozprezny. Przedstawiony na
rys. 9 uchwyt posiada tuleje B przecieta w
trzech miejscach na obwodzie osadzong na
trzpieniu stozkowym T. Przez dokrecanie na-
kretki N, nastepuje wsuwanie sie tulei B na
stozek trzpienia, przez co tuleja rozpreza sie
i zamocowuje przedmiot na niej osadzony. Zdej-
mowanie przedmiotu nastepuje przez odkrece-
nie nakretki N; i dokrecenie nakretki N,.

Zastosowanie mimosrodu M w uchwycie U

podaje rys. 10.
H. T.

(Feinmechanik u. Prézision, rok 1938, str. 163 - 166).

WIERTEO DO WIERCENIA GLEBOKICH
OTWOROW

Przy wierceniu glebokich otworéw natrafia-
my zwykle na wielkie trudnoéci, chociazby z te-
go powodu, Ze w handlu nie spotykamy specjal-
nych wiertel, nadajacych sie do tego celu. Naj-
czescie] wiertta te wykonuja warsztaty mecha-
niczne we wlasnym zakresie. Wykonanie wiertta
jednolitegn o znacznej diugosci jest kosztowne,
a ponadto istnieje mate prawdopodobienstwo
uzycia jednego i tego samego wiertla do kilku
robot.

2 c :
Y E A==

Wiertlo, przedstawione na rysunku, sklada
sie z koncéwki wymiennej A, stanowiacej wila-
sciwe narzedzie skrawajgce oraz ze stalej
oprawki B. Koncéwka A, wykonana zazwyczaj
ze stali szybkotnacej, jest osadzona we wglebie-
niu, wyfrezowanym w oprawce B i zamocowa-
na dodatkowo kotkiem stozkowym. Przez érodek
oprawki przechodzi przewdd, ktory przy koncu
oprawki rozgatezia si¢ na dwa przewody
0 mniejszej Srednicy. Przez otwory te doprowa-
dzamy ciecz chlodzaca pod ciénieniem 10 —- 50
at, ktéra wypycha wiory do kanatkéw C, wy-
frezowanych na dlugosci odpowiadajgcej 2/
calkowitej dtugosci oprawki. :

E. Wanecki.
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WIERTEA DO WIERCENIA GLEBOKICH
OTWOROW O NIEZBYT DUZYCH SRED-
NICACH

Cheac przystosowaé zwykte wiertto do wier-
cenia glebokich otworéw, musimy je osadzié na
dlugiej cienkiej oprawce, ktorej sprezyste od-
ksztalcenia w czasie pracy powoduja wykona-
nie krzywego otworu lub tez otworu wpraw-
dzie prostego, lecz o osi nie wpadajacej w o0s
tokarki (mowimy wowezas, iz ,,wiertto latwo
schodzi z osi”).

Wady tej nie posiada wiertlo, przedstawione
na rys. 1.

*‘K WIUIkTWOé /_E
uss ;::::::::/:jﬁ::::f_:::
w
@% O—— bt
Rys. 1.

Wiertto W jest zaopatrzone w obustronne pro-
wadzenie w postaci dwu wlutowanych kotkéw
K, ktérych konce zostaly zaszlifowane cylin-
drycznie na te samg Srednice, co i wiertto.
Oprawka posiada wewnatrz przewod P, przez
ktéry doptywa ciecz chlodzaca. Ciecz chlodzaca
mozna rowniez doprowadzi¢ za pomocy sztyw-
nej rurki. ,

wilulowaé
| WY l (| 1
LW - | G 1 ]
A A \ (] i
\ 1 T J 1 1
Rys. 2.

Przy wierceniu otworéw o bardzo matej -
Srednicy napotykamy na trudno$é polgczenia
wiertta z oprawka. Trudno$¢ te pokonano w roz-
wigzaniu, przedstawionym na rys. 2. Wiertlo
wykonywamy z preta stalowego (najlepiej
z tzw. srebrzanki), ktérego koniec rozplaszcza-
my i wlutowujemy w niewielkiej odlegltosci od
krawedzi tnacych jeden lub dwa kolki prowa-
dzace, ktérych konice szlifujemy cylindrycznie,
na te sama $rednice, co i wiertlo. Chlodzenie
wiertta odbywa sie przez wycigganie go co pe-
wien czas z otworu w czasie wiercenia i przez
smarowanie olejem wiertniczym.

Z. H.
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USTAWIENIE KLOW NA TOKARCE

Sposéb podany przez H. Moore’a w Nr 27
,,The Machinist” z 1937 r.

Pierécien P, przedstawiony na rys. 1, umoz-
liwia dokladne ustawienie klé6w we wrzecionie
i koniku wzgledem loza tokarki. Piericien ten
posiada otwor z dwoma przejsciami stozkowy-
mi o tej samej zbieznosci, co i powierzchnie
stozkowe ktow. Zewnetrzna powierzchnia cy-
lindryczna pierécienia jest mimo$rodowa wzgle-
dem otworu. Na tej powierzchni miejsce naj-
bardziej oddalone od osi otworu jest zaznaczo-
ne ryska a.

mimosréd
p

/K
7

v

Rys. 1.

Nakladamy pierscien na kiet K osadzony we
wrzecionie, nastepnie obracamy pierécien recz-
nie tak, zeby ostrze osadzone w wiezyczce na-
rzedziowe]j suportu tokarki zetkneto sie z pier-
$cieniem w miejscu zaznaczonym kreska a. Da-
lej przekladamy pierscien na kiel osadzony w
koniku, przesuwamy suport wzdluz toza i usta-
wiamy kiet tak, zeby styk ostrza ustalajgcego
byt w tym samym poloZeniu, jak przy kle osa-
dzonym we wrzecionie.

Krytyke wyzej opisanej metody oraz inny
 spos6b ustawiania kiéw podaje R. G. Hewitt

w Nr 41 ,,The Machinist” z 1937 r.

Podana powyzej metoda przez H. Moore’a
jest daleka od doskonalosei, gdyz dokladno$¢ jej

zalezy od sposobu dociskania recznego pomocni-
czego pierscienia.

Doktadniejszy i lepszy jest spos6b ustawia-
nia kt6w za pomocs zderzaka B, wykazanego na
rys. 2.

Sposéb ten moze byé stosowany woweczas,
gdy Srednice d k16w sg sobie réwne.

Suport A ustawiamy tak, zeby miedzy zde-
rzakiem B i klem byl odstep, w ktory spraw-
dzian ttoczkowy C wchodzi z odpowiednim czu-
ciem, nastepnie przesuwamy suport wzdiuz loza
tokarki i ustawiamy drugi kiel w koniku, tak
zeby ten sam sprawdzian ttoczkowy przechodzit
z takim samym luzem jak i w pierwszym wy-
padku. Oczywiscie suport nie moze byé w cza-
sie ustawiania poruszony w kierunku prostopa-
dtym do osi klow, a tylko wzdiluz loza.

Metoda podana jest tatwa, dostepna i szybka.

Starcie sie poglgdéw obydwu przytoczonych auto-
réw jest dosé ciekawe. Poniewaz ustawianie kiow jest
sprawq bardzo wazng dla tokarza dobrze bylo by, gdydby
nast tokarze podali na tamach czasopisma ,,Mechanik”
stosowane przez siebie sposoby. (Przyp. red.).

PRASA HYDRAULICZNA

Mozna wykonaé niewielkim kosztem i wysit-
kiem podreczng prase kilkutonowsg do najroz-
maitszych robdt warsztatowych.

Jak to pokazano na rysunku uzyte do tego
celu zostaly ceowniki N 15, spawane na kon-
cach. Polgczenie wzdluzne wykonano z ptaskow-
nikéw 75 X 15 mm, zaopatrzonych w szeregi
otworéw co kilkadziesigt milimetrow, celem re-
gulacji dlugosci prasy w zalezno$ci od potrze-
by. :

2000

Calo$¢ jak widzimy jest fatwa do wykonania.
Kupujemy do tego jedynie kilkutonowy pod-
nosnik hydrauliczny.

Taka prasa pracujemy w polozeniu pozio-
mym. Odlegtoéé od podlogi jest regulowana $ru-
bami (34"), ktorych diugosé jest zalezna od ro-
dzaju robot wykonywanych.

(W. H. Burleigh, ,,The Machinist” Vol. 81, Nr 21).
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OBROBKA POWIERZCHNI KULISTYCH NA
FREZARCE UNIWERSALNEJ

Toczenie powterzchni kulistych na zwykitych
tokarkach nastrecza znaczne trudnosci; poza
tym niepodobna osiggnaé na nich dokladny ksztalt ku-
listy bez stosowania specjalnych urzadzen.

Na frezarce uniwersalne]j, oprocz
szeregu innych robdt, mozna roéwniez obrabiaé po-
wierzchnie kuliste.

Dokladno$é ksztattu kulistego, ktéra mozna uzy-
skaé przez frezowanie jest znacznie wigksza, a czas
obrébki jest na ogdél mniejszy niz przy toczeniu.

Jako przyktad rozpatrzmy wykonanie czeSci kuli-
stej A przedmiotu (rys. 1) umocowanego miedzy kia-
mi, z jednej strony podzielnicy uniwersalnej P, z dru-
giej za$ strony konika K. Czeéé A przed frezowaniem
kuli posiada ksztalt obtoczony wg zarysu, wykonanego
linia przerywana.

i

gh
P i%
] V.
- IRV |

Rys. 1. Obrébka kulistej powierzchni.

Jako narzedzie stuzy glowica frezarska G, umie-
szczona na wrzecionie frezarki; w glowicy sa osadzo-
ne noze N. Do nastawienia nozy N stuzg $ruby S.

Dzieki obrotowi przedmiotu dokola swej osi (za
pofrednictwem podzielnicy) przy jednoczesnym ruchu
roboczym obrotowym glowicy frezarskiej, uzyskujemy
geometrycznie Scista powierzchnie kulista. Metoda ta,
podobnie zreszta, jak i przy toczeniu, mozna wyko-
nywaé tylko czesci powierzchni kulistych.

Nalezy zwr6ci¢é uwage na to, aby o§ przedmiotu
obrabianego znajdowala sie $cisle w tej samej pla-
szczyznie (poziomej), co i 08 wrzeciona; wierzcholki

ostrzy wszystkich nozy w glowicy frezarskiej powin-
" ny by¢ rozmieszczone w réwnej odleglo$ci od jej osi
oraz w tej samej plaszczyznie prostopadiej do osi
wrzeciona,

Sprawdzié¢ to nalezy przy pomocy czujnika.
Wielko$¢é kuli zalezy od $rednicy d, na jakiej sa
rozmieszczone wierzchotki nozy w glowicy oraz od

odleglosci a $rodka kuli od ptaszczyzny wierzcholtkéw
nozy.

Srednica obrabianej kuli D wyniesie:
D=V d%F 4a?
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Rys. 2. Obrébka czopa kulistego.

Na rys. 2 przedstawiony jest sposoéb obrébki czopa
kulistego, stanowiacego zakohczenie watka. W tym
wypadku nastawiamy stél frezarki pod katem =. Poza
tym obrébka odbywa sie w taki sposéb, jak w wy-
padku poprzednim.

W analogiczny spos6b mozemy obrabiaé réwniez
wewnetrzne powierzchnie kuliste. Na rys. 3 przedsta-
wiony jest sposéb frezowania gniazda kulistego w }o-
zysku. Podstawa lozyska £ umocowana jest w uchwy-
cie samocentrujacym U, osadzonym na wrzecionie po-
dzielnicy P. Podczas obrotu lozyska £, za pomoca
podzielnicy, glowica frezarska G z nozami N wykona
gniazdo o ksztatcie kulistym.

—
=

Rys. 3. Obrébka gniazda kulistego.
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N6z do obrébki
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kulistych. _
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Noze w glowicy frezarskiej do obrébki powierzchni n 1

kulistych pracuja dwoma krawedziami tnacymi (po-
dobnie jak néz do nacinania gwintéw) i powinny
mieé ksztalt pokazany na rys. 4.

Ostrza nozy powinny mieé dokladnie wykonane
zaokraglenia, co lacznie z odpowiednia dobrang szyb-
ko$cig skrawania oraz szybkoscia obrotu przedmiotu
obrabianego decyduje o stanie powierzchni obrobionej.

Werkstattstechnik, 1938, Nr 10.

w. G.

PRZYRZADY OKRESLAJACE SILE DOKRECANIA
SRUB

O zachowaniu sie w pracy polgczenia Srubowego
w znacznej mierze decyduje stopien dokrecenia Sruby.
Zaréwno niedostateczne, jak i zbyt silne dokrecenie
$ruby moze niejednokrotnie spowodowaé niepozadane
nastepstwa. Na przykilad $ruby mocujace pokrywy
cylindréw maszyn tlokowych powinny by¢ tak dokre-
cone, aby sila z jaka $ruba dociska pokrywe byla do-
statecznie wielka dla zapewnienia szczelno$ci podczas
pracy; nie powinna jednak wywolaé niebezpiecznych
naprezen lub nawet zerwania S$ruby. Réwnie wazne
jest spelnienie warunku, aby wszystkie $§ruby dociska-
ly pokrywe z jednakowa silg.

Do tych celé6w wprowadzone zostaly w ostatnich
czasach klucze zaopatrzone w urzadzenia, okre$lajace
site docisku $ruby wzglednie moment dokrecenia. Mo-
mentem dokrecajacym nazywamy iloczyn sily przez
ramie, na ktérym silta ta dziala. Np. w wypadku po-
kazanym na rys. 1 moment dokrecenia $ruby wyniesie

M=P.1=20.30 =600 kgem = 6 kgm.

{=300mm

I, W
—

fa
N T
X P r 20kg
Spotyka sie 2 zasadnicze typy takich kluczy. Dzia-
lanie pierwszego typu polega na wylacza-
niu sie sprzegla w chwili osiggniecia Zadanego mo-
mentu dokrecajacego, podobnie, jak sie to dzieje w
grzechotkach mikromierzy. Wielko§¢é Zadanego mo-
mentu dokrecajacego moina w tych przyrzadach do-
wolnie nastawiaé.

O
®

Drugi typ tych kluczy pozwala na odczytanie
momentu w czasie dokrecania. Klucze te sa wykony-
wane w dwéch zasadniczych odmianach, jako: hy-
drauliczne lub sprezynowe. Klucz z urzqdzeniem hy-
draulicznym przedstawiony jest na rys. 2. Wymienna
cze$é (1) z gniazdem A dla nakretki, przymocowana
jest do ramy (2) i posiada czop (3), na ktérym jest

B DL/@

P L (e
{ . B |\\\y?u;

obrotowo osadzona dwuramienna dzwignia (4). Pod-
czas dokrecania sita przenosi sie przez wystep B dzwig-
ni (4) na tlok i ciecz zawarta w cylindrze (5). Cylin-
der stanowi jedna calo$¢é z rama. Na odpowiednio
wywzorcowanym manometrze (6) odczytujemy wiel-
ko$§é momentu dokrecajgcego.

K

-~
<

Prostsze i tansze sa przyrzady sprezynowe. Rys. 3
przedstawia taki przyrzad, osadzony na trzonku zwy-
ktego klucza K. Rekoje$é R stanowi zakonczenie ra-
mienia sprezynujacego S. Odksztalcenie sprezyny od-
czytujemy na czujniku C i korzystajac z tabel okre-
Slamy moment dokrecajacy.

Werkstattstechnik, 1938, Nr 12.

w. G.

PRENUMERUJCIE I CZYTA]JCIE
FACHOWE CZASOPISMO

eSPAWACLZ-

omawiajgqce zagadnienia z prakiyki
spawania lukowego i acetylenowego

2 zl rocznie

ADRES REDAKC]JII ADMINISTRAC]TL

Warszawa, ul. Zgoda 10
PKO WARSZAWA Nr 16408
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Inz. Mirostaw Fiuczek: ,Maszyny elektryczne”,
Cze$¢ pierwsza: Maszyny pradu statego. Cze$é druga:
Silniki asynchroniczne. Panstwowe Wydawnictwo
Ksiazek Szkolnych. Lwéw, 1937.

Polska literatura fachowa z zakresu elektrotechni-
ki, w poréownaniu z innymi dzialami wiedzy technicz-
nej, jest bogata i wszechstronna. Znajdujace sie na
rynku ksiegarskim podreczniki zaspokajaja potrzeby
miodziezy politechnicznej oraz $wiata inzynierskiego,
natomiast odczuwa sie brak podrecznikéw, dostepnych
dla uczniéw rzemieslniczych i rzemie$lnikéw.

Praca inz. M. Fiuczka jest przeznaczona dla rze-
mieslnikéw 1 poczatkujacych monteréw-elektrykow.
Zadaniem jej jest zaznajomienie czytelnikéw z zasa-
dami konstrukecji maszyn elektrycznych i metodami
napraw, przystosowanymi do technicznych mozliwosci
przecietnego rzemie$§lnika, prowadzacego samodzielnie
malty warsztat.

Cze$é pierwsza p. t. ,,Maszyny pradu statego” obej-
muje zasady dziatania pradnic i silnikéw elektirycz-
nych pradu stalego, zasady budowy i naprawy maszyn,
instalowanie maszyn elektrycznych pradu stalego oraz
opis najczesciej spotykanych uszkodzen i bledéw w ma-
szynach elektrycznych. W zakonczeniu pierwszego to-
mu zestawil autor podstawowe wzory do obliczania
oporu przewodnika, oporno$ci cewek magnesowych,
pradu magnesujacego, przekroju drutu twornika, oraz
przekroju i ilosci szczotek weglowych.

Cze$¢é druga p. t. ,,Silniki asynchroniczne” umozli-
wia zaznajomienie sie z zasadami dziatania i budowy
silniké6w asynchronicznych. Uklad tresci i zakres wy-
ktadu w czesci drugiej jest zblizony do rozplanowania
materialu w pierwszym tomiku.

Walory dydaktyczne ksigzki podnosi szereg wzie-
tych z praktyki przykladow liczbowych i znaczna ilo§é
rysunkow. Liczbe wzordw ograniczono do minimum,
by nie paczyé¢ praktycznego charakteru podrecznika,
ktéory zastuguje na jak najszersze rozpowszechnienie.

"KSIAZK! NADESLANE

»Hutnictwo Zelazne — Polski Stownik Techniczny,
zawierajacy znaczenie wyrazow i rownoznaczniki w je-
zykach obcych”. Zeszyt czwarty: XI. Odbiér wytwo-
row. XII. Laboratoria. XIII. Gospodarka ruchu. Nakta-
dem Zwiazku Polskich Hut Zelaznych. (W niedlugim
czasie ukaza sie skorowidze alfabetyczne mian pol-
skich i cudzoziemskich).

Inz. Aleksander Gwiazdowski ,,Podrecznik dla me-
talowcow. Tom. I. Matematyka warsztatowa”. Wydanie
sz6éste. Warszawa, 1938. Wydawnictwo Zrzeszenia
Sredniego Przemystu Metalowo-Przetwoérczego. For-
mat 210)<148. Stron XII+121. Cena zi. 3,50.

Inz. Aleksander Gwiazdowski ,,Podrecznik dla Me-
talowcéw. Tom II. Rysunki Warsztatowe”. Warszawa,
1938. Wydawnictwo Zrzeszenia Sredniego Przemystu
Metalowo - Przetworczego. Format 210X148. Stron
VIII+ 56. Cena zi. 3,50.

CZASOPISMA NADESLANE

»wAUTO” Nr 7 z lipca 1938 r. przeczyta z zaintere-
sowaniem kazdy, kto zajmuje si¢ sportem automobi-
lowym. W szczegdlno$ci ciekawy jest artykut S. Szy-
delskiego, opisujacy wycieczke P. Fiatem 508 przez
Grossglockner na Sycylie.

Kto interesuje sie zagadnieniami gospodarki wod-
nej, a w szczegélno$ci wyzyskaniem energii, zawartej
w wodach ptynacych, znajdzie wiele ciekawego mate-
riatlu w zeszytach ,,GOSPODARKI WODNEJ” z b. r.
Budowa zbiornikéw retencyjnych i wplyw ich na ze-
glowno$¢ naszych rzek, budowa drég wodnych, a w
‘szczegblnodci kanaléw, laczacych Zaglebie Weglowe
z Baltykiem i Centralnym Okregiem Przemystowym,
budowa zakladéw wodno-elektrycznych, dostarczajg-
cych taniej energii elektrycznej — oto zagadnienia,
wiazace sie $cifle z caloksztaltem zagadnien ekonomicz-
nych naszego kraju, a tym samym interesujacych kaz-
dego technika.

Nr 5, 6 i 7 czasopisma ,,HUTNIK” poza artykulami
SciS$le fachowymi zawieraja artykut J. Gostynskiego
o bilansie gospodarczym hutnictwa.

W ,,PRZEGLADZIE GOSPODARCZYM” (zeszyt
13, 14 i 15, 1938 r.) Antoni Olszewski omawia role
przemysiu weglowego w gospodarce narodowej.

Z poczatkiem b. r. zaczelo wychodzi¢ czasopismo
p. n. ,STATYSTYKA W PRZEDSIEBIORSTWIE”,
Nr 2. tego czasopisma zawiera artykul prof. J. Pie-
katkiewicza o badaniu wydajnosci pracy robotnikéw
i maszyn.

»TECHNIKA CIEPLNA” Nr 7 wypekliony jest nie-
mal calkowicie artykutami o turbinach parowych
i turbosprezarkach.

» TECHNIKA SAMOCHODOWA” Nr 2—3 zawiera
m. in. ciekawy artykul inz. J. Obrebskiego o stalach
zastepczych.

»WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE”, Zeszyt
6 17 zawieraja poza artykulami gtdéwnymi szereg drob-
nych i pozytecznych wiadomosci z codziennej praktyki,
opiséw udoskonalen i odpowiedzi na liczne zapytania
czytelnikow.

»WIADOMOSCI POLSKIEGO KOMITETU NOR-
MALIZACYJNEGO” zawieraja projekty norm o stali
weglowej do budowy kadlubéw okretowych, o mate-
riatach ogniotrwalych itd.

Ponadto ukazaty sie w druku nastepujace POLSKIE
NORMY:

w-3  Préba rozciggania metali ciagliwych,

w-6  Prdba twardo$ci metali sposobem Brinell’a,

B-703 Barwy rozpoznawcze rurociggow,

H-250 Stal konstrukcyjna stopowa,
oraz szereg norm z dzialu ,Narzedzia rzemieglnicze”,
a w szczegblnosci przybory nitownicze, nadstawki ko-
walskie, szezypce, obcegi, klucze, gladziki formierskie,
topatki formierskie, ryzki formierskie, olejarki war-
sztatowe itd.

H
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RZECZY CIEKAWE

Z dziedziny metrologii.

O MIARACH MASY

Pieniadz wydaje sie nam koniecznym czynnikiem
handlu. A jednak jest on od handlu mlodszy i nie jest
zbyt dawnym stosunkowo wynalazkiem. Zanim bo-
wiem wprowadzono po raz pierwszy monety (uczynili
to Grecy w VII w. przed Chr.), przy oznaczaniu war-
tosci towarow positkowano sie waga.

Na malodwidtach egipskich mozemy obserwowaé
w jaki sposéb wazono przy pomocy metali; mianowicie
na jednej szali kladziono towar, a na drugiej metalo-
we krazki, wszystkie jednakowej wielko$ci. Krazki te
zwano debenami. Debeny mogly by¢ ze ztota, srebra,
miedzi itd. Poza tym postugiwano sie cienkimi palecz-
kami lub nitkami ze zlota, ktére odpowiednio obcinano
nozycami przy dokladniejszym wazeniu przedmiotow
cenniejszych. Podobne praktyki przetrwaly po dzi$
dzien u Chinezykow.

Zwyczaj oznaczania wartosci towardéw przy pomocy
wagi przetrwal najdiuzej w Egipcie, Babilonii i Pa-
lestynie. Dlatego we wszystkich jezykach semickich
.sekel lub sykl znaczy zarazem wazy¢ i placié. Za wa-
zone pieniadze kupowano niewolnikéw, domy, ziemie
itd. Sekel przez dtugi czas by! jednostka masy zanim
stal sie jednostka monetarna.

Pierwsza transakcja handlowa, o jakiej wspomina
Biblia (Genesis Rozdz. XXIII, 15—16), byto nabycie
przez Abrahama dla zmartej Sary jaskini Machpela,
za ktéra patriarcha zaptacit 400 sykléw srebra: ,,I od-
‘wazyl Abraham Efronowi srebro, jakc byt rzekl
w przytomnoéci synéw Hetowych, czterysta syklow
srebra tak, jak szly miedzy kupcami”. OczywiScie
sykle oznaczaly tu jednostki masy srebra, a nie sykle-
pieniadze. Tak samo trzeba rozumieé¢ sume 20 syklow
srebra, za ktora bracia sprzedali Jozefa do niewoli,
.oraz 800 sykléow przyrzeczonych przez Filistynéw Da-
1ili za pojmanie Samsona.

Za czaséw kréla Joasa (IX w. przed Chr.) stala
w $wiatyni Jerozolimskiej skrzynka z otworem
w wieczku, podobna do dzisiejszych skarbonek ko-

SKRZYNKA POCZTOWA
PODRECZNIKI FACHOWE

Odpowiadajac na liczne =zapytania czytelnikow
‘w sprawie podrecznikéw fachowych z réznych dziedzin
‘wiedzy, komunikujemy, iz poczawszy od 5 zeszytu
,Mechanika” beda oglaszane systematycznie wykazy
‘ksiazek, zwiazanych z dzialalno$cia rzemiosta i prze-
myshu metalowego, a zarazem utrzymanych na pozio-
mie dostepnym dla wykwalifikowanego rzemieSlnika.

Zaznaczyé¢ jednakze musimy, iz podrecznikéw fa-
chowych z dziedzin interesujacych mechanikéw, a za-
razem utrzymanych na poziomie przystepnym jest
niewiele. Czytelnicy, praghacy zapoznaé sie w Kroét-
kim czasie ze stanem rynku ksiegarskiego w zakresie
wydawnictw technicznych, powinni zwréci¢ sie do
‘Ksiegarni Technicznej w Warszawie (ul. Czackiego 3/5)
z proéba o nadestanie katalogu dziet technicznych, kté-
Ty ukaze sie ‘w nieditugim czasie.

Scielnych. W otwér wierni wrzucali mate paleczki me-
talowe, ofiarowywane na odnowienie $wiatyni. Skar-
bonke, gdy sie wypelnita, oprozniano, a pateczki prze-
liczano, wazono i wreszcie ukladano w oddzielne wazy
wedlug gatunku metali.

Z dziel Homera dowiadujemy sie, ze Grecy wazyli
zioto i mierzyli je na talenty. Istnieje rozbiezno$é po-
gladéw uczonych na warto§¢ homeryckich zlotych
talentéw. Jedni sadza, ze talent ztoty odpowiadal réw-
nowartosci wolu i wywodzit sie w ten sposéb z owych
odlegtych stosunkéw spotecznych, kiedy wét byt jed-
nostka ptatnicza. Inni okre$laja nawet wage talentu
na 8,55 graméw, a nawet na 16,82 gramdw, chcac
w ten sposéb wykazaé¢ racznosé homeryckiego systemu
wazenia z Babilonig.

Czesto placono nalezno$§é gotowymi wyrobami
z brazu np. siekierami, tréjnogami, kociotkami itp.

Napisy kretenskie z IV w. przed Chr. wspominaja
o dawniejszym zwyczaju placenia grzywien w naturze.
Czytamy wiec, ze niektérych osobnikéw skazywano.
na zaptacenie grzywny w postaci 25, 50, a nawet 100
kottow brazowych. Widocznie w tych odleglych cza-
sach gromadzono bogactwa w wyrobach z cennego
metalu. .

Podobne zwyczaje panowaly na Cyprze, wyspie
stynnej z kopalni miedzi. Ot6z po wydobyciu z glebi
ziemi metalu, przetapiano go na wielkie podwdjne sie-
kiery (bipeny), ktére puszczano w obieg na podobien-
stwo monety-odwaznika.

Warto zaznaczyé¢, ze i w Polsce jeszcze w $rednio-
wieczu przetrwal zwyczaj stosowania grzywny do wa-
zenia zlota. Roéwniez tradycyjna byla nazwa szkojca,
1/o4 grzywny srebra. Szkojec byl synonimem i réwno-
wartos$cia bydlecia, pochodzi bowiem od tego samego
pierwiastka, co skot, skotnik, skotnica.

Tak wiec w stosunkach gospodarczo - handlowych
$wiata starozytnego wielka role odgrywala waga.

Miary masy jednak stanowig zaledwie cze$§é wiel-
kiego zagadnienia tzw. metrologii, ktérej dziat specjal-
ny zostal niedawno otwarty w Muzeum Techniki
i Przemystu (ul. Tamka 1).

Magister Ursinus.

ZAUWAZONE BRAKI I BLEDY W ZESZYCIE 3
»MECHANIKA”

W rys. 1 na str. 67 nalezy uzupelni¢ oznaczenie
plaszezyzny 3 — 3 prostopadlej réwnoczesnie i do pla-
szezyzny 1—1 i do plaszezyzny 2 — 2, a przeprowa-
dzonej przez punkt A.

Napis nad gérnym rzutem noza, przedstawionego
na rys. 7 str. 72 powinien brzmieé: ,Piersi noza nie
zdzieraé, tylko lekko wygladzié¢”.

Tytul umieszczony pod rys. 1 na str. 93 powinien
brzmieé:

,Ludzie jaskiniowi z jaskin Mnikowskich pod Kra-
kowem ” (z obrazu Stanistawa Wocjana).
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Z CYKLU:

PLAGI WARSZTATU

Kibic warsztatowy, typ grasujgcy magminnie niemal On jest najwazniejszy! Otaczajq go ,,zakorkowane™
we wszystkich zakladach. obrabiarki, na ktérych sam nie pracuje, a imnych.
do mnich nie dopuszcza.

Marzenia. praktykanta o mniebieskich migdatach Diugie rece, lepkie palce,.. — jedna z rzadkich..
przerywa brutalnie nagte zjawienie sie mistrza. lecz groZnych plag warsztatu.
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