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OSTRZENIE NOZY Z PLYTKAMI ZE STOPOW TWARDYCH

A. ZASADY OGOLNE SZLIFOWANIA

1. Konieczno§é starannego wykanczania
ostrzy

Wyniki pracy noza z plytks ze stopu twar-
dego zaleza nietylko od ,ostrosci” noza, ale
w bardzo wysokiej mierze od gltadkos$ci
jego ostrza. Stopy twarde, mimo bardzo wyso-
kiej ich twardoéci, pozwalaja na osiggniecie
kroétkiego czasu szlifowania, jeSli tylko zna sie
i uwzglednia ich specjalne wlasciwosci.

2. Tarcze szlifierskie

Do szlifowania trzonkéw i samych plytek
ze stopow twardych uzywa sie zasadniczo dwu
roznych gatunkéw tarcz szlifierskich,
a mianowicie:

trzonki szlifuje sie przy pomocy zwy-
kltych tarcz korundowych, zas

ptytki przy pomocy tarcz karbo-
rundowych, przy czym

tarcze szlifierskie zgrubne, sg to tarcze miegk-

kie o ziarnie ,,60”,

tarcze szlifierskie wykanczajace, sa réwniez

miekkie o ziarnie ,,100” do ,,120”.

Powyzsze dane, dotyczgce tarcz szlifierskich
maja charakter orientacyjny; bardziej szczegd-
towych informacyj najlepiej zasiegna¢ u odpo-
wiednich wytworcow [5].

Do szlifowania plytek ze stopéw twardych
zwykle, korundowe, tarcze szlifierskie zupelnie
nie nadaja sie i nie nalezy nawet prébowac ta-
kiego szlifowania. Tarcza korundowa prawie
zupelnie nie ,bierze” stopu twardego1), jesli

1) Przyczyny tego nalezy dopatrywac si¢ w tym,
ze ziarno korundowe jest mi¢ksze od twardych stopéw.

U w a ga: Liczby podane w nawiasach graniastych [ ]
stanowia odno$niki, wg ktérych na koncu
niniejszego artykulu odnaleZé mozna Zrédia
uwzglednione przy jego opracowywaniu,
wzglednie literature szerzej omawiajaca po-
szczegblne zagadnienia.

(11, [2], [3], [4].

sie wiec probuje szlifowa¢ na niej plytki ze
stopow twardych, to noéz trzeba bardzo silnie
dociskaé do tarczy, co powoduje silne prze-
grzewanie sie plytki, pekanie jej i powstawanie
rys; ostrze noza szlifowanego na takiej tarczy
jest powykruszane, tak ze ndz nie nadaje sie do
uzytku. Zatem plytki ze stopéw twardych szli-
fowa¢ mozna tylko na specjalnych wyzej wy-
mienionych tarczach karborundowych. Jesli od-
wrotnie, na tarczach karborundowych szlifuje
si¢ material trzonka, to czesto otrzymuje sie
szybkie ,zaszlichtowanie sig¢” tarczy szlifier-
skiej, jednakze umiejetne przeprowadzenie szli-
fowania (por. ust. 10) daje calkowicie zadowa-
lajace wyniki.

3. Chlodzenie woda w czasie ostrzenia

Je$li nie stosuje sie z zasady szlifowania na
sucho, to nalezy w czasie ostrzenia chlodzi¢ néz
obfitym strumieniem wody. Chiodzenie stabym,
,kapigcym”, strumieniem powoduje jedynie
miejscowe nagle ochlodzenia plytki i powsta-
wanie peknieé i rys szlifierskich. Stopy twar-
de (podobnie jak szklo) sg bardzo wrazliwe na
gwaltowne zmiany temperatury, zatem oczy-
wista jest rzecza, ze nagrzanych w czasie szli-
fowania na sucho nozy, nie mozna ochiadzaé
przez zanurzanie plytki w wodzie. Mozliwe jest
natomiast chlodzenie noza przez zanurzenie
w wodzie samego tylko trzonka narzedzia. Ba-
czyé¢ jednak nalezy, aby nie pryska¢ woda na
plytke.

4. Nacisk pomiedzy tarcza szlifierska
a plytka

W czasie ostrzenia mozna' jedynie lekko do-
ciskaé néz do tarczy szlifierskiej. Silne doci-
skanie nie powigksza ilosci zbieranego materia-
lu, przyspiesza natomiast zuzywanie si¢ tarczy
szlifierskiej i ,bicie” jej, co moze by¢ przyczy-
na zniszczenia plytki, a ponadto powoduje
przegrzewanie sie ptytki i wszelkie stad piy-
ngce ujemne skutki.
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5. Kierunek obrotu tarczy szlifierskiej

Kierunek obrotu tarczy szlifierskiej powi-
nien by¢ zawsze taki, aby plytka byla do
trzonka dociskana, a nie odrywana. Wtasciwy
kierunek obrotéw wskazuje rysunek 7. Prze-
ciwny kierunek obrotéw moze spowodowaé wy-
tamanie ostrza ptytki.

6. Bicie tarczy szlifierskiej

Tarcza szlifierska musi mieé¢ bieg najzupel-
niej spokojny; dlatego tez dokladne wywazenie
i czeste jej obcigganie (diamentowanie) jest
niezbedne.

7. Szlifierki do ostrzenia nozy z plytkami
ze stopow twardych

Do ostrzenia nozy z piytkami ze stopéw
twardych najlepiej nadaja sie wielowrzeciono-
we szlifierki reczne, z nastawnymi dwuskalo-
wymi i suwakowymi stotami oporowymi. Frag-
ment jednego z wrzecion takiej szlifierki wska-
zuje rys. 17. Stét oporowy A tej szlifierki obra-
ca sie wokot osi poziomej. Skala P; umozliwia
ustawienie wlasciwych katéw odsadzenia vy
wzglednie natarcia §; natomiast suwak S po-
kretny wokét osi prostopadiej do powierzchni
stolu daje sie przesuwaé¢ wzdluz stolu i przy
pomocy skali P, pozwala na ustawienie wtasci-
wego kata «. Szlifierka tego typu moze stuzyé
do ostrzenia nozy, ktore posiadaja juz zaszlifo-
wana piers, tj. do szlifowania takiego jak wska-
zano na rys. 7 ze str. 72 ,,Mechanika”, ze wzgle-
du na pewne trudnos$ci zachodzace przy szlifo-
waniu piersi nozy wygietych.

Szlifowanie piersi nozy wygietych na tej
szlifierce jest mozliwe przy zastosowaniu suwa-
ka S o specjalnej konstrukeji, lub przez reczne
szlifowanie, bez uzycia stotu oporowego. Rurka
R stuzy do doprowadzenia cieczy chiodzacej néz
w czasie szlifowania. Silna ostona B powinna
okrywaé niemal calg tarcze szlifierskg, z wy-
jatkiem miejsca, rzeczywiscie potrzebnego do
szlifowania.

Szlifowanie pdélautomatyczne nozy z plytka-
mi ze stopdéw twardych na ostrzatkach uniwer-
salnych jest mozliwe pod warunkiem bardzo
starannej obstugi. W tym wypadku nalezy uzy-
wac nieco migkszych tarcz szlifierskich niz na
szlifierkach recznych, mimo iz takie tarcze szyb-
ciej sie zuzywaja.
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8. Wilasciwe obciaganie (diamentowanie)
tarcz szlifierskich

W celu umozliwienia szybkiego zdarcia nad-
miaru materiatu, poleca sie¢ do szlifowania
zgrubnego i pélwykanczajacego obciagaé tar-
cze szlifierskie ,na wy-
pukto”, jak to wskazano
na rysunkach 1 i 2. Strzat-
ka tuku winna wynosi¢ —
zaleznie od szeroko$ci tar-
czy —x = (1,5 =— 2) mm.
Ksztalt ten mozna osiag-
naé przy pomocy mecha-
nicznych przyrzadow do
obciggania. Obcigganie
tarcz ,na wypuklo” w
znacznym stopniu zmniej-
sza powierzchnie styku
noza z tarcza szlifierska i zabezpiecza plytke
przed przegrzaniem sie.

Do szlifowania wykanczajacego uzywa sie z
reguly tarcz garnczkowych, obciggnietych na
ptasko (rys. 3).

Dpin= 150mm

Rys. 3.

9. Zlozony kat odsadzenia

Aby umozliwi¢ szybkie zdzieranie materia-
tu, jak rowniez stosowanie odmiennych gatun-
kow tarcz szlifierskich do trzonkéw i plytek ze
stopéw twardych, wykonywa sie na trzonkach
kat odsadzenia o (2 —+— 49) wiekszy od wlasci-
wego kata odsadzenia v, istniejacego na samej
plytce (rys.5)1). Zwiekszenie kata y na trzonku
noza o 20 stosuje sie w nozykach przeznaczo-
nych do pracy ciezkiej, — o 4% w nozach, prze-
znaczonych do pracy lekkiej.

10. Przemienne szlifowanie trzonka i plytki
umozliwia szlifowanie trzonka noza i plytki na

~1mm

~imm
1

it :

Rys. 4.

ot R
- 10 e
Rys. b.

1) Por. tez rys. 5 na str. 71 zeszytu 3-go ,,Mechani-
ka” zr.b.
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jednej i tej samej tarczy karborun-
d o w e j, oraz szybkie usuwanie nadmiaru
materiatu. To ostatnie jest szczegdlnie wazne
przy ostrzeniu nozy, w ktorych w czasie pracy,
ptytka zostala silnie uszkodzona. Przemienne
szlifowanie zabezpiecza tarcze karborundows
przed ,zaszlichtowywaniem sie” dzieki temu, ze
stopy twarde wykazuja tendencje do odczy-
szczania powierzchni tarczy ,zaszlichtowanej”
przez stalowy trzonek noza. Ta metoda szlifo-
wania polega na tym, Ze najpierw szlifuje sie
trzonek noza (rys. 6), a z chwila gdy tarcza

Rys. 7.

szlifierska zaczyna sie bru-
dzi¢ (zaszlichtowywaé) szli-
fuje sie plytke (rys. 7) i tak
kolejno, na przemian, dzieki
czemu otrzymuje sie ksztalt
noza jak na rysunku 8. Oczy-
wiscie, metode te stosuje sie
jedynie przy szlifowaniu
zgrubnym lub poétwykancza-
czajacym. Dzieki przemien-
nemu szlifowaniu obcigganie tarczy jest ko-
nieczne tylko woéwecezas, gdy zachodzi potrzeba
przywrocenia jej wypuklego ksztattu (rys.11i2).

Rys. 8.

11. Utrzymywanie noza w cigglym ruchu w
czasie szlifowania jest rzeczg niezbedng dla
unikniecia przegrzewania sie ptytki. W tym ce-
lu zaleca si¢ przesuwaé no6z wzdtuz tarczy szli-
fierskiej ruchem wolnym, lecz cigglym jak to
wskazano na rysunku 9. Ten ruch powinien by¢
zawsze wykonywany, tj. zaréwno w czasie szli-
fowania zgrubnego i potwykanczajacego, jak
i w czasie szlifowania wykanczajacego.

Niezaleznie od tego, w wypadkach gdy ma-
my do zeszlifowania duzy nadmiar materiatu
na skutek silnego uszkodzenia ptytki, zaleca sie
w czasie szlifowania zgrubnego, stosowaé jed-
noczeénie ruch skretny, jak to wskazano na ry-
sunku 10.

12. Szlifowanie zgrubne na obwodach tarecz
krazkowych (patrz rysunki: 1, 6, 7 1 9) zalecane
jest szczegdlnie dla operacyj, polegajacych na
zdzieraniu duzego nadmiaru materiatu; dziata-
nie takich tarcz jest bardzo wydatne, a zwiek-
sza sie jeszcze przez obciggniecie ich ,na wy-
puklo”. Jednakze tarcze krazkowe, po zuzyciu
sie do $rednicy D = 150 mm, nie powinny
byé nadal uzywane, gdyz prowadzitoby to do
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nadmiernego ostabiania ostrzy nozy, na skutek
wykonywania nazbyt glebokich wkleénie¢ po-
wierzchni szlifowanych (por. rysunki 4 i 5).

m- k ) i ;
]

L\Y \d ! 1

\ S PN

Rys. 10.

13. Szlifowanie zgrubne na tarczach garn-
czkowych

W tym wypadku, zgrubne szlifowanie pier-
si i grzbietu noza mozna przeprowadza¢ na
obwodzie zewnetrznym tarczy garnczkowej, za$s
plaszezyzne boczng na powierzchni czotowej C
tarczy (rys. 2).

14. Szybko$é obwodowa tarcz szlifierskich
przy szlifowaniu stopow twardych

Przy szlifowaniu recznym szybkos¢ winna
wynosi¢ v, = (15 — 25) m/sek., przy szlifowa-
niu mechanicznym lub pétmechanicznym v,, =
= (2 =+ 12) m/sek. W obu wypadkach szybkos¢
skrawania musi by¢ tym mniejsza, im wigksza
jest powierzchnia styku tarczy z ptytka, prak-
tycznie, im wigksza jest szlifowana ptytka.

B. DOCIERANIE OSTRZA

1. Kiedy docieraé ostrza nozy?

Docieranie ostrzy jest szczegélnie godne po-
lecenia woéwecezas, gdy kiadzie sie wielki nacisk
na jakos§¢ (tj. gladko$é) powierzchni obra-
bianego przedmiotu; zawsze za§ powieksza zy-
wotnosé ostrza noza.

2. Tarcze docierajace i pasta docierajaca

Tarcze docierajace wykonywa sie z miedzi
lub ze specjalnego $cistego zeliwa. Pasta docie-
rajgca, ktorg smaruje sie tego rodzaju tarcze,
sktada sie z jednej czesci proszku diamentowe-
go, rozrobionego w rzadkoplynnym oleju mine-
ralnym i dwuch czesci minii rozrobionej z ole-
jem parafinowym.

Do docierania stosowaé tez mozna, zawiera-
jace proszek diamentowy, tarcze gumowe lub
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bakelitowe, zwilzane nafta w ilosci 40 kro-
pel/min. Tarcze te zwane sa ,diamentowymi”.

3. Miejsca docierane

Docieraé¢ nalezy jedynie fazy o szerokosci
(1-+-2) mm, biegnace wzdluz krawedzi tnacej
ostrza na piersi, grzbiecie i ptaszczyznie bocznej
noza. W celu umozliwienia tego na nozach, kté-
re maja by¢ docierane, poleca sie katy 8 i v wy-
konywaé o (1--2)0 wieksze od ostatecznych,
ktére nadaje sie ostrzu dopiero przez dociera-
nie.

C. PRZYKLAD OSTRZENIA NOZA
BOCZNEGO PRAWEGO

Operacja 1-sza: Zgrubne szlifowanie piersi
noza (rys. 11) na obwodzie zgrubn e j tar-
czy krazkowe] obciggnietej jak wskazuje rysu-

Rys. 11.

nek 1. Materiatu ptytki z piersi noza zbieraé jak
najmniej, pamietajac o ekonomicznym zuzywa-
niu ptytek. W poblizu krawedzi tnacej pozosta-
wi¢ fazke o szerokosci ~ 1 mm (rys. 4). -

Jesli ostrzy sie tylko jeden lub dwa noze,
 trzyma¢ néz w rekach, bez opierania o stél, je-
~ §li ostrzy sie wieksza partie nozy ustawi¢ stél
oporowy na wilasciwy kat & i opieraé on noze
przy szlifowaniu.

Operacja 2-ga: Zgrubne szlifowanie plasz-
czyzny bocznej noza, na obwodzie zgrubnej
tarczy krazkowej (rys. 12). Ustawié stét na
zwiekszony kat y. W tym kierunku mozna zbie-
ra¢ najwiecej materiatu. Stosowaé zasady szli-
fowania wg rysunkéw 6, 7, 9 i 10. Pozostawié¢
fazke o szeroko$ci ~ 1 mm w poblizu goérnej
powierzchni noza. Kat ustawienia stotu szlifier-
ki zalezy od Srednicy tarczy szlifierskiej.

Operacja 3-cia: Zgrubne szlifowanie grzbietu
noza, na obwodzie zgr ubmnej tarczy
krazkowej (rys. 13). Grzbiet szlifowa¢ na ten
kat v (rys. 4) co plaszezyzne boezng noza. Pozo-
stawié¢ wzdluz ostrza fazke szerokosSei ~ 1 mm.

Operacja 4-ta: Pol-wykanczajgce szlifowanie
piersi noza (rys. 14), na czolowej powierzchni
wykanczajagcej tarczy garnczkowej,
obciggnietej tak, jak to wskazuje rysunek 2.
Stdt oporowy szlifierki ustawi¢ na wlasciwy kat
natarcia 8. '
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Operacja 5-ta: Szlifowanie poét-wykanczaja-
ce grzbietu noza (rysunek 14), na czolowej po-
wierzchni wykanczajgcej tarczy garn-
czkowej, obciagnietej tak jak na rysunku 2.
Stét oporowy ustawi¢ na wlasdciwy katy,

kierunek obrotéw tarczy szlifierskiej — w le-
wo, a wiec odwrotnie niz w operacji 4-tej. Po
oszlifowaniu, grzbiet noza powinien wyglada¢
jak na rysunku 5. ’
Operacja 6-ta: Szlifowanie pdél-wykanczaja-
ce plaszezyzny bocznej noza. Ustawienie stolu,
tarcza szlifierska i kierunek jej obrotéw iden-
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tyczne jak w operacji 5-tej. Wynik patrz rysu-
nek 5. '

W tej operacji zaszlifowaé réwniez promien
na krawedzi przechodzacej przez wierzchotek
noza.

Operacja 7-ma: Szlifowanie wykanczajace
(ostrzenie wlasciwe) piersi noza, na czotowe]
powierzechni wykanczajacej tarczy
garnczkowej, obciggnietej na ptasko, jak na ry-
sunku 3. Stot oporowy ustawi¢ na kat 8. Prze-
bieg czynnosci i kierunek obrotéw tarczy jak
na rysunku 14.

Operacja 8-ma; Szlifowanie wykanczajace
grzbietu noza (rys. 15), na tarczy identycznej

jak w operacji T-mej. Sté! oporowy ustawiony
na wiasciwy kat v. Sprawdzaé pod $wiatto glad-
kosé szlifowanej powierzchni.

Operacja 9-ta: Wykanczajace szlifowanie
plaszezyzny bocznej noza (wg rysunku 16).

Rys. 16.

Tarcza, kierunek jej obrotéw i ustawienie stotu
identyczne jak w operacji 8-mej.

Operacja 10-ta: Wykanczajace szlifowanie
promienia na krawedzi przechodzacej przez
wierzchotek noza. Tarcza, kierunek jej obrotéw
i ustawienie stolu identyczne jak w operacji
8-mej i 9-tej.

Uwagi ogélne: Szlifowanie piersi noza sto-
sowaé tylko wéweczas, gdy to jest naprawde nie-
zbedne. Je$li pier§ noza sig szlifuje, wowcezas wy-
konywaé to nalezy zawsze przed szlifowa-
niem grzbietu i plaszczyzny boczne] noza, aszcze-

gblnie zwracaé¢ nalezy na to uwage przy szlifo-
waniu- wykanczajacym. W czasie szlifowania
piersi noza, ruch jego w poprzek czola tarczy
garnczkowej jest nieznaczny, wskutek czego,
w powierzchni tarczy szlifierskiej wytwarza sie
maty zlobek. KrawedZ tego zlobka trze o pla-
szezyzne boczng i t e p i wierzchotek noza.
Szlifujac grzbiet i plaszczyzne boczng noza
na kon cu, unika sie tej trudnoseci.

Docieranie ostrza na tarczach diamentowych
lub tarczach docierajacych z uzyciem docie-
rajacej pasty, pokrywa sie w zupelnosci z
operacjami 7-mga, 8-ma, 9-ta i 10-ta. Przy do-
cieraniu ostrza nalezy dociska¢ noéz do tar-
czy bardzo lekko. Stosujac do docierania tarcze
diamentowe (gumowe, bakelitowe) upewni¢ sie,
czy do docierania stosuje sie wlasciwg po-
wierzchnie tarczy, to jest ta, ktéra zawiera pro-
szek diamentowy; gdy tarcza diamentowa za-
czyna ,zaszlichtowywaé sie” przeczysSci¢ ja pu-
meksem, dociskajac go lekko do wirujacej tar-
czy. Czesto do odmycia tarczy diamentowej wy-
starcza przeciggniecie jej pedzlem, umaczanym
w nafcie.

Rys. 17.
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Inz.-mech. ZENOBIUSZ KLEBOWSKI

TWORZENIE SIE WYDEC NA PLOMIENICACH KOTLOW
PAROWYCH

(Spostrzezenia autora)

1. Przyczyny tworzenia sie¢ wydec

Niedbalo$é lub nieroztropno$é palacza, ob-
stugujacego kociotl plomienicowy, prowadzi
czesto do wydecia ptomienicy (rys. 1), ktore
tworzy sie zazwyczaj na dzwonie znajdujacym
sie bezposrednio nad rusztem. Zachodza jed-
nak wypadki wydecia szeregu dzwon. W wiek-
szo$ci przypadkow $rodek odksztalcenia jedne-
go.1lub kilku dzwon znajduje si¢ w poblizu pro-
gu paleniska z tej lub z tamtej strony, a naj-
czesciej nad rusztem w poblizu progu.

MECHANIK S Rok XVII

Rys. 1. Wydecie dzwona plomienicy.

Wyniki badan dokonywanych na miejscu po
kazdym takim wypadku, jako tez i dane zbie-
rane od personelu obstugujacego kociot i admi-
nistracji przedsiebiorstwa, pozwalajg na wyli-
czenie szeregu typowych okolicznosci, w jakich
zachodzily omawiane uszkodzenia kotta. Naste-
pujace przyczyny powodowaly wydecia ptomie-
nic w znanych mi wypadkach:

1)
2)

6)

)

Zepsucie sie przyrzaddéw zasilajgcych lub
osprzetu przewodu zasilajgcego.

Brak wody w zbiorniku lub wprost nie-
zasilenie kotla w swoim czasie.

Zte dzialanie szkiel wodowskazowych.
Nieszczelnoéé zaworu spustowego 1).
Nieszczelno$é zawordéw doptywowych, gdy
wylot rury zasilajgcej w kotle znajduje
sie zbyt nisko 1)

Rozpalenie kotla przy czesciowo obnazo-
nych plomienicach (palacz nie zauwazyl,
ze ilo$¢ wody w kotle jest niedostateczna).
Nagle obnazenie si¢ plomienicy wskutek
oproznienia kotla w chwili przedmuchi-
wania go przez zawdr spustowy podczas

1) O ile kociol zostat bez wygarniecia zaru na czas
pewien odstawiony i pozbawiony opieki palacza, jak
to czasami bywa podczas nocnej przerwy w pracy.
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pracy pod duzym ciSnieniem (palacz nie
zamknat we wlasciwym czasie zaworu
spustowego 2).

8) Zasilanie wodg, zanieczyszczong smarem,
kotta, na ktérego Sciankach osiadl ka-
mien kottowy; smar bowiem tworzy z ka-
mieniem na wewnetrznych $cianach ko-
tla dosé gruba warstwe izolacyjng, utrud-
niajac przenikanie ciepla z wnetrza pto-
mienicy do Wody, co powoduje nadmier-
ne podniesienie si¢ temperatury w gornej
potowie plomienicy. ‘

2. Dwa rézne typy wydeé

Rys. 2. Pojedyncze wydecie plomienicy.

Rys. 3. Podwdjne wydecie plomienicy.

2) Najcze$ciej zachodzi to wobec nadmiernego, lecz
nieré6wnomiernego rozgrzania catego zaworu przez
wyplywajaca goraca wode, co utrudnia wprowadzenie
w ruch czynnych czesci zaworu (kurka) lub wskutek
podejscia twardego kamienia pod grzybek.

Znany mi jest réwniez wypadek, kiedy odwolany
na chwile przez mistrza palacz podczas przedmuchi-
wania kotla zapomnial, ze pozostawil zawor spustowy
otwarty, co spowodowalo olbrzymie wydecia na kilku
dzwonach kazdej plomienicy.
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Ze wzgledu na ksztatt wydetej plomienicy
w przekroju prostopadtym do jej osi, rozréznia-
my dwa rodzaje wyde¢, a mianowicie wydecia
pojedyncze (rys. 2) i wydecia podwdjne (rys. 3).

Znajomos$¢ okolicznoéci decydujacych o u-
tworzeniu sie wydecia pojedynczego lub po-
dwdjnego, moze skierowac ustalajgcego przy-

czyne wypadku, zaraz po obejrzeniu uszkodze- -

nia na wlasciwg droge poszukiwania.

Ustalenie istotnéj przyczyny uszkodzenia
promienicy w poszczegdlnym przypadku ma nie-
watpliwie duze znaczenie; prowadzi ono bowiem
do zmniejszenia iloSci wypadkéw powtarzania
sie uszkodzen z tych samych przyczyn. Znam
wypadki powtarzania sie uszkodzen nie tylko
w tych samych kotlowniach, lecz nawet w tych
samych kotlach. Spotykatem kotly, w ktérych
po pare razy zmieniano dzwona plomienicy, za
kazdym razem po utworzeniu sie wydecia, a wta-
$ciciel kotta dotychczas nie wie, co bylo wiasci-
wie przyczyng zniszezenia plomienicy, gdyz po
kazdym wypadku rdzni rzeczoznawcy sprzeczne
wydawali opinie, a miejscowy personel bezpo-
$rednio obstugujacy kociot kazdg z tych opinii
odrzucal, nie chcgc dopoméc w wyjasnieniu
znanej mu zazwyczaj istotnej przyczyny wy-
padku, a tym w ustaleniu odpowiedzialnosci za
wypadek.

3. Wspodlne okolicznosci towarzyszace powsta-
waniu wydeé kazdego typu
(pojedyneczych i podwéjnych)

Najroznorodniejsze przyczyny, powodujgce
wydecia plomienicy kotla z paleniskiem we-
wnetrznym (ruszt w plomienicy) na paliwo sta-
te, dadzg sie sprowadzi¢ do dwoch zasadniczych
grup A i B.

Grupa A obejmuje wszystkie wypadki,
ktérym towarzyszy stopniowe, powolne obniza-
nie sie poziomu wody w kotle, obnazajace zwol-
na grzbiet (tj. gérna linie plomienicy).

Nie trudno zauwazy¢, iz w wyze] przytoczo-
nym wyszezegolnieniu grupa ta objete sg pun-
kty: 1, 2, 3, 4,} 5.

Grupa B obejmuje wszystkie wypadki,
w ktérych nadmierne rozgrzanie sie blachy pto-
mienicy wystepuje odrazu prawie jednoczesnie
na wiekszym tuku gérnej czesci przekroju plo-
mienicy. Grupa ta objete sg punkty: 6, 71 8.

Znane mi dotychczas wypadki z praktyki
osobistej lub te o ktorych zasiegatem informacji,

a sprowadzajace sie do grupy A dawaly zawsze’

wydecia pojedyncze, okolicznosci za$ ktore moz-
na bylo sprowadzi¢ do grupy B, powodowaty
zawsze wydecia podwdjne. Dotyczy to ptomie-
nic o paleniskach wylacznie wewnetrznych, na
paliwo state przy stosunku $rednicy plomienicy
do dlugoéci paleniska zwykle uzywanym, a wigc
1:2,25 do 1:3.

Jakie moga by¢ bezposérednie przyczyny wy-
wotujace zjawisko w tej lub innej postaci, da-
jace w wyniku pojedyncze lub podwdjne wy-
decie?

4. Trzy drogi przechodzenia ciepla

Rozpatrzmy samo zjawisko tworzenia sie
wydec.

Gdy nie ma sprzyjajacych warunkéow prze-
chodzenia ciepta od paleniska poprzez $cianke
ptomienicy do wody, zawartej w kotle, naste-
puje znaczne podniesienie si¢ temperatury bla-
chy tworzgcej plomienice. Woéwcezas plomienica
traci swe wilasnoSci sprezyste i odksztalca sie
trwale, tworzac pojedyncze lub podwéjne wy-
decie.

Ogolnie rzecz biorgc, udzielanie i odbieranie
ciepta przez ciala fizyczne moze odbywaé sie
w jeden z ponizej wymienionych sposobdw:
unoszenie, przewodzenie i promieniowanie cie-
pta.

Unoszenie ciepla (przez osrodek pozostajacy
w ruchu) w omawianym przykladzie polega na
oddawaniu $ciankom plomienicy ciepta, zawar-
tego w strumieniu omywajacego je goracego
gazu. Zachodzi to niezaleznie od nieznacznego
przewodzenia ciepta wewnatrz gazu ktérym
plomienica jest wypelniona, a ktére zachodzito-
by rowniez przy nieruchomych czgsteczkach
gazu.

Takim przykladem unoszenia ciepta po dru-
giej stronie $cianki plomienicy jest wyrdéwna-
nie temperatur oddzielnych czgstek wody przez
mieszanie sie zimnej wody z goraca dzigki kra-
Zeniu.

Przewodzenie ciepla w naszym przypadku
polega na:

1. oddawaniu ciepla przez czasteczki gazu
o najwyzsze] temperaturze czasteczkom chtod-
niejszym potozonym blizej $cianki ptomienicy,
niezaleznie od ruchu tych czasteczek,

2. oddawaniu ciepta przez te czasteczki sg-
siednim czasteczkom powierzchniowym w $cian-
ce piomienicy,

3. przenoszeniu sie ciepla w $ciance plomie-
nicy przez posrednie czasteczki blachy do czg-
steczek blach powierzchniowych potozonych od
strony wody,

4. przeniesieniu si¢ stamtad, o ile plomieni-
ca jest czysta, do czastek wody omywajacych

- bezpo$rednio ptomienice.

5. oddaniu ciepla przez te czasteczki wody
odleglejszym czasteczkom niezaleznie od ruchu
czasteczek wody powodujacego mieszanie sie
ich, a wywolanego przez krazenie wody w kotle.

Promieniowanie w naszym przypadku od-
grywa najwazniejsza role, gdyz ilos¢ ciepta o-
trzymana przez sScianki plomienicy tg droga
roénie bardzo szybko w poréwnaniu z sumg
dwoch poprzednio omawianych sposobéw, wraz
ze wzrostem roéznic temperatur ciala wysytaja-
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cego (emitujacego) i przyjmujacego (absorbu-
jacego) energie promieniowania. Palenisko
jest czescia kotla w ktorej ta rdznica jest naj-
wieksza.

Ilo$¢ ciepta q otrzymana przez cialo przyj-
mujgce (absorbujace) energie promieniowania:

1. jest tym wieksza, im wieksza jest r6zni-
ca czwartych poteg temperatur ciata emituja-
cego i absorbujacego,

2. zalezy od wzajemnego potozenia po-
wierzchni cial wysylajacego (emitujacego)
i przymujgcego (absorbujacego),

3. jest odwrotnie proporcjonalna do kwa-
dratu odleglosci ciala wysylajacego i przyjmu-
jacego,
© 4, zalezy od rodzaju ciala wysylajacego
(emitujgcego) i odbierajacego (absorbujacego),
oraz rodzaju ich powierzchni, gdyz rézne ciata
posiadaja na ogét rdézng zdolno$é emisyjng
i absorbeyjng, cho¢ dla jednego i tego samego
ciala obiedwie te zdolnosci (emisyjna i absorb-
cyjna) sa zazwyczaJ jednakowe,

5. wreszcie zalezy od stopnia przezroczysto-
$ci srodowiska, ktore oddziela powierzchnie emi-
tujaca od absorbujgcej, tj. od oporu srodowiska
o ktérym wspomniano.

Promieniuje przede wszystkim warstwa roz-
zarzonego paliwa na ruszcie, nastepnie goreja-
ce gazy i rozpalony prog.

5. Przypuszezalny rozklad ciepla w gérnej
cze$ei obwodu plomienicy

Rozpatrzenie okolicznosci grupy A, przy kto-
rych tworzy sie pojedyncze wydecie i okoliczno-
§ci grupy B, przy ktorych tworzy sie podwdjne
wydecie, wysuwa pytanie, czy sumaryczne cie-
plo, udzielone plomienicy w tym przekroju gdzie
sie tworzg wydecia, nie rozsiewa sie na gérnym
polokregu poprzecznego przekroju plomienicy
tak, iz najwyzsza temperature osigga nie punkt
polozony najwyzej, to jest na grzbiecie ptomie-
nicy, lecz punkty potozone nizej.

O ile zachodzi to rzeczywiscie, to tatwo by-
Yoby pojaé, ze we wszystkich wypadkach grupy
A, to jest w tych, ktérym towarzyszy stopnio-
we, powolne obnizanie si¢ poziomu wody, obna-
zajace z poczatku grzbiet plomienicy, rozpa-
lajacy sie do czerwonosci, wydecie utworzy sie
na grzbiecie, a wiec pojedyncze. Nizsze bowiem
punkty, ktére innym razem bedac jednoczednie
obnazone z grzbietem posiadalyby temperature,

a wiec i zdolno$é-odksztatcania sie wyzszg niz

grzbiet, tym razem s3 jeszcze omywane woda.
Totez dzieki powolnemu obniZzaniu sie poziomu
wody na grzbiecie, utworzy sie wydecie, zanim
nizsze punkty - ptomienicy zostana obnazone,
‘a pobzniejsze obnazanie sie ich bedzie tylko
wplywato na zwigkszanie sie wydecia juz zapo-
czatkowanego — pojedynczego.

We wszystkich za$§ wypadkach grupy B,
w ktorych okoliczno$e sprzyjajaca nadmiernemu
rozgrzaniu blachy plomienicy towarzyszy odra-
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zu — prawie jednoczesnie na wigkszym luku
gbérnej czeSci przekroju plomienicy, najszybciej
rozzarzy sie te miejsca, ktére przy pozostalych
jednakowych warunkach maja temperature naj-
wyzsza, a wiec nie w gérnym punkcie, lecz dwa
punkty symetryczne, potozone nizej na poétkolu
ptomienicy. W tych tez miejscach wytworzg sie
jednoczeénie dwa wydecia nazwane tgcznie wy-
zej wydeciem podwdjnym1).

Przeprowadzenie dowodu w sposéb ogdlny
stusznosdci przypuszezenia, iZ sumaryczna ilosé
ciepta udzielana réznymi drogami plomienicy
rozsiewa sie na gérnej potowie plomienicy tak,
ze najwieksze skupienie tego ciepta ma miejsce
nie w punkcie poloZzonym najwyzej, tj. nie na
grzbiecie tych punktéw jest zadaniem bardzo
trudnym.

6. Wyniki rozwaiaﬁ autora

Celem sprawdzenia w zarysie mych przy-
puszczen co do bezposredmeJ przyczyny, decy-
dujacej o utworzehiu sie wydecia pojedynczego
lub podwdjnego, uproscitem sobie zadanie bada-
jac rozktad ciepta w przekroju ptomienicy przy
progu, od strony paleniska, poniewaz w spoty-
kanych wydeciach $rodek odksztalcenia bywa
przewaznie w tym przekroju.

Sprawdzajac stusznosé swego przypuszczenia
co do sposobu rozmieszczenia ciepla na gornym
potokregu przekroju plomienicy przy progu,
zwrocilem przede wszystkim uwage na cieplo
promieniowania, a w szczegélnosci na cieplo
promieniowania warstwy gorejacego paliwa na
ruszcie; ta bowiem ilosé ciepta jest najwigksza
pozycja w sumarycznej ilosci ciepta otrzymanej
przez te cze$é powierzchni plomienicy, ktoéra
jest potozona nad rusztem 2).

Rozpatrywalem palenisko plomienicowe o
stosunku diugosci do srednicy

L:D = 2000:800 = 2,5

a wiec palenisko o przecietnym ustosunkowa-
niu wymiaréw przewaznie spotykanych tego
rodzaju palenisk. Bralem pod uwage nastepu-
jace fikcyjne wypadki rownomlernego zastania
rusztu paliwem:

Przypadek 1. Promieniujace powierzchnie
paliwa uwazatem za powierzchnie kuliste, a sa-
me kawalki paliwa za brytki kuliste.

1) O ile luk poprzecznego przekroju plomienicy,
chociazby obnazony odrazu, jest niewielki, to w ta-
kich razach moze powstaé wydecie mnapozér po-
jedyncze; jest to bowiem nalozenie sie dwoch syme-
trycznych bardzo blisko siebie potozonych wydeé, co
w sumie daje odksztalcenie robiace wrazenie pojedyn-
czego wydecia. Ze wzgledu na wynik, jest to wyde-
cie pojedyncze, ze wzgledu na pochodzenie nalezaloby
je uwazaé za podwodjne.

2) W celu uproszczenia zadania, przyjmowatem,
ze temperatura T1 wszystkich punktéw rusztu jest
stala, jako tez i temperatura T2 wszystkich punktéw
gornej polowy okregu rozpatrywanego przekroju pio-
mienicy, wzglednie Zze réznica czwartych poteg tych
temperatur T41— T4 jest stala, oraz ze opOr jaki pro-
mien ciepta napotyka przy przejSciu przez warstwe
gazu gorejacego jest staty.
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Przypadek 2. Promieniujace powierzchnie
paliwa przyjmowalem jako powierzchnie pla-
skie poziome, a same kawalki paliwa za prosto-
padiosciany Scisle ulozone na ruszcie.

Przypadek 3. Promieniujgce powierzchnie
paliwa uwazalem jako boczne powierzchnie
ostrostupéw (stozkdéw) o osi pionowej i majg-
cych kat w wierzchotku 900, a same kawalki pa-
liwa jako brytki o ksztalcie ostrostupéw (stoz-
kéw) o osi prostopadie] do powierzchni rusztu
i 0 bocznych scianach tworzacych z powierzch-
nig rusztu kat 1359.

Uwazam, iz ten ostatni przypadek fikeyjny
zastania rusztu paliwem jest najbardziej zbliZo-
ny do rzeczywistego wygladu powierzchni pa-
leniska, réwnomiernie zaslanego réwnoziarni-
stym paliwem.

Dla kazdego z trzech wymienionych przy-
padkow 1, 2, 3, przeprowadzilem nastepujace
obliczenie: ’

Na luku plomienicy, otrzymanym w przekro-
ju dokonanym prostopadle do osi przy samym
progu, obratem 9 punktéw.

Na powierzchni rusztu rozpatrywaltem dzie-
wieé rownolegltych do progu szeregdw punktéw,
a w kazdym szeregu po 9 punktéw. Dla kazde-
go obranego punktu plomienicy z osobna, obli-
czalem w pewnej skali iloé¢ ciepta otrzymywa-
ng od kazdego obranego punktu rusztu z osobna.
Obliczenie takie powtérzyltem trzy razy, to jest
dla kazdego z wyzej wymienionych przypadkow
zastania paliwem1).

Z wykonanych obliczen wynika, ze w kaz-
dym z trzech wypadkéw ilos¢ ciepta na tuku
przekroju plomienicy rozkiada sie w ten spo-
sob, iz punkt odpowiadajgcy grzbietowi plomie-
nicy otrzymuje najmniej ciepla, a w miare te-
go jak punkt oddala sig¢ od grzbietu ptomienicy,
"iloé¢ ciepta wzrasta i jest najwieksza na pozio-
mie rusztu. Rozktad ciepla na tuku plomienicy
przedstawia rys. 4, na ktérym zmiana dlugosci
odcinkdéw pionowych odpowiada zmianie iloSci
ciepla, przy przesuwaniu sie punktu po tuku od
gory do poziomu rusztu.

Jezeli ruszt jest zastany paliwem o réznym
ksztalcie poszczegdlnych kawatkow, to wyglad
krzywej rozktadu ciepta po luku przekroju pto-
mienicy wprawdzie ulegnie zmianie, lecz jej
charakter pozostanie ten sam. Uwzglednienie
ciepta promieniowania gorejgcych gazéw i roz-
zarzonego progu takze wnosi pewng zmiang
w rozkladzie ciepta, ktéra nalezy uwzgledni¢,
jednak krzywa charakteryzujaca zjawisko za-

1) Skali otrzymanych ilosci ciepta blizej nie okres-
lalem. Nadmieniam réwniez, iz skala ta jest nieco réz-
na dla kazdego z trzech omawianych rodzajéw zasta-
nia paliwem rusztu. Roéznica w skali wynika z nie-
uwzglednienia stosunkow wielkosci powierzchni pro-
mieniujacych, jakie zachodza przy rozpatrywaniu pa-
liwa o jednakowej masie, lecz réznego ksztattu, za-
leznie od przypadku 1, 2, 3.

wsze przedstawiaé bedzie taki rozkiad ciepla,
przy ktérym punkt znajdujacy sie na grzbiecie
otrzymuje mniejsza ilosé ciepta w poréwnaniu
z punktami oddalonymi oden, a zblizajgcymi sie
do poziomu rusztu.

C G
Cq C‘
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Rys. 4. Rozklad ciepta na tuku plomienicy.

Z powyzszego wynika, ze jezeli pto-
mienica bedzie doé§¢ znacznie
obnazona to na ogo6t utworza
sie dwa wydecia symetryczne
wzgledem pionowej §rednicy.
Jezeli za$§ zostanie obnazony
tylko grzbiet ptomienicy, przy
czym poziom wody nie bedzie
sie raptownie obniza} to uksztat-
tuje sie pojedyncze wydecie
na grzbiecie.

To tez jezeli mamy do czynienia z pojedyn-
czym wydeciem, mozna przyjaé, iz plomienica
byla nieznacznie obnazona zaledwie na grzbie-
cie, lub ze poziom wody opadat powoli i przy-
czyn wypadku trzeba szuka¢ w jednej z pieciu
okoliczno$cei na poczatku wyszezegoélnionych.

- Jezeli utworzylo si¢ podwdéjne wydecie, to
nalezy wyjs¢ z zalozenia, ze warunki sprzyja-
jace rozgrzaniu sie blachy powstaly prawie
jednocze$nie na wiekszej diugosci tuku gérnej
czesci przekroju plomienicy i przyczyn wypad-
ku trzeba szukaé w jednej z trzech koncowych
okolicznosci podanych w powyzZszym wyszcze-
golnieniu.
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STALI

(ciag dalszy)

W poprzednim artykule méwiliSmy o tym,
ze sprawdzenie sktadu chemicz-
nego stali wymaga wykonania analizy
chemicznej, albo, jak to sie poprawniej
nazywa, rozbioru chemicznego.
Jezeli nie posiadamy laboratorium chemiczne-
go, to nie mozemy dokonac¢ rozbioru chemicz-
nego. Nie jest to jeszcze powodem do tego, aby-
Smy wogole zrezygnowali z kontroli skiadu.
Istniejg pewne sposoby czysto warsztatowe, po-
zwalajace na przyblizone zoriento-
wanie sie w sktadzie danej stali.
Przede wszystkim wiec mozemy stang¢ wobec
takiego zagadnienia: Wiemy, ze stal jest weglo-
wa (nie stopowa), wiemy réwniez, ze wsréd pre-
cisk lezacych na skladzie sg r6zne stale we-
glowe np. o wytrzymatosci na rozcigganie okoto
35 kg/mm2 jedna, o wytrzymatosci okoto 60 kg/
mm2 druga i o wytrzymatosci okoto 75 kg/mm?2
trzecia. Jasng jest rzecza, ze podane wytrzyma-
tosci muszag odnosi¢ sie do stali w jednym i tym
samym stanie, gdyz inaczej nie damy sobie ra-
dy z rozréznieniem stali. Ot6z teraz postepuje-
my tak: mnozymy wytrzymato$ci przez trzy co
da nam przyblizone liczby twardosci stali. Spo-
dziewamy sie wiec stali o twardosciach 105, 180
i 225 stopni BrineWa.

Jezeli posiadamy przyrzad BrineWa do mie-
rzenia twardosci, to nic ham nie pozostaje in-
nego jak zmierzy¢ twardosci wszystkich pre-
cisk, rozsortowa¢ je wg twardosci (a tym sa-
mym i wg wytrzymatosci) i wyszuka¢ w nor-
mach PNW skiady, odpowiadajgce danym wy-
trzymatosciom.

Trzeba jednak pamietac, ze postepowanie ta-
kie bedzie dobre jedynie wtedy, gdy stal nie
jest w stanie ulepszonym.

Jezeli jesteSmy pewni, ze mamy do czynie-
nia jedynie ze stalami weglowymi, ale nie je-
steSmy pewni co do stanu tych stali (np. przy-
puszczamy ze jedne preciska sa w stanie suro-
wym, drugie w stanie normalizowanym, a trze-
cie w stanie ulepszonym), to nie mozemy opie-
ra¢ swego sadu na pomiarze twardosci. Musimy
wtedy ucig¢ po kawatku z kazdego preciska
(uprzednio wybijajac jednakowy znak na pre-
cisku i na probce!) i tak uzyskane kawatki do-
prowadzi¢ do jednakowego stanu. Odpowied-
nim stanem bedzie stan normalizowany. Ponie-
waz nie wiemy nic o skladzie prébek, wiec
ogrzewamy je wszystkie do jednej temperatury
860 870 C i oziebiamy w spokojnym powie-
trzu. Taki zabieg zowie sie normalizowaniem,
albo wyzarzeniem normalizujacym. Po dopro-
wadzeniu prébek do stanu normalizowanego
mozemy juz mierzy¢ twardo$¢ i wycigga¢ wnio-
ski. Powtarzamy wiec zasade;: Pomiesza-

ne stale weglowe mozna roz-
réozni¢ za pomoca pomiaru twar-
dosci, ale wtedy jedynie gdy
sg one w stanie surowym, lub
normalizowanym. Jezeli stan
jest nieznany, to nalezy odciag¢
probki, znormalizowaé¢ je i po-
tym dopiero mierzy¢ twardos$¢.

Przyrzad do
mierzenia
twardosci
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Z tej zasady wyptywa tez sposob warszta-
towy, dajacy moznos$¢ zorientowania sie w tym,
czy dana stal jest ulepszona cieplnie,
czy tez nie. Sposéb ten polega na odcieciu od
preciska badanego probki i znormalizowaniu
tej probki. Jezeli twardos¢ preciska jest wyraz-
nie wyzsza od twardosci znormalizowanej préb-
ki, to mozna przypuszczaé, ze precisko jest ulep-
szone cieplnie.

Mata fabryka moze nie posiada¢ laborato-
rium chemicznego, ale moze zdoby¢ sie na kup-
no mikroskopu metalograficznego (mozna miec
taki za cene od 500 zt.). Mikroskop pozwoli nam
na rozroznianie zaréwno sktadodéow, jak
i stanow stali weglowych. Za pomocg mi-
kroskopu mozna okres$la¢ zawartos¢ wegla w
stalach weglowych z dokladnoscia bardzo du-
za, a w kazdym razie, bardziej niz wystarcza-
jaca dla celow warsztatowych. Postugiwanie
sie mikroskopem metalograficznym wymaga
jednak pewnego zasobu wiedzy.

Pomieszane ze soba stale weglowe i stopowe
mozna tez rozklasyfikowa¢, ale zabiegi wyma-
gane beda bardziej skomplikowane.

Rozwazmy przyktad nastepujacy:

Nabylismy stal weglowag 0035 i stal chromo-
wo-niklowg 12.3.35 (postugujemy sie znakowa-
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niem wg PNW). Zawartosci wegla sa jednako-
we, natomiast pierwsza stal nie zawiera niklu
i chromu, a druga zawiera okoto 3% niklu i oko-
to 0,7% chromu. Jezeli stal 12.3.35 dostarczona

Mikroskop metalograficzny warsztatowy firmy C. Rei-
chert we Wiedniu. Jeden z najbardziej udanych modeli
na kontynencie.

zostata w stanie zmiekczonym, to
mozemy napotka¢ na powazne trudnosci przy
prébie rozréznienia tych stali za pomoca p o-
miaru twardosSci. Najzwyczajniej
twardos¢ moze by¢ zblizona, albo jednakowa,
nawet jezeli stal 0035 jest w stanie ulepszonym.
Musimy zatem szuka¢ innego sposobu.

Odcinamy probki z jednej i drugiej
ogrzewamy je do 840 -i- 80 C i oziebiamy
w powietrzu. Stal chromowo-niklowa uzyska
wiekszg twardos¢ od stali weglowej. Jezeli chce-
my jeszcze lepiej upewnié sie co do skitadu stali,
to ogrzewamy raz jeszcze te same probki do tej
samej temperatury i hartujemy je w oleju.
Twardo$¢ stali chromowo-niklowej bedzie wyz-
sza. Jezeli prébki nasze byty walcami o $redni-
cy 30 mm lub wiekszej, to przetamanie ich po
zahartowaniu w wodzie da nam jeszcze jedng
mozliwos¢ rozpoznania stali. Stal weglowa nie
przehartuje sie na wylot, natomiast stal chro-
mowo-niklowa przehartuje sie na wylot. Prze-
tom stali chromowo-niklowej bedzie drobno-
ziarnisty. Przetom stali weglowej bedzie miat
ziarno grubsze.

Wyzej opisane przyktady wskazujg na to, ze
mozna sobie czasem radzi¢ bez laboratoridw, ale
warsztatowe sposoby rozpoznawania stali sa
skuteczne jedynie w wypadkach prostych.
Przy stalach zblizonych skiadem, aczkolwiek
roznych co do stosowania np. takich jak 12.3.35
i 12.2.35 rozpoznanie staje sie bardzo trudne.
Stad wniosek, ze w magazynie stali

stali,
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musi panowa¢ wzorowy porza-
dek. Na preciskach stali muszg by¢ wybite
znaki tych stali. Trzeba tez pamieta¢ o wybija-
niu znakow na obydwoch koricach, aby nie za-
tracit sie znak po odcieciu kawatka preciska.
Barwne znakowanie jest tez bardzo pozytecz-
ne, o ile pasy kolorowe przebiegajg wzdtuz pre-
cisk. Magazynier wydajacy na warsztat kawat-
ki precisk musi je znakowaé, aby zapobiec po-
mieszaniu juz podczas obrobki.

Powréémy jednak do odbioru stali. Czyn-
no$¢ zwana odbiorem ma za zadanie dokladne
ustalenie, czy stal dostarczona odpowiada wy-
maganiom.

Wymagania mogg by¢ zawarte w samym
symbolu stali (z podaniem normy) np. stal
12.3.35-WT90 wg PNW, wzglednie w tzw. wa-
runkach technicznych, czyli w dokiadnym opi-
sie tak skfadu, jak i innych wymagan stali do-
tyczacych.

PisaliSmy juz o tym, ze sprawdzenie skiadu
moze sie odby¢ pewnie jedynie na drodze wy-
konania rozbioru chemicznego w laboratorium.
Okreslenie wiasnosci mechanicznych réwniez
wymaga laboratorium i maszyn. Pozostaje jed-
nak ustalenie dobroci stali. Wszak stal moze po-
siada¢ sktad wiasciwy, moze da¢ (na odcinku do
préb pobranym) wymagane wiasnosci mecha-
niczne, a jednocze$nie moze byé¢ licha. Pomé-
wimy wiec obecnie o odbiorze na jedn a -
kowg dobro¢ w catej dostawie,
czy catym precisk u czy w ca-
tym arkuszu blachy, czy w ca
tymzwojudrutu.

Zaznaczamy przy tym, ze inaczej odbywa
sie taki odbiér w hucie stal produkujacej (we-
wnetrzny odbidr hutniczy), a inaczej w fabry-
ce, ktéra stal nabyta. Aby daé czytelnikom po-
jecie o catoksztatcie odbioru potraktujemy za-
gadnienie jak najszerzej.

ODBIOR WLEWKOW

Stal wykonana (,uwarzona” jak sie to mé-
wi). w piecu metalurgicznym jest ptynem.
Piynna stal zostaje rozlana do specjalnych form
metalowych zwanych wlewnicami. Dawniej u-
zywano okres$lenia kokile, ale dzis mamy piek-
ne polskie okreslenie wlewnice. Tak rozlana stal
krzepnie dajgc zestalone bryly zwane wlewka-
mi. Dawniej uzywano okreslenia bloki. Nalezy
jednak pamietaé, ze jesteSmy Polakami i ze
winnismy uzywac okreslen polskich. A wiec be-
dziemy mowili o wlewkach i odbiorze wlew-
kow. Przed kazdym odbiorem stali
nalezy przypomnie¢ sobie trzy sakramentalne
stowa: sktad, postac¢, stan.

Skfad stali kazdego wytopu jest zawsze
ustalany. Prowadzi sie tez ksiege wytopow,
z ktorej dowiadujemy sie jaki jest numer wy-
topu i jaki jest skiad stali tego wytopu (inaczej
topu). Nie od rzeczy bedzie dodaé, ze dawniej
nazywano wytop szarza.
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Stal wykonana w piecu metalurgicznym
i gotowa do rozlania jest wytopem, lub topem.
Stad tez wynika okres$lenie: ,,Wlewki danego
topu lub danego wytopu”.

Postaé okresla sie wg PNW jako ,stal we
wlewkach”.

Stan jest zawsze surowy.

Poniewaz wlewki sg zawsze przekuwane lub
walcowane, wiec nic nas nie obchodzg wtasno-
Sci mechaniczne stali we wlewkach, jako ze
wlasnoséci te zostang kardynalnie zmienione
podezas przerobu plastycznego.

Obchodzi nas natomiast d o b r o ¢ wlew-
ka. Stad odbiér wlewkéw na wy glad po-
wierzchmni Ustalamy obecnoéé¢ lub nie-
obecno$¢ peknieé, zalewow, gruziow itp. wad
powierzchni, ktére to wady mogltyby wprowa-
dzié zaburzenia przy plastycznym prze-
r o bie wlewkéw. Jasng jest rzecza, ze w a-
dy ptytkie daja sie usunaé przez wyraba-
nie, natomiast wady bardzo gtebo-
kie dyskwalifikujag wlewek.

Bardzo wazng rzecza jest ustalenie, czy
wlewki sg zd r o we (bez jamy osadowej
i pecherzy, oraz rzadzizn) we wnetrzu.

Wlewki stali uspokojonych nie
moga tych wad posiadac.

Inz-chem. JOZEF KRZEMIENIEWSKI

Niepodobienstwem jest jednak przecinaé
kazdy wlewek, jako ze wlewki poprzecinane nie
moglyby byé¢ uzyte do dalszego przerobu.

Nie mozemy wiec przecinaé wlewkéw w ce-
lach odbiorczych. Wiemy natomiast Ze przeci-
nanie wlewkow uskuteczniane jest okresowo
przez kierownictwo stalowni, a to w celach na-
ukowo-badawcezych. Przed przeznaczeniem do
state] pracy wlewnice poddaje sie badaniom.
Prébne wlewki zostajg przeciete i zbadane.

Reasumujge: O dbidr stali we
wlewkach ogranicza si¢ do zapisania nu-
meru wytopu, sktadu, iloéci wlewkow, ciezaru
jednego wlewka i cigzaru wszystkich wlewkow
przedstawionych do odbioru. Ponadto uskutecz-
nia sie odbidér ,,na powierzchnie”.

Jezeli odbiér w hucie postawiony jest do-
brze, to odbiorcy otrzymuja dodatkowe dane od
kierownictwa stalowni, a mianowicie: 1) iloéé
wlewkéw nie przedstawionych do odbioru, 2)
przyczyny zabrakowania wlewkdéw nie przed-
stawionych do odbioru i 3) uwagi o biegu pro-
cesOw metalurgicznych podczas prowadzenia
topu.

Na tym koficzy sie odbiér wlewkow.

(dok. nast.)

FARBY | LAKIERY JAKO SRODKI OCHRONNE PRZECIW
KOROZJI METALI

(Dokoniczenie)

Lakiery olejne daja powloki bardziej odpor-
ne na czynniki mechaniczne i chemiczne niz la-
kiery szellakowo-spirytusowe i kopalowo-spiry-
tusowe, to tez posiadaja one szerokie zastoso-
wanie jako $rodki ochrony przed korozja wszel-
kich metali. Podobnie jak lakiery spirytusowe,
moga by¢ lakiery olejne barwione na dowolny
kolor odpowiednimi barwnikami, rozpuszezalny-
mi w olejach.

Nalezy zwrécié uwage, ze lakiery olejne, spo-
rzadzone na oleju chinskim nie nadaja sie do
suszenia w piecu, poniewaz olej ten posiada in-
ny spélezynnik rozszerzalnosci cieplnej niz stal,
co powoduje marszczenie sie powloki lakierowej.
Wlasnosé te wyzyskano dla otrzymywania po-
wiok ozdobnych.

Lakiery asfaltowe odznaczaja sie wilasnoscig
wprost przeciwng, poniewaz spélczynniki roz-
szerzalno$ci cieplnej asfaltu i stali sg prawie
tego samego rzedu. Asfalt naturalny (gilsonit)
posiada ponadto doskonate wlasnosci chemiczne,
poniewaz powloka jego jest zupelnie nieprze-
puszezalna dla wody i odporna na czynniki che-
miczne, w szczeg6lno$ci na kwasy.

Asfalt rozpuszezony w benzynie, terpentynie
i innych rozpuszczalnikach organicznych daje
lakier asfaltowy chudy, ktérego odpornosé me-
chaniczna jest niedostateczna. Znacznie lepsze
powloki uzyskuje sie przez dodatek lakieru olej-
nego, gdzie stosunek asfaltu do oleju wynosi
3:1. Lakiery asfaltowe olejne lacza w sobie ela-
styczno$¢ lakieréw olejnych z dobrymi wlasno-
$ciami mechanicznymi i chemicznymi asfaltu.

Lakier asfaltowy z powodu nieprzepuszezal-
nos$ci dla wody swej powloki stosowany jest do
powlekania wnetrza zbiornikéw na wode i ru-
rociggdw, a spoiezynnik rozszerzalnosci cieplnej
asfaltu pozwala- na otrzymanie przez suszenie
w podwyzszone]j temperaturze powtoki bardzo
odpornej na dzialanie mechaniczne.

Lakiery asfaltowe nie moga by¢ stosowane
do powlekania - przedmiotéw mnarazonych na
dzialanie $wiatla, ktére powoduje szybkie ich
zniszezenie.

W ostatnich latach rozwingt sie bardzo prze-
myst, opierajacy produkcje lakieré6w na po-
chodnych celulozy. Lakiery mnitrocelulozowe
(caponowe) i acetylocelulozowe (cellonowe)
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dzieki pewnym zaletom wuzyskaly sobie rynki
zbytu w miejsce lakierow olejnych.

Surowcem do wyrobu lakieréw nitrocelulo-
zowych jest nitroceluloza, materiat wybucho-
wy, produkowana przez fabryki materiatéw
wybuchowych.

Przez dzialanie kwasu azotowego na celulo-
ze otrzymuje sie, zaleznie od sposobu przepro-
wadzenia tej reakcji chemicznej tzw. nitrowa-
nia, nitroceluloze o réznej zdolnosei rozpuszeza-
nia sie w rozpuszczalnikach organicznych. Pro-
ducenci nitrocelulozy podaja dokladnie wlasno-
$ci i przeznaczenie wyrabianych materiatéw.

Wyréb lekieréw nitrocelulozowych polega
na rozpuszezeniu nitrocelulozy w odpowiednim
rozpuszczalniku, dodaniu zywic sztucznych
i érodkéw zmigkezajacych oraz na rozeienczeniu
srodkami rozcienczajgcymi (benzynag, benze-
nem, toluenem). Rozcienczanie to odbywa sie
zazwyczaj dopiero przed rozpoczeciem lakie-
rowania. Zaleznie od ilo$ci uzytego rozcienczal-
nika uzyskuje sie rozng grubo$¢ powloki. Za-
warto$é skladnikow lotnych w lakierach celu-
lozowych siega okolo 90%, podczas gdy lakiery
olejne zawierajg ich znacznie mniej.

W dziedzinie produkeji lakieréw nitrocelu-
lozowych istnieje wiele patentow na srodki
zmiekczajace, zywice i sposoby przyrzadzania.

Lakiery nitrocelulozowe z powodu kroétkiego
czasu wysychania znalazly szerokie zastosowa-
nie. Przedmiot polakierowany, juz po uptywie
30 —+ 60 minut jest zupelnie suchy i nie zacho-
dzi obawa, ze powloka jego zostanie zanieczy-
szczona kurzem, od ktorego w warunkach war-
sztatowych trudno sie uchroni¢. Ta zaleta gtow-
nie, nie méwige o oszczednosci czasu, przyczy-
nita sie do zarzucenia lakieréw olejnych w prze-
my$le samochodowym i przej$cia na lakiery ni-
trocelulozowe. Jednakze btona nitrocelulozy jest
krucha, nieodporna na $wiatto i tatwozapalna.
Przy lakierowaniu ulatnia sie duza ilo$¢ tatwo-
zapalnych par, co powoduje konieczno$é zacho-
wania specjalnych ostroznoéci.

Przemyst lakieréw nitrocelulozowych, dzie-
ki =zastosowaniu réznych dodatkéw (zywic,
zmigkezaczy, substancyj powodujacych potysk
powtoki), doszedt do $wietnych wynikéw, nie
usunal jednak z uzycia lakieréw olejnych. I tak
koleje niemieckie mimo przeprowadzonych
prob z lakierami nitrocelulozowymi pozostaty
przy lakierach olejnych.

Powloki lakierowe stosowane w lotnictwie
wymagajg uzycia w miejsce nitrocelulozy —
acetylocelulozy, ktérej blona nie zapala sie od
iskry.

Od lakieréw nitrocelulozowych w praktyce
zada sie jeszcze, aby kolor ich odpowiadat wy-
maganiom odbiorcy. W tym celu do lakieru do-
daje sie odpowiednig ilos¢ suchej farby (pig-
mentu), ktéra w postaci zawiesiny zawarta jest
w masie lakieru. Zawiesina ta pochodzenia mi-
neralnego lub organicznego, a w kazdym razie
nierozpuszczalna w lakierze, powoduje wysta-
pienie zdolno$ci kryjacej lakieru. Sucha farba

musi by¢ bardzo drobno roztarta tak, aby prze-
chodzila przez pistolet natryskowy.

Ten rodzaj lakieréw juz nie odpowiada okre-
$leniu, jakie zostato podane na poczatku niniej-
szego rozdziatu (patrz Nr 3 ,Mechanika” str.
80) i wlasciwa nazwa ich powinna brzmieé
emalie nitrocelulozowe.

Emalie nitrocelulozowe zawierajg nieraz
w swym sktadzie lakiery olejne, co w praktyce
okazato sie korzystne.

Cena lakieréw nitrocelulozowych jest wyso-
ka, a wiec zastosowanie ich wskazane jest dla
przedmiotéw o wysokiej wartosei, ktéryeh wy-
glad zewnetrzny odgrywa zasadniczg role, a wa-
runki produkcji wymagaja krotkiego czasu wy-
sychania powtok.

Farby olejne i lakierowe

Podstawowym surowcem do wyrobu farb
olejnych jest pokost wyrabiany na drodze che-
micznej z oleju Inianego. Warstwa pokostu roz-
smarowana cienko na plytce metalowe] wysy-
cha szybko tak, ze po 24 godzinach mozna juz
ja dotykaé¢ palcem bez pozostawiania Sladow.
Z tej wiasnosci pokostu korzystamy dla otrzy-
mania farb olejnych.

W tym celu sucha farbe mineralng lub or-
ganiczng uciera sie na specjalnych walcach
z pokostem, az do uzyskania jednolitej pasty.
Po dokladnym utarciu suchej farby z poko-
stem, co nastepuje dopiero po kilkakrotnym
przepuszczeniu przez walce, otrzymang paste
rozciencza sie terpentyng lub benzyng lakierowa
do potrzebnej konsystencji. Za wlasciwg konsy-
stencje uwaza sie takag gesto$é farby, ktéra na-
daje sie do naktadania pedzlem lub do natrysku
pistoletem.

Wiasno$ci farb olejnych zaleza od rodzaju
uzytego pokostu i suchej farby. Pokost do farb
biatych musi byé¢ przed tym oczyszczony ponie-
waz W przeciwnym razie powloka zzétknie. Spo-
s6b schniecia pokostu zalezy od sykatywy na
jakiej zostal sporzadzony.

Film pokostowy wykazuje po wyschnieciu
mala twardo$é (z tatwoscia rysuje sie paznog-
ciem), a pod wplywem wilgoci pecznieje i staje
sie¢ przepuszczalny dla wody.

Rodzaj suchej farby decyduje o przydatnosei
farby olejnej do celéw ochrony przed korozja.

Na podstawie badan praktycznych okazalo
sie, ze wielkimi zaletami  odznacza sie farba
olejna na minii otowianej uzyta jako grunt bez-
posrednio na stal. Dlatego tez farba miniowa
stosowana jest powszechnie w przemyS$le do
celow konserwacji.

Farby olejne wykonane na bieli cynkowej
lub otowianej, stosowane do pokrywania grun-
tu miniowego dla zabezpieczenia go przed wpty-
wami atmosferyeznymi, dajg doskonate wyniki.

Farby olejne schng do$¢ diugo — po 24-go-
dzinach niezawsze sg w tym stopniu wyschniete,
aby powtloke ich mozna bylo dotykaé palcami.
Czas wysychania w duzej mierze zalezy od ko-
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loru farby. Kolory ciemne schng diuzej niz ja-
sne. Suszenie farb olejnych odbywaé sie winno
w pomieszczeniach suchych, jasnych i wolnych
od pylu. Suszenie farb olejnych na stoncu jest
niewskazane.

Jezeli zamiast pokostu uzy¢ lakieru olejne-
go, otrzymamy wowezas farbe olejno-lakierowq
(emalie olejna). W porownaniu z farbami olej-
nymi farby olejno-lakierowe odznaczajg sie
wieksza rozmaito$cia gatunkéw podobnie jak
-lakiery olejne. Sa wiec posrdd nich farby spo-
rzadzone na olejach zageszczonych w réznym
stopniu, co decyduje o sposobie suszenia ich
(farby powietrzne, pédipiecowe i piecowe).

Lakiery przeznaczone do wykonania farb
moga zawiera¢ zywice tanszych gatunkow (ka-
lafoni¢), nadaja sie woéwczas do uzytku we-
wnetrznego, tzn. nie powinny byé powtoki ich
narazone na czynniki atmosferyczne, lub tez
moga by¢é sporzadzone na lakierach z kopali
naturalnych Iub sztucznych i woweczas zaleznie
od gatunku uzytego surowca otrzymamy farby
o pewnych charakterystycznych wtasnosciach.
Beda wiec wséréd nich farby odporne na czyn-
niki mechaniczne, na uderzenie, rysowanie
i Scieranie, albo tez farby, ktérych powloki be-
da nieprzepuszczalne dla wody. Ta rozmaitosé
farb olejno-lakierowych nie pozwala na podanie
ich Scistego skladu chemicznego.

Zamawiajac farbe, dla unikniecia niepozada-
nych wynikéw, nalezy producentowi farb po-
da¢ warunki, w jakich przedmioty malowane
beda przebywaé i wiasnosci, jakich wymaga sie
od wyschniete] powtoki.

Sposéb nakladania powloki ochronnej

Farby i lakiery naklada si¢ na powierzchnie
przedmiotéw przy pomocy pedzla, pistoletu na-
tryskowego lub przez zanurzanie calych przed-
miotow.

Przy masowej produkcji naktadanie
pedzlem jest zbyt kosztowne ze wzgledu na
duzy koszt robocizny. Malowanie pedzlem wy-
maga wprawy; daje jednak mozliwosé maluja-
cemu pokrycia roéwnomiernego catej po-
wierzchni.

Malowanie pistoletem natry-
skowym daje wieksza oszczedno$¢ na robo-
ciznie, zmniejsza natomiast wydajnos¢ farby
i lakieru, ktérych znaczne iloSci marnujg sie.
Przy natrysku nalezy zwracaé uwage na nie-
bezpieczenstwo zaoliwienia lub zawilgocenia
powietrza dochodzacego do pistoletu, co w re-
zultacie moze "doprowadzi¢ do korozji po-
wierzehni metalu. Malujac, nalezy pistolet pro-
wadzi¢ poczatkowo poziomo, a po tym z géry
na dol, unikajac ,kotowania”, ktére powoduje
nieréwnomierne rozlozenie sie farby i lakieru
na powierzchni i zacieki. Przed wlaniem nowej
porcji farby do zbiornika pistoletu nalezy za-
wsze jg dokladnie wymieszaé.

Przedmioty drobne moga by¢é pokrywane
przez zanurzenie do lakieru lub farby. Przed-

mioty o ksztaltach wklestych najkorzystniej
powleka¢ wewnatrz przez wlanie lakieru i wy-
lanie nadmiaru.

Dla ochrony przedmiotow przed rdza nie-
zbedne jest zachowanie pewnej kolejnosci przy
naktadaniu kilku powlok. Surowa powierzchnie
np. stalowag opiaskowang nalezy zagruntowaé
farba olejna np. na minii otowianej. Dziatanie
gruntu ma za zadanie stworzenie powloki przy-
czepnej do metalu malowanego. Farby grunto-
we powinny ponadto odznaczaé sie zdolnoscig
chronienia metalu przed rdza. Po wyschnieciu
gruntu przystapi¢ mozna do nakladania farby
pozadanego koloru. Farba ta powinna posiadaé
odporno$¢ na czynniki mechaniczne, na zmia-
ny temperatury i na wilgoé. W razie potrzeby
mozna pokryé¢ powloke farby lakierem bezbarw-
nym, o ile nie wykazuje ona potrzebnej odpor-
nosci i polysku.

W praktyce lakierniczej stosowane sa po-
nadto po gruntowaniu masy do zacierania
(szpachlowki), ktorych uzycie ma za cel wypet-
nienie drobnych nieréwnos$ci przedmiotu pokry-
wanego dla otrzymania gladkiej powtoki. Po-
niewaz masy te zasychajac tworza powierzch-
nie nier6wng, nalezy nalozona warstwe prze-
szlifowa¢ przed nalozeniem nastepnej powloki
np.: przy pomocy papieru naszklonego z wods.
Szlifowanie powlok stosuje si¢ poza tym mieg-
dzy operacjami nakladania jednej warstwy na
drugg. Umozliwia ono uzyskanie bardzo glad-
kich powierzchni.

Pomieszczenia, w ktorych odbywa sie malo-
wanie i lakierowanie powinny by¢ widne, wol-
ne od kurzu, dobrze przewietrzane przy pomo-
¢y wyciaggow mechanicznych, a temperatura
musi w nich by¢ mozliwie stala.

Czynnos$ci nastepne po malowaniu
i lakierowaniu

Dla uzyskania potrzebnych wlasnosci mecha-
nicznych i chemicznych powlok farb i lakieréw
nalezy umozliwi¢ im wyschniegcie.

Po nalozeniu powloki na powierzchnie me-
talu nastepuje w pierwszym rzedzie odparowa-
nie rozciehczalnika, a nastepnie w przypadku
lakier6w olejnych, farb olejnych i lakierowych
rozpoczyna sie proces schniecia olejow, ktory
trwa dtuzszy czas (kilkanascie dni). Podwyzszo-
na temperatura i §wiatlo przyspieszajg schniecie.

Lakiery szellakowe i nitrocelulozowe schna
znacznie szybciej niz olejne, co w praktyce nie-
raz decyduje o ich przydatnosci. Wysychanie
ich jest praktycznie zakonczone z chwilg wypa-
rowania lotnych skltadnikow.

Przedmiotom pokrytym farbg lub lakierem
nalezy zapewnié odpowiedni czas, celem zakon-
czenia sie proceséw chemicznych, zachodzgcych
w powlokach.

Dlatego tez plany operacyjne musza zawcza-
su przewidywac¢ odpowiednie terminy, zalezne
od uzytych materiatow.
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TULEJKI WIERTNICZE

Przy masowej produkcji przedmiotéw, w
ktérych otwory maja byé wiercone, rozwierca-
ne, poglebiane lub tp., stosuje sie przyrzqady
wiertnicze. Dzieki nim osigga sie duzg oszczed-
nosé czasu, gdyz odpada trasowanie i napunkto-
wywanie przedmiotu, oraz co najwazniejsze —
zamiennos$é czesci.

Zasadniczym elementem w przyrzadach
wiertniczych jest tulejka wiertnicza. Zadaniem
jej jest dokltadne prowadzenie
narzedzia, jako tez i doktadne wyznacze-
nie punktu naobrabianym przedmiocie,
przez ktéry przechodzi o$ narzedzia.

A. RODZAJE TULEJEK WIERTNICZYCH

Rozrézniamy dwa rodzaje tulejek wiertni-
czych: ~
1. tulejki state,
2. tulejki wymienne.

1. Tulejki stale

<~
S
.

9 Y o

N4 < 753

1 19 Z =
\‘/z 1
3 ST F
Rys. 1. Rys. 2.

Tulejka cylindryczna. Tulejka stozkowa.

TABLICA I
Wymiary tulejek stalych, cylindrycznych i stozkowych.

‘d l D R r

do 1 6 9 4 1,25 | 0,2
ponad 1, 2 6 9 5 2 0,2
" 2, 3 8 12 7 2,5 0,4
’ 3, 4 8 12 8 3 0,4
sy 4, 6 10 16 10 |38 0,4
2 6, 8 10 16 14 4 0,6
» 8, 10 12 20 16 5 0,8
s 10,12 12 20 18 5 0,8
,» 12 15 16 28 22 5 0,8
, 15,18 16 28 26 5 0,8
, 18,22 20 36 30 6 1,0
, 22,26 20 36 35 6 1,0
, 26,380 20 36 40 6 1,0
, 90,35 25 45 45 8 1,0
, 8D, 42 25 45 52 8 1,5
, 42, 48 30 56 60 8 1,5
, 48, 54 30 56 70 8 1,5
, o4, 64 35 72 80 8 1,5

-

7

0,5/45°

<
q d

-

Rys. 3.
Tulejka z kolnierzem.

TABLICA IIL
Wymiary tulejek statych z kolnierzem.

d, l d, R |r ‘D Eig
dol 6 9 4 1,25 |0,2| 81,0115
ponadl, 2, 6 9 5 2 02| 9(1,0/15
, 2, 8 8 | 12 7 | 25 |04]12]1,0]2
. 3, 4 8 | 12 8 | 3 |04)14|1,0(2
, 4, 6/ 10 16 10 3 04161525
s 6, 8 10 16 14 4 0,6]20]1,5(25
» 8,10 12 20 16 5 0,8(22/1,5|3
, 10,12 12 | 20 | 18 | 5 |08/24|15|3
, 12,15 16 | 28 | 22 | 5 |0,8(28|2 |4
» 15, 18| 16 28 26 5 08322 |4
, 18,29 20 | 36 | 30 |6 [10(36{2 |4
» 22,,26; 20 36 35 6 1,0/42|2 |4
, 26,30 2 | 36 | 40 | 6 [1,0(/48(2 |5
, 30,35 25 | 45 | 45 | 8 [1,0]54|2 |5
, 85,42 25 | 45 | 52 | 8 15622 |6
, 42,48 30 56 60 8 1,5/70{2 |6
, 48,54 30 | 56 | 70 | 8 |15|80|2 |8
., 54,64 385 | 72 80 | 8 151902 J10

Tulejki state maja zastosowanie w tych wy-
padkach, gdy otwér ma by¢ wykonany tylko
jednym narzedziem (np. wiertlem) lub gdy
dalsza obroébka otworu odbywa sie po wyjeciu
przedmiotu z uchwytu. Tulejki stale stuzg réw-
niez jako gniazda dla tulejek wymiennych.

Tulejki state s3 mocno wecisniete
w otwor przyrzadu wiertniczego, nie ma wiec
zadnych zabezpieczen przeciw obracaniu si¢ tu-
lejki. Zaokraglona krawedz otworu w goérnej
czedei tulejki utatwia wprowadzenie narzedzia
do tulejki i zabezpiecza ostrze narzedzia przed
uszkodzeniem. Dolna za$ krawedZz zewnetrzna
posiada zaokraglenie dla latwiejszego wecisnie-
cia tulejki w odpowiedni otwor przyrzadu wier-
tniczego. Wykonanie tulejki: otwor hartowany
wzglednie naweglany (cementowany) i harto-
wany. Szlifowanie zewngtrz i wewnairz.

Rys. 1 przedstawia tulejke statq cylindry-
czng.

Odmiana tulejki cylindrycznej jest tulejka
stozkowa (rys. 2), posiadajaca zewnetrzng po-
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wierzchnie stozkowa o zbieznosci 1: 20. Rzadko
stosowana w przyrzadach wiertniczych z powo-
du drozszego i trudniejszego wykonania stoz-
kow, posiada jednak pewne zalety, jak latwe
i szybkie usuniecie z przyrzadu, dokiadne usta-
wienie w otworze (przez docieranie).

Tulejki stale z kolnierzem (rys. 3). Kolnierz
stosuje sie dla wzmocnienia tulejki o stabych
Sciankach. Tulejka zwykla posiadajaca cienkie
Scianki (gdy nie mozna zastosowaé normalnych
wymiaréw) ma z koniecznoséci promien zaokra-
glenia gérnej krawedzi wewnetrznej R bardzo
maty, skutkiem czego wiertto przy wprowadza-
niu do tulejki moze uszkodzi¢ jej wewnetrzng
Scianke, jak réwniez i samo ulec zniszezeniu.
Jezeli dtugos¢ tulejki jest za mala (mniejsza niz
polowa przyjetej $rednicy otworu), komhmierz
w tych wypadkach zwigksza prowadzenie na-
rzedzia.

Tulejke z kolnierzem stosuje sie réwniez w
przypadkach, gdy ma stuzyé jako zderzak dla

narzedzia. Otrzymujemy wtedy dokladne gle-
bokosci wiercenia, poglebiania itp.

2. Tulejki wymienne.

Tulejki wymienne (rys. 4) stosuje sie tam,
gdzie dla wykonania otworu w przedmiocie po-
trzeba kilku narzedzi, a wiec otwoér po wywier-
ceniu wierttem jest jeszcze rozwiercany, pogle-
biany itp., a przy tym powinien byé zachowany
warunek wspoétosiowosci powierzchni, tworza-
cych otwoér. Wynika z tego, ze dla kazdego na-
rzedzia potrzebna jest tulejka o odpowiednim
wymiarze otworu prowadzacego.

Tulejki wymienne osadzone sg w tulejkach
statych, wcisnietych w otwoér przyrzadu wiert-
niczego. Tulejki tego rodzaju powinny by¢ iat-
wo wymienne i posiadaé zabezpieczenia prze-
ciwko obrotowi i podniesieniu si¢ razem z na-
rzedziem. '

N D( na Dr
~5
< = 815 <
f n
x| | i o i x|
- i.-,r : s ~
s N P i
Pl - |
A\ -2 o o J
D &
Y e
 Whret uslalajacy Rys4b
do lulejki wymiennej
rys.4a
Rys4a
Rys. 4.
Tulejki wymienne.
TABLICA IIL
Wymiary tulejek wymiennych.
) w
d Z | p | B | r | &k | D | W | b | B | R | kret
l ‘ k| ot "
doi| 8 4 | 125] 02 | 1.0 | 13 8 3 | 105 | 25| 60
ponad1l, 2| 10 5 | 2 02 | 1,0 | 13 8 3 105 | 2,5 | 600
., 2, 3 10 7 125 | 04| 1,0 16 8 3 12 4 | 600 | 15 3 15 1
., 8, 4 10 8 | 3 04 | 10 | 16 8 3 12 4 | 600 v
» 4, 6 12 10 | 3 04 | 10 | 18 8 | 3 13 5 | 60°
5, 6, 8| 16 14 | 4 06 | 1,0 | 22 8 3 15 7 | 600
, 8,100 16 | 18 | 5 08 | 1,0 | 26 | 12 5 17 9 | 600
, 10, 12) 18 18 | 5 08 | 10| 26 | 12 5 | 17 9 | 60
, 12,15 20 | 22 | 5 08 | 2 30 | 12 5 19 | .11 45°
, 15,18 20 | 26 | 5 08 | 2 40 | 12 5 | 24 16 | 45°
, 18,921 20 | 30 | 6 1,0 | 2 45 | 12 5 | 265 | 185 | 450 | 17 5 25 | 15
., 22,2 25 | 35 | 6 1,0 | 2 52 | 12 5 | 30 ] 22 | 800
, 26,30 25 | 40 | 6 1,0 | 2 52 | 12 5 | 80 | 22 | 300
, 80,35 30 | 45 | 8 10 | 2 60 | 12 5 | 3¢ | 26 | 800
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B. PRZYKLADY 1 OPISY TULEJEK
WIERTNICZYCH

1. Tulejki stale

Tulejka stala (rys. 5) powinna mie¢ gorng
swa krawedz w miare moznoSci na poziomie
piyty, aby ciecz chlodzaca mogla przeptywaéd
przez tulejke. Odleglosé a miedzy tulejka a o-
brabianym przedmiotem powinna by¢ jak naj-
mniejsza (tulejka powinna o ile mozno$ci przy-
legaé do przedmiotu), aby widry wychodzity
swobodnie na zewnatrz, a nie wciskaly sie w
‘szczeliny pomiedzy tulejke i przedmiotem.
W przyrzadach wiertniczych obustronnych kra-
wedzie otworu prowadzgcego sa po obu stro-
nach zaokraglone.

Jezeli o$ narzedzia jest ustawiona pod katem
do powierzchni przedmiotu, wtedy odleglosé
miedzy tulejka wiertniczg a przedmiotem po-
winna by¢ jak najmniejsza; dolng krawedz tu-
lejki nalezy dopasowac¢ do ksztaltu przedmiotu
(rys. 6), aby wiertto nie zbaczato.

S R ——" o .
A add

Rys. 5.

LN

) kofek

AN

kofek

Rys. 7. Rys. 8.

W wydtuzonych tulejkach wiertniczych (rys.
7), dtugos$é prowadzenia ! powinna by¢ zacho-
wana wg norm. Srednica d,>d,.

Tulejke wiertnicza z kilkoma otworami(rys.
8) stosuje sie w wypadku, gdy odstep miedzy
otworami jest zbyt maty, aby dla kazdego otwo-
ru zastosowa¢ oddzielna tulejke.

2. Tulejki wymienne

Najprostszej konstrukeji tulejke wymienng
przedstawia rys. 9. Moletowany kolnierz utatwia
zakladanie 1 wyjmowanie tulejki. Tulejka
nie posiada zabezpieczen przeciw obrotowi i wy-
sunieciu sie tulejki, gdyz wskutek rozgrzania
podezas obrobki sita osadzenia tulejki- wymien-
nej w podstawowej tulejce wzrasta.

AN\
-

7
.

..
M)

Rys. 12.

Aby utatwi¢ wyjmo-
wanie- tulejki wymien-
nej stosuje sie roézne
sposoby, np. narys. 10 w
koinierzu sa wywiercone
skoénie otwory, w kto-
re zaklada sie rgczke do wyjmowania; w tulej-
ce, przedstawionej na rys. 11 wyjmowanie od-
bywa si¢ za posrednictwem patgka umocowa-
nego w tulejce; w duzych tulejkach wiertni-
czych, ktérych wyjecie wymaga wiekszej sity,
stosuje sie czesto dwie mocne raczki (rys. 12),
wykonanie to wymaga jednak duzo miejsca.

Zabezpieczenia tulejki wymiennej przeciw
obrotowi i unoszeniu si¢ wraz z narzedziem
podczas pracy wskazuja rys. 13, 14, 15 i 16.

Rys. 11.

Na rys. 13 kotek K, osadzony w kolnierzu tu-
lejki T, wchodzi we wglebienie podstawowe]
tulejki P, zabez-
T K pieczajac tulejke
przeciw  pokrece-

niu.

Tulejka na rys.
14 posiada oba za-
bezpieczenia. Ko-
tek K,, poprzecz-
nie osadzony w
kotnierzu tulejki
przechodzi pod ha-

O

Rys. 14.
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K S S

N

&7 i
W

Rys. 15. Rys. 16.
czykowato zagiety kotek K,. Na rys. 15 kotek K,
osadzony w kolnierzu tulejki wymiennej, wcho-
dzi pod gtéowke Sruby S, zabezpieczajgc tulejke
od obrotu i podniesienia.

Najczesciej stosowang w przyrzadach wiert-
niczych tulejke wymienng podaje rys. 16. Leb

=1
Ix

N

/// o\
Ik

R
(P
S

<

.
/.

Rys. 17.

Sruby S wchodzi w wyfrezowane wglebienie
w kohlierzu tulejki, zabezpieczajac w ten spo-
sOb niezmienno$¢ jej osadzenia.

Jesli otwory sa rozmieszezone na obwodzie
kota tak blisko siebie, ze nie mozna zastosowaé
oddzielnych tulejek, wtedy tulejka wiertnicza
(rys. 17) posiada jeden otwor prowadzacy U,

% /-7

/]
N N Z

A

N

2

Rys. 18. Rys. 19.
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a polozenia poszczegdlnych otwordw ustala sie
przez obroécenie tulejki o zadany kat (w wypad-
ku przedstawionym na rysunku o 1209); poto-
zenie tulejki ustala sie za pomoca kotka K.

7

2.

N

Rys. 21.

Rys. 20.

Rysunki 18 do 21 przedstawiaja tulejki wy-
mienne nagwintowane. Posiadajg one ta zalete,
ze nie potrzebuja zabezpieczen przeciw obroto-
wi lub podnoszeniu sig.

e
V| IN
_.-.1 ! ‘
. i
I} i
—==_]_ .l/'
Rys. 22.

Tulejka wymienna nagwintowana (rys. 18)
jest bezpos$rednio wkrecona w przyrzad wiert-
niczy. Wykonanie to jednak jest dopuszczalne
tylko dla podrzednych celow i przy wykonaniu
malych iloéci otworow.

Q N\

il

Rys. 24.

2,
TV
A

4

Na rys. 19 tulejka wymienna jest wkrecona
w tulejke podstawowa. To jednak wykonanie
nie jest zalecane dla dokladniejszych prac, gdyz
dla dokladnego umiejscowienia tulejki sam
gwint nie wystarcza.

- Wad tych nie posiadajg tulejki pokazane na
rys. 20 i 21, gdzie zastosowano pojedyncze lub
podwoéjne prowadzenie.
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Tulejki wymienne z gwintem moga stuzy¢
jednocze$nie jako tulejki przyciskowe. Stosuje
sie je tam, gdzie inne zamocowanie przedmio-
tow jest nie mozliwe lub nie celowe.

T 1T O
a i)
T — i T
0T i
3_
AS
Rys. 25. " Rys. 26.

Rys. 22 i 23 przedstawiaja wykonanie takich

tulejek, w dolnej czesci dostosowanych do
ksztaltu przedmiotu obrabianego.
- Na rys. 24 w tulejke przyciskowa wprowa-
dzona jest tulejka wymienna. Sposoéb wprowa-
dzenia tulejki przyciskowej wybiera si¢ z po-
przednich przykladéw w zalezno$ci od wyma-
ganej doktadnosdei.

Tulejki wymienne z gwintem posiadaja kol-
nierze moletowane lub specjalnie wykonane
(rys. 25, 26, 27, 28, 29), aby zakladanie i wyj-
mowanie ich z tulejek podstawowych bylo jak
najdogodniejsze.

ALEKSANDER TOMASZEWSKI, technik pomiarowy.

PLYTKI KATOWE JOHANSSON’A

Plytki wzorcowe znajduja powszechne za-
stosowanie w dziedzinie pomiaréw diugosei, ja-
ko zasadnicze wzorce warsztatowe.

Natomiast w dziedzinie pomiardéw ka-
t 6w, pomijajac szeroko uzywane kgtowniki,
jako wzorce katéw prostych, nie posiadamy
$rodkéw pomiarowych, ktéreby mogly odpowia-
da¢ ptytkom wzorcowym.

Te luke wypelniajg plytki kqtowe Johans-
son’a.

Piytki kgtowe Johansson’a sg wykonywane
ze stali w postaci plytek o grubosei okolo 1,5
mm, ktérych powierzchnie boczne, doktadnie
dotarte, tworza odpowiednie katy miedzy soba.

Plytki te sg na ogét wykonywane w trzech
ksztaltach, pokazanych na rys. 1.

. Wierzchotki odpowiednich katéw sa ozna-
czone literg S. Dluzsze boki kazdej piytki sa
réwnolegle wzgledem siebie, za$ krotsze boki,
tworza wskazane na rysunku katy z liniami,
stanowigcymi przedluzenia diuzszych bokow.

Firma , Johansson” wykonywa dwa komple-
ty plytek kgtowych, Nr 70 i Nr 71, z ktérych
pierwszy zawiera 85 sztuk, drugi 49 sztuk pty-
tek.

Plytki moga byé uzywane pojedynczo lub
parami.

10°31

0°29'
50 ’—‘ R ~ o‘LG
5 &
81 B2
C} @ 90°20S
Nr2 Nr3 Nr5
S
;@1
240
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Przy pomocy kompletu nr 70 mozemy skia-
daé¢ katy co Jedna minuta, z wyjatkiem katow
od 00 do 100 i od 350° do 3609, ktére moga byc
zmieniane, co jeden stopien.

Komplet nr 71 pozwala na zmiane katow
najwyzej co pie¢ minut.

Rys. 2 pokazuje kilka zastosowan plytek kg-
towych.

St

2 657
=9
s“"g
h $89°03'
100 — 1019 100° — 146° 890 — 2260
co jedna minuta. co jedna minuta. co jedna minuta.
Rys. 2.

Komplet nr 70 sklada sie z czterech seryj
piytek katowych, z ktorych:

seria 1. posiada 15 szt. plytek, z ktérych kazda
tworzy po cztery katy. Piytki te pokry-
waja katy miedzy 100 i 110 w odstepie
co jedna minuta,

zawiera 40 szt. plytek, ktore pokrywaja
katy od 00 do 909, co jeden stopien.
Pierwsza plytka tej serii ma ksztalt pro-
stokata. Nastepne sze$é¢ tworza po jed-
nym kacie w kazdym z czterech rogéw.
Pozostate 33 plytki posiadaja tylko po
dwa katy,

zawiera 30 szt. ptytek katowych i umo-
zliwia tworzenie katéw od 890 do 900 w
odstepach co jedna minuta. Kazda
plytka tej serii posiada po dwa katy.

seria 2.

seria 3.

Komplet nr 71 sktada si¢ roOwniez z trzech
seryj, a mianowicie:

seria 1. posiada 3 szt. plytek katowych, z kto-
"~ rych kazda tworzy po cztery katy. Se-
ria ta obejmuje katy od 100 do 110 w od-
stepach pieciominutowych,
zawiera 40 szt. ptytek i jest identyczna
z serig 2. kompletu nr 70,

seria 2.

seria 3.
ja tworzenie katow od 89 do 900 co pieé
minut. Kazda ptytka tej serii tworzy
po dwa katy.

Celem latwiejszego uzycia wspolnie zlozo-
nych plytek katowych kazdy komplet tych pty-
tek jest zaopatrzony w specjalny uchwyt, po-
kazany na rys. 3.

Prawidlowe uzycie plytek kgtowych zalezy
od doktadnego zapoznania sie ze szczegotami ich
uktadu, ktore sa, jak to widaé z powyzej po-
danych wiadomosci, nieco wigcej skomplikowa-
ne, niz dla plytek wzorcowych.

Plytki kqtowe pozwalaja skladac¢ do$¢ duza
liczbe katow ze stosunkowo niewielkiej liczby
pivtek, jednak nie stanowig one takiego syste-
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posiada 6 szt. plytek, ktére umozliwia-

mu wzorcéw w dziedzinie katéw, jakie tworzg
zwykle plytki wzorcowe w odniesieniu do po-
miaréw diugosci.

Rys. 3.

Zastosowanie plytek katowych w praktyce
warsztatowe] jest raczej ograniczone i uzytecz-
no$¢ ich, chociaz niewatpliwie duza, nie moze
by¢é porownywana z uzytecznoscig ptytek wzor-
cowych.

PRAKTYCZNE RADY DLA MtODYCH

SLUSARZY

1) Uzywaj gdzie tylko mozna, pilnika-zdzie-
raka, a wykanczaj przy pomocy pilnika - gla-
dzika. ;

2) Nie stosuj jednego i tego samego pilnika
do obrébki metali miekkich i twardych.

3) Nie uzywaj pilnika bez rekojesci, a w -
szczegb6lnosei przy pracy na tokarce.

4) Nie kladZz w szufladzie jednego pilnika
na drugim.

5) Nie kladz pilnika na miejsce pokryte ttu-
szezem lub smarem; nie dotykaj powierzchni
roboczej pilnika tlustymi rekami.

6) Chron pilnik od wilgoci.

7) Chron pilnik od pokrycia pylem tarcz
szlifierskich.

8) Nie rzucaj pilnika na ziemie lub stét
‘warsztatowy.

9) Uwazaj, by pilnik nie niszczyt szczek
imadta.

'10) Po zakonczonej pracy oczysc pilnik przy
pomocy szezotki drucianej i umiesé go we wia-
Sciwym miejscu.

Szczegdlowe wskazoédwki z zakresu slusarstwa

znajdziesz w »Podreczniku warsztatowyme.

Cz. I. »Poczatki slusarstwa« Dyr. Wincentego

Czerwinskiego, wydanym w 1937 roku przez

Panstwowe Wydawnictwo Ksigzek Szkolnych
we Lwowie.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

LESZEK EKER

WYSOKOWARTOSCIOWY, WYSOKOOBROTOWY, WYSOKOSTOPOWY

Czytajacy warunki techniczne budowy obra-
biarek do metali, opracowane przez Grupe Wy-
tworcéw Obrabiarek, dowiaduje sie, ze one ty-
czg sie obrabiarek wysokowartos$cio-
w y ¢ h. Katalogi niektérych wytworn opisu-
ja tokarki i rewolweréwki wysokoobro-
t o w e, huty podaja skilad chemiczny stali
wysokostopowych Wymienione ze-
stawienia i im podobne rozpowszechniaja sie
nadmiernie w piSmiennictwie technicznym i juz
nie razg ucha technikow.

Niespodzianka czeka technikow wtedy, gdy
wypowiedzg wymienione slowa w gronie oséb
innych zawodéw. Tu wywoluja one czesto zdzi-
wienie, spowodowane niezrozumieniem tresci,
a u mitosnikéw mowy ojczystej nawet sprze-
ciw. Dlaczego? Sprobuje to wyjasnic.

Przymiotnik w y s 0 ki i utworzony zen
przystowek w y s o k 0o wiaze sie w jezyku
polskim bardzo $ciSle z miarg diugosci. Stu-
chacz rozumie z tatwos$cia takie wyrazenia, jak:
wysoka goéorai wysokogodérski
wysoki pieci gaz wysokopieco-
w y 1), uwazajac je za logicznie zbudowane. Na-
tomiast $ci$lejszy umyst zdziwi sie gdy ustyszy
o wysokim przemysle lub kraju
wysokouprzemystowionym, wy-
sokim bogactwie i ludziach wy-
sokobogatych wysokim czasie,
rewolwerowce wysokoobrotowej, sta-
i wysokostopowe]j lub innych sto-
wach, zbudowanych w taki sposob. Stuchacz nie
moze dojrze¢ w ich treSci porownawczej miary
dtugoséci. Zwiazku z miarg dlugosci trzeba do-
szukiwaé sie dopiero nastepujaca droga posred-
nig: W naukach przyrodniczych i technice
przedstawia sie zwigzki, ktére zachodza miedzy
poszezegdlnymi wielkoseiami, czyli funkcje, za
pomoca wykreséw. Rozne wielkosei sa wyrazo-
ne na wykresach wspélrzednymi, czyli odecin-
kami o pewnej diugosci. Dlugos$é wiec staje sie
dla wzroku technika wspoélnym przedstawicie-
lem wielko$ci o rozmaite] tresci znaczeniowej.
Mozna przypuscié, ze ta przyczyna data techni-
kom szczegdlny pochop do tworzenia omawia-
nych zlozen, ktére zawieraja przystowek w y-
soko jako jeden z czltonow. Osoby, dla kto-
rych porozumiewanie si¢ wykresem nie jest
chlebem powszednim, odnosza sie do takich zto-
zen ze zdziwieniem i pewna nieufnoscia.

Przychylni ztozeniom z przystéowkiem w y-
s 0 k o mogg przytoczy¢ slusznie, jako uspra-
wiedliwienie stosowania, prawo przenosni, wita-

dajgce powszechnie jezykiem. Narzucajac przy-
miotnikowi w y s o k i obszerniejsza tresc,
anizeli miara dlugo$ei, mozna go uzy¢ jako ce-
gietke do budowy rozmaitych ztozen. W slow-
nikach jezyka polskiego widzi sie takie zesta-
wienia jak: wysokodzierzawny,
wysokogltosy, wysokomdoéwny itp.
Sg to jednak bardzo wyrazne przenosnie, rzad-
ko uzywane, opatrzone w stownikach sporg
wigzkg udatnych stéw zastepczych o logiczniej
brzmigcej tresci. W jezyku istniejgcym nie moz-
na doszukiwaé¢ sie logiki! Jednak na logice na-
lezy oprze¢ budowe nowych wyrazdéw, zwia-
szcza uzywanych w technice. W odniesieniu do
stow wymienionych w tytule niniejszych uwag,
da sie to uczyni¢ z tatwoscia.

Obrabiarki wysokowartoséciowe
mozna $miato nazwaé obrabiarkami bardzo
warto$ciowymi. Za udang mozna réwniez uznaé
nazwe: obrabiarka wyborowa, dla ktérej wzo-
rem jest zolierz w y b or o w y, material
wyborowy itp. Obrabiarki wysoko-
obrotowe znalazly dla siebie od dawna
stosowne miano w postaci obrabiarek szybko-
bieznych. Stale wysokostopowe?2) sg
przykladem zestawienia blednie zbudowanego,
ktérego nie usprawiedliwia nawet wzglad na
przeno$ne znaczenie (wysoki stop?). Lepiej
wiec uzyé nastepujacego nieco diuzszego okre-
§lenia: stale bogate w sktadniki stopowe.

Na zakonczenie trzeba nadmienié¢, ze omo-
wione zestawienia majg bliskich protoplastow
w jezykach obcych. Wysokowarto-
§ciowy jest dostownym tlumaczeniem sto-
wa niemieckiego hochwertig wyso-
koobrotowy — angielskiego hig h-
speed. Wysokostopowy kroczy
blisko swego niemieckiego towarzysza: hoch-
legiert. Dla przyktadu wspomne, Ze ceniony
jezykoznawca §. p. prof. A. Krynski, ze wzgle-
du na obce pochodzenie napietnowal c z a s
najwyzszy, stowo podobne do omdéwio-
nych, i radzil zastapi¢ je rdzennie polskim —
czas duzy, lub tez wielki czas.

1) Czescie] uzywamy wyrazen wielki piec i gaz
wielkopiecowy. (Przyp. red.).

2) ,,Stal wysokostopowa” moze byé réwnie dobrze
stala stopowa o duzej zawartosci procentowej sktad-
nika dominujgcego, a malej liczbie sktadnikow, jak
i stala bogata w skladniki stopowe, ktérych zawarto$é
procentowa jest nieznaczna. (Przyp. red.).
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

ZAMIANA ZUZYTEJ SPREZYNY W PRASIE
HYDRAULICZNEJ W WARUNKACH UNIE-
MOZLIWIAJACYCH DEMONTAZ PRASY

2
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Poprzeanie potozenie
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n )
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Przekroj A-A
?”
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W prasie hydraulicznej, celem zamiany zu-
zyte] sprezyny na nowg, zastosowano nastepu-
jace urzadzenie, ktére w pomieszczeniu niskim,
bez stawiania rusztowan, wybijania otworu
w suficie itp. pozwolilo dokonaé z tatwoscia
zamiany.

Do obsady matrycy (10) $rubami (12) przy-
mocowano podstawe (9), w ktérej umieszczono
oporowe lozysko kulkowe (8). Prowadnice (17)
nasunieto na tloczysko (7). Po zamknieciu
kurka (14) otwarto zawor (13) i przez dopro-
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(A

sprezyny

L ]

wadzenie wody do cylindra (2) opuszczono tio-
czysko (7) do oparcia sie powierzchnia czotowsg
na tozysku kulkowym (8). Zawér (13) zamknie-
to. Sprezyne (11) podniesiono w gére do opar-
cia sie o obrzeze cylindra (2). Pod sprezyna

-(11) przymocowano $rubami (5) do kolumn

(6) dwa dzwigary (4). Prowadnice (17) przy-
krecono $rubami (16) do dzwigaréw (4). Przez
zwigzanie tloczyska (7) z kolumnami (6) osigg-
nieto sztywnosé ustroju. Odkrecono nakretki
(1) z kolumn (6). Zawor (13) otwarto i dopro-
wadzono wode rurg (15) do cylindra (2), pod-
noszac go w gore na ttoku (3) do czasu zejécia
z kolumn (6).

Zamykajac zawoér (13) i przekrecajac cylin-
der (2) na tozysku kulkowym (8) o 900 otrzy-
mano wolng przestrzen pomiedzy cylindrem(2)
i kolumnami (6). Bez trudnosci zuzyta sprezy-

ne (11) zdjeto ze stupa (6). Po zamianie spre-

zyny (11) na nowa, cylinder (2) obrécono
w pierwotne polozenie. Przez otwarcie kurka
(14) odprowadzono wode i osadzono cylinder
(2) na kolumnach (6). Feliks Berlinski
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MIERZENIE ODLEGLOSCI MIEDZY OSIAMI
OTWOROW

Wiele trudnoéci napotykamy przy mierzeniu
odleglosei miedzy osiami otworéw w przedmio-
cie istniejacym, co zachodzi np. przy wytraso-
waniu w takiej samej odleglosci otworéw na
przedmiocie nowym lub nowej czeSci wspol-
pracujacej. Jesli Srednice otwordw sa ‘jednako-
we, pomiar jest stosunkowo latwy, gdyz moze-
my zmierzy¢ odleglo$¢ miedzy krancowymi
Sciankami i dodaé wzglednie odjaé Srednice.
Gorzej jeszcze przedstawia sie sprawa, gdy
$rednice otworéw sa rézne. Blad pomiaru jest
wtedy wiekszy.

Podany na rysunku przyrzad ulatwia nam
nietylko wykonanie samego pomiaru, lecz réw-
niez umozliwia przeniesienie nastawionego wy-
miaru na papier wzglednie bezposrednie wy-
trasowanie go na przedmiocie. Przyrzad sklada
sie z liniatu oraz dwu suwakéw, zakonczonych
stozkowymi wskazZnikami. Niezaleznie od $red-
nic otwordéw mozemy ustawi¢ stozkowe wskaz-
niki od razu w osi otworéw. Oczywiscie tam
gdzie otwor bedzie wiekszy stozek opusci sig
nizej. Koncowki te w tym celu maja przesuw
odpowiedni prostopadty do liniatu. Po ustawie-
niu obu koncéwek zaciskamy $ruby A, zdejmu-
jemy przyrzad wyrownywujacy wysunigcie
ostrzy stozkéw i wtedy zaciskamy sruby B. Przy-
rzad jest gotowy do trasowania zadanego wy-
fiaru. O ile ostrza stozkoéw sg starannie wyko-
nane, dokladno$¢ takiego pomiaru jest zadawa-
lajaca, gdyz w ten sposéb mamy mato okazji do
popelnienia btedu. Przyrzad ten moze byé row-
nie dobrze uzyty do pomiaru rozstawu osi w tym
wypadku gdy otwory réwnolegte nie znajduja
sie w jedne] plaszczyznie.

(J. E. Hyler, ,,The Machinist”, Vol. 80, No 52).

SPREZYNOWY WYRZUTNIK

Prosty wyrzutnik mozna zastosowa¢ do pra-
sy, na ktorej ciggniemy lub tloczymy drobne
przedmioty. Jest to sprezyna A np. z ta$my
brazowej o grubo$ci ~ 1,2 mm, przymocowana
do oprawy ttocznika. Gdy tlocznik idzie na dét,

sprezyna opiera sie o plaszczyzne B oprawki
matrycy.i zostaje odsunieta na bok. Gdy tlocz-
nik idzie do gory, przedmiot wyttoczony zosta-
je dociggniety do tlocznika zsuwajaca si¢ spre-
zyng A. Tlocznik podchodzaec do gérnego polo-

zenia przesuwa wyrzutnik C, ktory zsuwa przed-
miot z tlocznika. W tym momencie sprezyna A
odrzuca wykonany przedmiot w bok do przy-
gotowanej skrzynki.

(C. H. Willey, ,,The Machinist”, Vol. 80, No 52).

NAPRAWA ZEAMANYCH POGLEBIACZY

Poglebiacz, ztamany w miejscu wskazanym
na rysunku, mozna latwo naprawié, zeszlifo-
wujge go wzdtuz powierzchni B. Oczywiscie
dlugoé¢ narzedzia bedzie znacznie mniejsza.

W ten sposéb naprawiony poglebiacz bedzie
stosunkowo stabszy; mozna go jednak uzywaé
przy mniejszych obcigzeniach, na matych fre-
zarkach lub na recznych wiertarkach.

(C. H. Willey, ,,The Machnist”, Vol. 80, No 54).

|
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NARODOWA

ZAGADNIENIA EKONOMICZNE - BOGACTWA NATURALNE - WYTWORCZOSC - HANDEL

Inz.-mech. A. T. TROSKOLANSKI

BIALE

Warsztat
tkacki
z epoki
kamiennej
(rekon-
strukcja).

Od lat niepamietnych narody wiodg pomie-
dzy sobg walki o zywno$¢, mieszkanie i odziez.
Walki te toczg sie w otwartym polu i w zaul-
kach podstepnych knowan, przy uzyciu metod
czystej nauki i ciemnego zabobonu. Od wiekéw
trwaja nieubtagane zmagania o surowce, 0 ryn-
ki zbytu i b wazniejsze szlaki handlowe, mimo
iz przyroda hojnie obdarzyta ludzko$¢ swymi
darami, a rozwoj techniki zwiekszyt znakomi-
cie mozliwosci wyzyskania bogactw natural-
nych na potrzeby ludzkie.

Z posréd wielu surowcéw jedno z dominu-
jacych miejsc w gospodarce Swiatowej zajmuje
bawetna. Z miekkich wioskéw, wystajacych
z torebek nasiennych baweiny, wyrabia sie tka-
niny pospolite i tanie oraz krolewskie szaty,
przetykane ztotem; materie grube na palec i po-
wiewne musliny.

Nic wiec dziwnego, iz bawetna w ciggu dtu-
gich wiekéw byta powodem niejednego zbroj-
nego konfliktu i cichych a zacietych walk go-
spodarczych. Przewlekte wojny Babilonu z Ni-
niwg i Egiptem w czasach starozytnych, zazar-
te walki pomiedzy Genug a Wenecjg w Sred-
niowieczu, niejedna wojna w czasach nowo-
zytnych miata swe zrodto w checi opanowania
terendéw, nadajacych sie pod uprawe bawelny
lub tez osrodkéw handlu tym produktem, ,,Bia-
te ztoto” — nazwa ta pojawia sie po raz pierw-
szy w dokumencie z czaséw Nabuchodonozora,
a poézniej w piesniach ludu chinskiego m dato

V Artykut opracowany na podstawie dzieta A. Zi-
schki pt. ,Bawetna”, wydanego w tlumaczeniu pol-
skim przez Ksigznice-Atlas.
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impuls niejednemu odkryciu i wynalazkowi.
Dzieki podrozy Marca Polo (1254 — 1324) do
Chin w r. 1271, finansowanej przez weneckich
kupcéw widkienniczych, bawetlna zaczyna roz-
powszechnia¢ sie w Europie, mimo iz John Man-
denville (1300 — 1372) w ksiagzce swej o Chi-
nach opowiada, iz bawetna nie jest rosling, lecz
kudtatym zwierzatkiem, zyjacym na krzewie
bawetnianym i pochodzgcym od diabta.

Niezrazeni tym tkacze z Manchesteru w licz-
bie szesciu w roku 1325 rozpoczynajg przera-
bia¢ przywiezione z Indyj wiékna bawetny, da-
jac w ten sposob poczatek angielskiemu
przedzalnictwu bawetnianemu.
Skromne to byty poczatki, jesli sie zwazy, ze
rownoczesnie w samej Kordobie 130.000 ludzi
pod kierunkiem Maurdw wyrabiato tkaniny jed-
wabne, a materie i szaty jedwabne i bawetnia-
ne byty nadal sprowadzane z odlegtych Indyj
i Chin. Niebawem jednakze bawetniany
przemyst tkacki powstaje we Floren-
cji, Barcelonie i Mediolanie, oraz w Niemczech,
gdzie produkuje sie bawetnianki i barchany.
Produkcja tkanin Inianych i wetnianych zysku-
je powazng wspdtzawodniczke.

Triumfalny pochdéd bawelny rozpoczyna sie
jednakze dopiero w okresie wielkich odkry¢.
Przy koncu XV w. zeglarz portugalski Vasco da
Gama (1469 — 1524) dociera w r. 1502 do In-
dyj Wschodnich, kraju uprawy krzewu bawet-
nianego. Wreszcie Krzysztof Kolumb (1446 —
1506), syn sukiennika z Genui, wsparty finanso-
wo przez kupca wiokienniczego Pinzona z Pa-
tosu, odkrywa ,Indie Zachodnie”, gdzie ro$nie
drzewo, na ktorym dojrzewa ,biata wetna”.
Morze Srédziemne traci stanowisko gtéwnego
szlaku wodnego, a rozpoczyna sie epoka Atlan-
tyku, przez ktéry odbywa sie podbdj olbrzy-
mich obszaréw surowcowych Ameryki.

.Z0tte zloto”, przywiezione z Ameryki, u-
mozliwito rozwoj gospodarczy krajow europej-
skich, a w szczeg6lno$ci Hiszpanii i Anglii, ,bia-
te ztoto” natomiast, stanowigc podstawowy su-
rowiec wiokienniczy, umozliwito przyodzianie
stale wzrastajacej pod wzgledem liczebnym lud-
nosci tych krajow.

_ Odmienne wtfasciwosci klimatu Nowego
Swiata sprawity, iz oddzielenie wiokien bawet-
ny od silnie przyros$nietych do nich nasion wy-
magato zmudnej pracy. Na przetomie XVI
i XVII wieku jeden cziowiek tracit dwa lata na
oczyszczenie jednej beli czyli 250 kg baweiny.
Stale wzrastajgce zapotrzebowanie na baweine
powodowato coraz dotkliwszy brak sit robo-
czych. To znowu pociggneto za sobg ogromny
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rozw6j handlu niewolnikami. Dla
przyktadu podajemy, iz w r. 1562 handlarz nie-
wolnikami John Hawkins sprzedat plantatorom
baweiny tylko 300 murzyndéw, a w latach 1680-f-
1700 Anglicy wywozg z Afryki 300 000 niewol-
nikow.

Produkcja tkanin bawetnianych rozwineta
sie na wielkg skale dopiero w epoce pra-
cy mechanicznej. Wynalazki D. Pa-
pin‘a (1647 — 1710), J. Watt'a (1736 — 1819)
i G. Stephenson’a (1781 — 1843) oraz wprowa-
dzenie przez Anglie wegla kamiennego, jako
paliwa, ufatwily angielskim mezom stanu
ugruntowanie mocarstwowego stanowiska An-
glii, jednoczacej w sobie monopole energetycz-
ne i surowcowe (wegiel kamienny, zelazo, ba-
wetna), produkcyjne (przemyst metalowy i wié-
kienniczy) i transportowe (ugruntowane aktem
nawigacyjnym Cromwell’a z 1651 r.). Usitowa-
nia Anglii, zmierzajgce do zmonopolizowania
dostaw tkanin bawetnianych na rynki Swiato-
we bytyby bezowocne, gdyby nie diugi szereg
wynalazcow, ktérzy mimo niezrozumienia, a na-
wet przesladowan ze strony og6tu, mimo cier-
pien i giebokich przejs¢ natury osobistej, two-
rzyli dzieta ku chwale i wielkosci ojczyzny.

James Hargreaves (f 1772), ubogi tkacz z
Stanhill, wynalazca ,jenny-spinning”, maszy-
ny, umozliwiajacej jednemu cztowiekowi row-
noczesng obstuge Kkilku wrzecion, wypedzony
z Lancashiru przez przedzalnikéw i Earnshaw,
wynalazca uproszczonego sposobu oczyszczania
wiokna, sam niszczacy przyrzady swego pomy-
stu, — to poprzednicy Arkwright'a, Cartwrigh-
t'a i Whitney'a, trzech mezéw, ktérzy prze-
ksztatcili gospodarke wiokienniczg catego Swia-
ta.

Ryszard Arkwright, urodzony w 1732 r. w
Preston w Anglii, z zawodu golibroda, stwarza
przewrdt w technice widkienniczej przez wy-
nalazek mechanicznej przedzalni. W 1769 r.
Arkwright zglasza patent na ,aparat zaopa-
trzony w walki i przedzacy cienkie nici z su-
rowej bawetny”, a juz w dwa lata p6zniej ban-
kierzy bracia Wright zaktadajg w Cromfordzie
fabryke ,mechanicznych kotowrotkéw”.

Edmund Cartwright (1743 — 1823), ksigdz
i poeta, wpada na pomyst mechanicznego kro-
sna i po diugiej rozterce duchowej oddaje swdj
wynalazek na uzytek ogétu, mimo iz nie byt pe-
wnym, czy postep techniczny stanowi btogosta-
wienstwo niebios, czy tez dzieto szatana.

Dzieki epokowym wynalazkom Arkwright'a
i Cartwright'a produkcja Lancashiru wzrosta
w sposdb fantastyczny; w tym samym stosun-
ku wzrosto zapotrzebowanie na surowiec. Pod-
czas gdy w r. 1770 Ameryka wystata do Liver-
poolu 17 bel bawelny, w latach 1775 1790
wysylano przecietnie po 10.000 bel rocznie.
Wozrost ten jednakze rychtoby zostat zahamowa-
ny, gdyby nie trzeci epokowy wynalazek odziar-
niarki bawetny, dokonany w 1794 r. przez Eli
Whitney'a. ,Cotton-Gin” Whitney'a, zastepujac
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niedotezna i mato wydajng prace czarnych nie-
wolnikéw praca mechaniczng, zadecydowata
0 zwyciestwie baweiny.

Po wynalazku Whitney'a rozpoczat sie w
Ameryce istny szat bawetniany. Kto zyw loko-
wat swe kapitaty w plantacjach baweiny. Ce-
ny dyktowata jednakze Anglia przeprowadza-
jaca monopol na przerébke wibkna. Ameryka-
nie postanawiajg woOwczas stworzy¢ wilasny
przemyst bawetniany. Anglia odpowiada na to
zakazem wywozu maszyn Arkwright'a i wstrzy-
maniem emigracji tkaczy. Przedsiebiorca z Fi-
ladelfii Tench Coxe, stara sie bezskutecznie
przemyci¢ z Anglii modele maszyn wiokienni-
czych. Dopiero mechanik z Derbyshire Samuel
Slater, znecony wysokimi nagrodami, usypia
czujnos¢ wihadz budowa ,perpetum mobile”
1 emigruje do Ameryki, gdzie uruchamia pro-
dukcje maszyn przedzalniczych i tamie tym sa-
mym monopol wiékienniczy Anglii.

W czasie gdy panstwa europejskie wciagnie-
te sg w orbite wojen napoleonskich, uprzemy-
stowienie Ameryki postepuje szybko naprzod.
W roku 1808 ilos¢ wrzecion w amerykanskich
fabrykach baweitny wynosita 8.000, w 1811 r.
liczha ta wzrosta dziesieciokrotnie, a w 1815 r.
pot miliona wrzecion przerabiato bawetne. Za-
potrzebowanie roczne przemystu amerykanskie-
go z 500 bel w 1800 r. podskoczyto na 90.000 bel
w 1815 r. Mimo wzrostu uprawy baweiny, ce-
na jej rosnie, co stanowi dotkliwy cios dla prze-
mystu angielskiego.

W 1815 r. Anglia po pokonaniu Napoleona
rozpoczyna wojne o swiatowy rynek wiokien-
niczy, starajgc sie przez stosowanie cen dum-
pingowych za wszelkg cene zniszczy¢ miody
przemyst amerykanski. Usitowania te zostaly
uwieniczone powodzeniem. Amerykanski prze-
myst upada; cena surowej baweiny z 44 cen-
tow za funt w r. 1815 obniza sie do 24 centéw
w 1818 r,, a nawet do 14 centéw 1820 r. Wiek-
szo$¢ plantacyj baweilny marnieje. Lancashire
dostrzega wkrotce, iz zwyciestwo zostato zbyt
drogo okupione. Walke prowadzono bowiem
kosztem obnizki ptac robotniczych, co spowodo-
wato strajki i rozruchy glodowe. Ponadto eu-

Amerykanska maszyna do zbierania baweiny.
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Wotek jest najwiekszym szkodnikiem baweiny; zwal-
cza sie go przez rozpylanie arsenu wapnia.

ropejskie panstwa kontynentalne, w czasie blo-
kady morskiej stosowanej przez Anglie przeciw
Napoleonowi, stworzyly swoj wilasny przemyst
wiokienniczy i odgrodzity sie od Anglii barie-
rami celnymi.

Woéweczas Anglia, nie tylko zaprzestaje wal-
ki dumpingowej z Ameryka, lecz przez usta
przedzalnika Johna Brighfa (1811 ~ 1889)
i ekonomisty Ryszarda Cobdena (1804 1865)
gtosi hasta liberalizmu gospodarczego i wolno-
Sci w handlu miedzynarodowym.

Idee te zrodzity sie jednakze zbyt pdZno i nie
mogly powstrzymac biegu wydarzenn. W r. 1860
wynika wojna secesyjna pomiedzy Stanami
Pétnocnymi, chronigcymi swdj przemyst staw-
kami celnymi przed importem towarow angiel-
skich, a Stanami Potudniowymi, eksportujacy-
mi bawetne do Anglii.

Diugotrwata wojna, podsycana subsydiami
Anglii  udzielanymi Stanom Potudniowym,
wstrzymuje eksport baweiny z Ameryki, co po-
woduje ruine osrodkéw wiékienniczych w Eu-
ropie. Po zakonczeniu wojny secesyjnej w 1865
roku europejski rynek wiokienniczy znajdowat
sie na poziomie z konca XVIII wieku; Europa
powrdcita bowiem do kotowrotka.

Natomiast Ameryka niezwlocznie po zakon-
czeniu wojny domowej, przystapita z rozma-
chem do odbudowy rodzimego przemystu wi6-
kienniczego. Swiatowy rynek bawetniany wra-
ca powoli do réwnowagi. Ceny baweilny, wy-
Srubowane przez gietde liverpoolska w czasie
wojny secesyjnej do 189 centéw, spadajg do 10
centéw, a pod koniec XIX wieku bawetna sta-
je sie jednym z najwazniejszych przedmiotéw
handlu miedzynarodowego i zdobywa dominu-
jace stanowisko' w koniunkturze Swiatowej.
Ameryka dostarcza 92% surowca, produkowa-
nego na catym Swiecie, a gielda nowojorska dy-
ktuje ceny. Supremacja to dotkliwa, gdyz przy
15 milionach bel rocznego spozycia wahanie sie
ceny o 1 cent za funt daje réznice 75 milionéw
dolaréw rocznie.

Anglia dostrzega niebezpieczenstwo tego sta-
nu rzeczy. Nie waha sie dtugo w wyborze $rod-
kow i z myslg o bawetnie zdobywa Egipt i Su-
dan, posiadajacy najlepsza glebe na Swiecie pod
uprawe krzewu bawetnianego.
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W 1883 roku armia angielska zajmuje Kair;
uczeni angielscy badajg uzytecznos¢ gleby w
Sudanie, a finansisci angielscy zaktadajg Su-
dan-Plantation-Syndicat. W 1897 roku réwno-
cze$nie z wybuchem wojny buduja Anglicy ko-
lej z Chartumu do Wadi Halfa, w 1898 r. woj-
ska angielskie opanowujg Sudan, a z wiosng ro-
ku nastepnego ksigze Connaught kiadzie ka-
mien wegielny pod olbrzymig tame w Assuanie,
zamieniajaca 200.000 hektaréw pustyni w uro-
dzajng ziemie i oddajacg w rece angielskie ca-
ta gospodarke nad wodami Egiptu i Sudanu.
Niedtugo jednakze okazalo sig, iz tama uzyznia-
ta wprawdzie Sudan, ale zatrzymywata zycio-
dajny mut, ktory od tysiecy lat uzyzniat kraine
Faraonéw. Zbiory baweilny w Egipcie spadty
0 14, a w Sudanie wyniszczonym przez wojne
brakio sit roboczych do uprawy po6l bawetnia-
nych. Sudan zamiast przewidywanych 700.000
bel przez szereg lat nie dawat nic, a dopiero
w 1902 r. uzyskano 300 bel, w 1903 r. — 2.000
bel, a w 1905 r. — 4.000 bel baweiny. Zdawato
sig, iz ofiara krwi ztozona przez zolnierza an-
gielskiego w Sudanie poszta na marne. Anglia
nie daje jednakze za wygrana; czyni poszuki-
wania za odpowiednig glebg w Afryce, w In-
diach Zachodnich i na Polinezji, a brak sit ro-
boczych w Sudanie pokonywa wprowadzeniem
ukrytych form niewolnictwa. Rozpoczyna cichg
1 planowg walke o wpltywy w Abisynii, gdzie
znajduja sie zrodfa Niebieskiego Nilu i innych
rzek, sptywajacych z gér Gondaru ku wyzynie
sudariskiej. Zbiory w Sudanie wzrastajg z ro-
ku na rok, budzac niepokoj finansistdow amery-
kanskich. Stany Zjednoczone nie przypatruja
sie bezczynnie postepom Anglikéw i podejmujg
starania o wptywy polityczne w Abisynii, nie-
podlegtym naonczas panstwie.

Krach gietdowy ostabia jednakze ekspansjie
amerykanskiego konsorcjum. Zjawia sie wéw-
czas Japonia i w r. 1933 uzyskuje koncesje na
uprawe baweilny w Abisynii. Woéwczas rozpo-
czety sie poufne rozmowy pomiedzy Londynem,
Paryzem i Rzymem, w wyniku ktérych Wiochy
uzyskuja wolng reke w Etiopii, pod warunkiem
nietylkalnosci zrédet Nilu. Dnia 5 grudnia

Hala maszyn wielkiej fabryki japonskiej. Maszyny wy-
réwnujg bawetne w jednolite pasma.
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1933 r. doszto pod Ual-Ual do niespodziewanej
potyczki wiosko-abisynskiej, ktorej finatem by-
to opanowanie przez Wiochy Abisynii, posiada-
jacej odpowiednie warunki pod uprawe ba-
wetny.

Réwnocze$nie Rosja, chcac sie uniezaleznié
od ,kapitalistycznych zrodet surowcéw”, na po-
graniczu Afganistanu w Turkiestanie buduje
“Waksz — Str6j”, ktéory ma nawodnié¢ 2.000
km2 ,przekletej doliny” i rozpoczyna na wiel-
ka skale uprawe bawetny, by zniszczy¢ Amery-
ke i Egipt. Mimo nieprawdopodobnego wprost
marnotrawstwa sit ludzkich i sSrodkéw material-
nych, przerabia sie obecnie w Rosji ponad pét
miliona ton widékien bawetnianych rocznie.

Kraj Wschodzacego Stonca nie pozostaje ro-
wniez w tyle w walce o hegemonie na rynkach
tekstylnych Swiata. Utrwalajac i rozszerzajac
ekspansje gospodarcza, prowadzong w czasie
wojny Swiatowej Japonia opanowuje rynkKi
Swiatowe, tak ze wyroby krosnien Toyoda do-
cieraja dzis do wszystkich niemal zakgtkéw ku-
li ziemskiej.

W tym samym czasie, gdy Anglia, Japonia,
Rosja i inne panstwa, walczac z ogromnymi nie-
raz trudnosciami, zaktadajg nowe plantacje ba-
welny, rzad waszyngtonski rozdaje pomiedzy
plantatoréw amerykanskich premie, zachecaja-
ce do niszczenia czwartej czesci zbiorow bawet-
ny, a ptugi motorowe zaorywujag pola, pokryte
kwitngcymi krzewami bawetnianymi. Ameryka,
ktorej hegemonia w zakresie uprawy baweiny
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na przetomie XX wieku byla bezapelacyjna,
dzi$ w poczuciu swej bezsity prowadzi polityke
ograniczania produkcji a nawet niszczenia zbio-
row.

Dziwne zaiste sg losy walk gospodarczych!
Poczete w niskiej checi wyzysku narodéw go-
spodarczo stabszych, prowadzg z biegiem czasu
do upadku sztucznie wytworzonych monopoléw
i do tym silniejszych wstrzaséw gospodarczych,
im petniejszy byt monopol panstwa, opierajace-
go swoj rozw0j gospodarczy na klesce innych.

Warsztat tkacki stuzacy do wyrobu bawelnianego

aksamitu w fabryce amerykanskiej. Promienie stonca

zwiekszaja wrazenie, jakie wywierajg tysiace wrzecion
tej cudownej maszyny.

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

PRZYRZAD DO USTAWIANIA NOZY W DRAZKACH
WIERTNICZYCH

Przyrzad przedstawiony na rysunku ulatwia usta-
wianie nozy w drazkach wiertniczych dla uzyskania
odpowiedniej $rednicy obrabianego otworu. Cze$¢ A
posiada wyciecie pryzmatyczne, przylegajace do po-
wierzchni watka wiertniczego.

Srube S nastawiamy w ten sposéb, aby uzyskaé
zadang odlegto$é a. Srednica D obrabianego otworu
Wynosi:

D= d-f 2d

przy czym d jest Srednica drazka.
(Werkstattstechnik und Werksleiter, 1938, Heft 14).
W. G.

SPRAWDZANIA SZCZELNOSCI SzZwuU

SPAWANEGO

SPOSOB

Spawajac zbiorniki musimy sprawdzi¢ ich szczel-
no$¢. Préba na cisnienie woda, cho¢ dajgca duzg pew-
nos$¢, jest kiopotliwa i zabiera wiele czasu, poza tym
zachodzi obawa rdzewienia. Préba powietrzem lub ga-
zem jest niebezpieczna. W wielu wypadkach zupeinie
wystarczajgcym bedzie nastepujacy prosty sposob:
smarujemy zewnetrzng strone szwu mlekiem wapien-
nym. Po wyschnieciu, od strony wewnetrznej smaru-
jemy szew naftg przy pomocy pedzelka. Poniewaz
nafta przesigka przez najwezsze szpary, wskaze nam
wiec kazda nieszczelno$é, wywotujac czarne plamy na
biatym tle mleka wapiennego.

(Zz. f. Schweisstechnik 1937).

WYKONYWANIE USZCZELEK SKORZANYCH
WE WLEASNYM ZAKRESIE

Do wykonywania uszczelek nadaje sie najlepiej
skéra, starannie garbowana garbnikami roslinnymi.

Skére o grubosci okoto 5 mm wktada si¢ na prze-
cigg 24 godzin do zimnej lub letniej wody, poczym
wygniata sie ja w roztworze mydta szarego tak dtugo,
az stanie sie miekka i podatna do wyttaczania.
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Po wycieciu zewnetrznego konturu uszeczelki, $cina
sie jej obrzeza na ukos; w ten sposéb zukosowana
lepiej przylega do $cianki cylindra lub tloka. Sciecie
na ukos moze byé dokonane przed wlozeniem skéry
do foremnika lub tez po wyttoczeniu uszczelki.

Rys. 1 —3 przedstawiaja foremniki do wyttaczania
uszczelek, ktére mozna bez trudu wykonaé we wias-
nym zakresie.

an
R TN _%

=

Rys. 3.

W foremnikach tych odksztalcona skéra pozostaje
az do zupelnego wyschniecia. Gdy zalezy na szybszym
wyschnieciu uszezelki, usuwamy gérny tlocznik i.u-
mieszczamy foremniki z uszczelkami w umiarkowanie
cieptym pomieszezeniu. Gdy uszezelki nie sq przezna-
czone do natychmiastowego uzycia, nalezy je pociag-
naé pokostem i przechowaé w chlodnym pomieszcze-
niu. Przy ruchu z przerwami zaleca sie stosowaé w nie-
ktérych uszezelkach pierécienie rozprezne, Rys. 4
przedstawia uszczelke w ksztalcie niecki, zaopatrzona
w pierScien rozpreiny, wykonany z ciagnionego dru-

Rys. T7.

\

8

Rys. 5.

Rys. 6.

W praktyce okazalo sie, iz uszczelki z waskimi
obrzezami w ksztalcie kielicha, dzwonu lub miseczki,
mniej sie¢ zuzywaja, niz uszczelki o normalnej diu-
gosci.

Zuzycie wystepuje w miejscu A (rys. 5) w uszczel-
kach w ksztalcie dzwonu i w miejscu B (rys. 6) w u-
szczelkach w ksztalcie literu U. Czym wyzsze jest
obrzeze, tym silniej uszczelka poddana jest naciskowi
i tym wigksze naprezenie wystepuje w miejscach
AiB.

W niektérych typach pras hydraulicznych uszczel-
ke umieszcza sie w rowku (rys. 7) w niewielkiej od-
legtosci od wylotu cylindra, wktadajac w $rodek
uszezelki skoérzanej uszczelke konopna U.

(Werkstattstechnik und Werksleiter, 1938. Heft 11).

A T.T.
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WYKROJNIK DO PODKLADEK SPREZYNUJACYCH

Podktadki sprezynujqgce A wycinamy z blachy fo-
sforo-brazowej. W pierwszym takcie ttocznikiem B
dziurkujemy jednoczeénie dwie podkladki i wykony-
wamy rozcigcie. W drugim takecie tlocznikiem C wy-~
cinamy kontury zewnetrzne podktadek. Ttocznik dziur-
kujacy B skiada sie z dwu pretéw Gi i G2 oraz z wpu-
szczonej w nie ptytki F, stuzacej do rozcinania pod-
kladek. Tlocznik wycinajgcy C, zaopatrzony jest w pi-
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lot D. Krawedz tnaca ma ksztalt linii §rubowej; w ten
spos6b ttocznik C jednoczeénie wycina i rozgina pod-
ktadke. Wobec sprezystosci materialu, skok linii $ru-
bowej tlocznika C daje sie kilkakrotnie wiekszy od
zadanego rozgiecia podkladki (np.: przy wykonywaniu
podkiadki o Srednicy zewnetrznej 50 mm i $rednicy
wewnetrznej 30 mm, ktérej rozgiecie wynosi 3 =4 mm
zastosowano skok 12 mm).

(,,Machinery” — London). E. K.

ZMIANY I UZUPELNIENIA DO Nr 4.

W Tablicy III w ostatniej kclumnie, zamieszczonej
na str. 103 ,,Mechanika” nalezy uzupelni¢ nazwe huty:

Tungsten Electric Corp. Union City, N.J. U.S. A.

Przedstawiciel na Polske:

Biuro Techn.-Handlowe

Inz. Edward Hubler

Krakow, ul. Kremerowska 12.

Odziat: Warszawa, Marszatkowska 62/6.

Tytut rys. 11, zamieszczonego na str. 104 ,,Mecha-
nika” powinien brzmieé: , N6z przygotowany do lu-
towania”.

C ZY uisciles juz przedplate za III kwartalh?
PAMIETA],
iz wplywy z prenumeraty stanowiq
podstawe isinienia czasopisma,
a zaleglosci hamujq jego rozwéj
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niego Przemystu Metalowo - Przetworczego. Format
210 X 148. Stron XII -+ 121. Cena zi. 3,50.

Praca twoércza w pewnej dziedzinie wiedzy polega
zaréwno na tworzeniu nowych wartosci, jak i na po-~
glebianiu i uzupeilnianiu istniejacego dorobku nauko-
wego. Wyniki prac pojedynczych oséb, grup spolecz-
nych lub zawodowych, na polu naukowym, zaleza
w duzej mierze od cigglosci wysilkéw, polegajacej na
zaznajamianiu sie z pracami, ogloszonymi uprzednio
w danej dziedzinie wiedzy oraz umiejetnym stosowa-
niu wartosciowych zdobyczy poprzednikéw. Ta droga
postepowania nie tylko ulatwia prace, ale chroni od
ponownego ,,odkrywania Ameryki” lub tez, co gor-
sza, od oglaszania prac stojacych nizej zaréwno pod
wzgledem naukowym, jak i dydaktycznym od prac
dawniejszych.

Refleksje te nasuwaja sie przy czytaniu podrecznika
inz, Al. Gwiazdowskiego pt. ,Matematyka Warsztato-
wa”, przeznaczonego dla rzemie§lnikéw-metalowcow.

Autor, inzynier-praktyk z zawodu, jak sam zapew-
nia, spedzit w Ameryce kilkadziesiat lat. Wréciwszy
do’ Starego Kraju nie zadal sobie trudu zapoznania sie
z bogata literatura polska z zakresu matematyki oraz
z polskim stownictwem matematycznym, a obowiazek
doskonalenia podrecznika przerzucit na barki czytel-
nikéw.

Swoista ta metoda budzi powazne zastrzezenia ze
wzgledu na krag czytelnikéw, dla ktérych podrecznik
jest przeznaczony. Ponadto ta postaé ,,zbiorowej wspol-
pracy” jest u nas na ogél nieznana; autorowie bowiem
uwazaja za swoéj elementarny obowiazek dbaé o po-
ziom, uklad tresci, ujecie dydaktyczne i szate stowna
wydawanego przez siebie dziela.

Niepodobna w kroéotkim artykulé wymieni¢ wszyst-
kie wady i braki omawianego podrecznika. Chaotycz-
nosé ukladu tresci, nie$cistosé definicyj, btedne i wpro-
wadzajace zamet pojeé slownictwo ida w parze z uster-
kami natury dydaktycznej i nonszalancja obowigzuja-
cych w Polsce ustaw (np. Dekretu o miarach) i norm,
wydawanych przez Polski Komitet Normalizacyjny.

Poniewaz zapewne sporo egzemplarzy tej ksiazki
dotarto do rak rzemie$lnik6w, postaramy sie zwrécié
uwage na niektore bardziej razace bledy.

Tresé podrecznika, ktorego tytul powinien raczej
brzmieé: ,,Rachunki warsztatowe”, moznaby podzielié
w sposob nastepujacy:

I. Arytmetyka.

1. Liczby calkowite i dzialania na nich. 2. Liczby
ulamkowe i dzialania na nich. 3. Stosunki i proporcje.
4. Rachunek procentowy. 5. Rabat i dyskonto. 6. Miary
-dtugoéci, powierzchni, objetosci i masy. 7. Potegowanie
‘i pierwiastkowanie liczb. 8. Rownania 1-go stopnia
z jedna niewiadoma. 9. Rownania 1-go stopnia z dwie-
ma lub wiecej niewiadomymi.

II. Zasady geometrii

1. Wiadomoéci podstawowe. 2. Wiasnosci figur geo-
metrycznych. 3. Konstrukcje geometryczne. 4. Oblicza-
nie powierzchni tréjkatéw, czworobokéw i kotla.
5. Obliczanie objetosci bryt.

III. Trygonometria.

1. Funkcje katowe. 2. Tablice trygonometryczne.
3. Rozwiazywanie tréjkatow prostokatnych.

IV. Przyktady warsztatowe.

Btedy natury dydaktyczne]j polegaja
przede wszystkim na niewlasciwym uporzadkowaniu
kolejnoéci poszczegblnych rozdziatdéw.

1) Autor wprowadza najpierw pojecie utamka dzie-
sietnego a dopiero po tym — ulamka zwyczajnego. Na
str. 12 wyjasénia autor pojecie ulamka. dziesietnego
przy uzyciu pojecia mianownika, zdefiniowanego do-
piero na str. 16.

2) Rozdzial o liczbach mianowanych i wielorakich
nalezaloby umieéci¢ zaraz po omoéwieniu liczb catko-
witych.

3) Niektore rozdziaty j. np. rozdzial o dzialaniach
na liczbach catkowitych jest zbyt obszerny, a np. roz-
dzial o rachunku procentowym — zbyt ogélnikowy.

4) Nalezaloby wprowadzié¢ liczby ogdélne i na nich
wyjasni¢ dziatania podstawowe. Podanie sposobow roz-
wigzywania réwnan bez wprowadzenia liczb ogélnych
ogranicza znacznie stosowanie nabytych wiadomosei
w zyciu praktycznym.

5) Nalezaloby réwniez wprowadzi¢ rozdziat o licz-
bach wzglednych.

6) W przyktadach warsztatowych rzuca sie w oczy
przetadowanie nazwami angielskimi, ktére bynajmniej
nie podnosza jasnos$ci i przystepnosci wykladu, a poza
tym sa zbedne.

Btedy w definicjach.

1) Na str. 35 pojecia dyskonta i rabatu sa uzywa-
ne w jednym i tym samym znaczeniu; a przeciez na-
lezaloby wyjaéni¢ jakie zachodza réznice w charakte-
rze tych pojeé. .

2) Okreélenie stopu na str. 34 w postaci: ,,Miesza-
nina metali zowie sie spizem, aliazem lub stopem?”,
przypomina wiek XVIII i nie §wiadezy o powazniej-
szych zainteresowaniach autora metaloznawstwem.

3) Okre$lenie linii prostej, jako $ladu jaki zosta-
wia punkt w ruchu jest niesciste (str. 69 w. 9).

4) Podobnie bledne jest okreslenie katéw przyle-
glych na str. 71: ,,dwa katy przylegle sa wtedy, gdy
tworza dwa katy proste”.

5) Okreflenie funkcji trygonometrycznej jako ,li-
nii prostej, zastepujacej miejsce kata” jest zasadniczo
bledne. '

Bledy z zakresu terminologili

1) W rozdziale o rozkladaniu liczb na czynniki
pierwsze, uzywa autor wyrazen ,,pierwiastki’’ lub ,licz-
by pierwiastkowe”, ktére maja oznaczaé czynniki
pierwsze.

Wprowadza to w blad czytelnika i utrudnia mu
zrozumienie wlasciwego pojecia pierwiastka, o ktérym
méwi autor na str. 50.
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2) Na str. 2 wiersz 1 wyrazenie ,liczby réwno-
mierne” ma oznaczaé liczby o wspdlnym mianie.

3) Na str. 19 w. 14 autor liczby pierwsze nazywa
pierwotnymi, co jest bledne w zasadzie.

4) Razi réwniez zwrot ,,dwa w kwadracie” zamiast
ogllnie przyjetego ,,dwa do kwadratu”.

5) Na str. 35 i 36 zostaly zidentyfikowane pojecia
,wydajnosci” i ,,sprawnosci”.

Nie mniej razace sa bledy i usterki w stosowaniu
symboli i znakéw matematycznych, skrétow legalnych
jednostek miar, ktére zostaly podane w sposéb bledny.

Podany na str. 1 spos6b oddzielania trzycyfrowych
grup przecinkami jest sprzeczny zaréwno z przyjetymi
u nas zwyczajami, jak i Polskimi Normami. Podobnie
przedstawia sie sprawa z oddzielaniem miejsc catko-
witych od dziesietnych.

Nie wiadomo réwniez, dlaczego ma byé lepszy
i praktyczni.ejszy amerykanski sposéb_ pisania przy
dzieleniu liczb catkowitych od przyjetego w Polsce.

Katy w polskich podrecznikach matematyki ozna-
cza sie z reguly literami greckiego alfabetu.

Styl podrecznika nie grzeszy poprawnoscia.

Na zakonhczenie wyrazamy zdziwienie, iz ksiazka
tego typu, bez oddania jej do korekiy merytorycznej
komu$ kompetentnemu, zostala puszczona w obieg.

Nie watpimy, Ze Zwigzek Sredniego Przemystu
Metalowo-Przetwoérezego przy wydawaniu omawiane-
go podrecznika kierowatl sie checia zaspokojenia glodu
ksigzki z tego zakresu. Zamierzenia i dobre checi sta-
nety jednakze w powaznej rozbieznosci ze sposobami
realizacji.

Omawiana ksigzka w tej formie nie powinna do-
ciera¢ do rak rzemie$lnika. Pozostate na skladzie
egzemplarze nalezaloby — zdaniem naszym — zaopa-
trzyé w szczegélowa korekte, eliminujaca wszystkie
btedy i usterki, zawarte w podreczniku.

KSIAZK!I NADEStLANE

Inz. Bolestaw Szupp ,,Podrecznik spawania acetyle-
nowego”’. Cze§¢ I. Materialy i urzadzenia. Warszawa,
1938. Nakladem Stowarzyszenia dla rozwoju spawania
i ciecia metali w Polsce. Format 230X155. Stron 142.
Cena zt 5,—.

Dr Jan Pigtek ,Zasady przyzwoitego zachowania
sie mlodziezy meskiej”. Wydanie V. Lwéw—Warszawa,
(1938). Ksigznica - Atlas. Format 200><140. Stron 76.
Cena zt 1,20.

S. Kulakowski ,Druga ksiaska do nauki jezyka ro-
syjskiego”. Lwow—Warszawa, 1938. Ksiaznica - Atlas.
Format 200)<140. Stron 299. Cena z! 6,10.

CZASOPISMA NADESLANE

»GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA” Nr 8
z 1938 r. zawiera m. in. artykuty: inz. J. Obalskiego
i inz. H. Szymanskiego ,,Gospodarka wodomierzowa
miasta Paryza”, inz. M. Bronikowskiego ,Przewody
rurowe, a obrona kraju”, inz. J. Czaplickiej ,,Nowe po-
glady na kalkulacje w gazownictwie”.

W Nr 8 czasopisma ,HUTNIK” znajduje sie nie-
zwykle interesujacy artykul dr inz. Al. Krupkowskiego
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pt. ,,Metale w wiekach dawnych i w dobie obecnej”
oraz szereg artykulow specjalnych.

Nr 16 i 17 ,PRZEGLADU ELEKTROTECHNICZ-
NEGO” zawieraja m. in. artykutl inz. J. Dzikowskiego
i inz. L. Piaseckiego ,,Wyposazenie podstacyj trakecyj-
nych wezta kolejowego warszawskiego”. Na uwage za-
stuguje zamieszezanie podstawowych terminéw z elek-
trotechniki lacznie z odpowiednikami w jezyku francu-
skim, niemieckim i angielskim.

Nr 8 ,,PRZEGLADU GORNICZO - HUTNICZEGO”
jest niemal calkowicie po§wigecony zagadnieniom gazy-
fikacji. Nowa ta dziedzina gospodarki przemystowe]
posiada ogromne znaczenie dla rozmieszczenia zakla- )
déw przemystowych w Polsce, a w szczegdlnosci za-
kladow pracujacych na obrone Panstwa, ktore ze wzgle-
du na mozliwo$¢ inwazji nie zawsze moga znajdowacd
sie w poblizu naturalnych Zrddel paliwa. Zaklady te
umieszczane w obszarze centralnym moga byé zasi-
lane paliwem gazowym o wysokiej wartosci opatowej,
nadajacym sie do transportu na wielkie odleglosci.

Nr 15/16 ,,PRZEGLADU MECHANICZNEGO” za-
wiera m. in. artykul inz. A. Jaworskiego ,,Szkolenie
pracownikéw fizycznych w przemysle metalowym?”.

Nr 3 czasopisma ,,SPAWACZ” zawiera cigg dalszy
artykutu inz. R. Sznerr’a ,,Nowoczesne metody spawa-
nia acetylenowego”, artykut Fl. Przybytka ,Natezenie
pradu spawania”, c. d. artykulu inz. B. Szuppa ,,Utrzy-
manie sprzetu do spawania acetylenowego” oraz c. d.
pracy Fl. Przybylka ,Podstawowe wiadomo$ci z ele-
ktrotechniki”. Dzial napraw spawalniczych obejmuje
dwa ciekawe przyklady napraw: cylindrowego odlewu
samochodowego i glowicy silnika samochodowego.
Skrzynka pocztowa $wiadczy o nawigzaniu $cislejszych
wezléw z czytelnikami, ktérzy w czasopi§mie znajduja
nie tylko najpotrzebniejsze wiadomos$ei fachowe, ale
rade i pomoc.

Nr 819 ,SZOFERA POLSKIEGO”, organu Zwigz-
ku Wiascicieli Dorozek Samochodowych w Polsce po-
S$wiecone sa og6lnym zagadnieniom i bolaczkom auto-
mobilizmu w Polsce oraz zawodowym sprawom Szo-
feré6w. W dziale technicznym znajduje sie artykul inz.
K. Podhorskiego o karburacji oraz notatki sprawo-
zdawcze.

Zeszyt 8 ,,WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZ-
NYCH”, czasopisma dla elektrykéw—praktykc’)w, zawie-
ra nastepujace artykuly: inz. K. Pazdro ,/Transforma-
tory miernicze”, inz. P. Jarisa ,,Silniki wietrzne”, inz.
T. Schwartza ,,0 sprawno$ci grzejnikéw elektrycznych”;
ponadto artykul o architekturze §wietlnej na Miedzy-
narodowej Wystawie w Paryzu w r. 1937, oraz bogaty
dzial nowin technicznych.

Ukazat sie 7/8 ieszyt »WIADOMOSCI URZEDU
PATENTOWEGO?”, organu Urzedu Patentowego Rze-
czypospolitej Polskiej. '

Imponuje bogactwem tre$ci 1 wyposazeniem gra-
ficznym 6 zeszyt magazynu ogélno-technicznego ,,2Y-
CIE TECHNICZNE”. Zeszyt ten wydany pod haslem
»,Wiedza techniczna na ustugach lotnictwa” zawiera
szereg niezwykle interesujacych artykuléw, poswieco-
nych zagadnieniom lotnictwa. Cena zeszytu, obejmu-
jacego 96 stron tekstu, wynosi zaledwie 3 zl. (Adres
administracji: Lwow, Ujejskiego 1. 'Politechnika).
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WSKAZOWKI METODYCZNE O NAUCE MATEMATYKI

Spelniajac zyczenia czytelnikéw, wyrazone w licz-
nych listach do redakcji, otwieramy dziat wskazéwek
metodycznych o charakterze informacyjnym. W zeszy-
cie tym podamy tytuly ksigzek z zakresu matematyki
o poziomie dostepnym dla wykwalifikowanego rze-
mieélnika. W nastepnych zeszytach omoéwimy znajdu-
jace sie na rynku ksiegarskim podreczniki z fizyki,
mechaniki, maszynoznawstwa, technologii mechanicz-
nej itd.

£

Wsrod wszystkich nauk matematyka zajmuje od-
rebne stanowisko. Jest to jedyna nauka, ktérej praw-
dy narzucaja sie z nieodparta konieczno$cig i nie wy-
magaja odwolywania sie do dos$wiadczenia. Matema-
tyka sama w sobie moze byé przedmiotem zaintere-
sowan. Czar tej nauki moze objawi¢ sie w peini tylko
tym, ktorzy maja odwage ja zglebi¢. Dla nas mecha-
nikéw matematyka jest doskonatym i niezbednym na-
rzedziem w codziennej pracy warsztatowej, przy roz-
wigzywaniu zagadnien wytrzymalo$ciowych, energe-
tycznych, obrébkowych, przy wykonywaniu pomiaréw
warsztatowych itd. itd.

W praktyce warsztatowej mozna oczywiscie postu-
giwacé sie gotowymi formutami bez glebszego wnikania
w ich tre$é. Powierzchowna ta metoda zawodzi jed-
nakze w tych wszystkich wypadkach, ktére odbiegaja
od utartego szablonu. Dlatego tez systematycz-
nanauka matematyki posiada dla
kazdego mechanika niezwykle do-
nioste znaczenie.

Podanie Scistych i jednakowych wskazéwek meto-
dycznych, ulatwiajacych uczenie sie matematyki, jest
niemozliwe, choéby ze wzgledu na znaczne rodznice
w ustroju umystéw ludzkich. Niewiele oséb moze uczyé
sie matematyki samodzielnie. Latwiej przedstawia sie
sprawa, gdy chodzi o uzupelnianie, od$wiezanie i po-
glebianie dawniej nabytych wiadomosci.

Czytelnikom, ktérzy nie mieli mozno$ci zdobyé sy-
stematycznego wyksztalcenia matematycznego w za-
kresie, potrzebnym do wykonywania zawodu, i nie
maja obecnie sposobnos$ci korzystaé z wykladéw lub
kurséw, dajemy kilka praktycznych rad, ktére utatwia
niewatpliwie uczenie sie:

1) Nauke matematyki nalezy zaczynaé od ksigzek
tatwiejszych, przechodzac do wyzszego stopnia nau-
czania dopiero po gruntownym opanowaniu materiatu,
objetego nizszym stopniem nauczania.

2) Poszczegdlne rozdzialty nalezy studiowaé w na-
stepujacej po sobie kolejnosci, przystepujac do czytania
dalszych rozdzialéw dopiero po gruntownym opano-
waniu materiatu, zawartego w rozdziatach przerobio-
nych.

3) Rozwiazywaé mozliwie duzo przykladéw liczbo-
wych.

4) Odswiezaé jak najczeSciej nabyte uprzednio wia-
domosci.

5) Stosowaé, o ile mozno$ci, uczenie sie zbiorowe
(po kilka o0s6b); wspllne uczenie sie przy$piesza nie-
jednokrotnie pokonywanie trudno$ci, a wymiana zdan
wpltywa pobudzajgco na mySlenie i zwraca uwage ha
to, czego sami nie bylibySmy w stanie dostrzec.

Z podrecznikéw matematyki, przystosowanych do
potrzeb szkét technicznych, mozemy wymienic:

O. Laure i J. Gérski ,Matematyka dla szkoét tech-
nicznych. Rok wydania 1937. Stron 243 -+ 46 tablic.
Cena zt 5,80.

A. Kamkin inz. , Tablice matematyczno-techniczne
dla metalowecow”. Rok wydania 1937. Stron 216. Ce-
na zt 4,—.

Ponadto polecamy podreczniki szkolne arytmetyki,
algebry i geometrii, ktérych autorami sa powazni pol-
scy uczeni-matematycy i wytrawni pedagodzy. Naj-
wazniejsze z nich, wydane przez Zaklady Graficzne
Sp. Ake. ,Ksiaznica-Atlas”, wymieniamy ponizej:

S. Banach, W. Sierpifiski i W. Stozek ,,Arytmetyka
dla I k1. gimn.” Wyd. II. Format 227 X 155. Str. 112.
Cena zt 2,10. :

S. Banach i W. Stozek ,,Algebra dla II kl. gimn.”
Format 227 X 155. Str. 128. Cena zt 1,10.

J. Mihutowicz ,,Algebra dla II kl. gimn.” Format
227 X 155. Str. 112. Cena zi 1,10.

A. Lomnicki ,,Geometria dla II kl. gimn.” Format
227 X 155. Str. 128. Cena zt 1,20.

St. Straszewicz i St. Kulczycki ,,Geometria dla II k1.
gimn.” Wyd. II. Format 227X155. Str. 88. Cena zt 1,10.

F. Sieczka ,,Cwiczenia matematyczne do rozwigzy-
wania ustnego dla II kl. gimn.” F¥ormat 227 X 155.
Str. 39. Cena zt 0,70.

S. Banach ,Algebra dla III kl. gimn.” Format
227 X 155. Str. 101. Cena z! 1,10.

J. Mihutowicz ,,Algebra dla III kl. gimn.” Format
227 X 155. Str. 96. Cena zt 1,10.

W. Nikliborc i W. Stozek ,,Algebra dla IIT kl. gimn.”
Format 227 X 155. Str. 128. Cena zt 1,10.

A. Lomnicki ,,Geometria dla III kl. gimn.” Format
227 X 155. Str. 116. Cena zt 1,20.

St. Straszewicz i St. Kulczycki ,,Geometria dla III
kl. gimn.” Format 227 X 155. Stir. 103. Cena zl 1,20.

F. Sieczka ,,Cwiczenia matematyczne do rozwiazy-
wania ustnego dla III kl. gimn.” Format 227 X 155.
Str. 48. Cena zt 0,80.

S. Banach ,Algebra dla IV kl. gimn.”
227 X 155, Str. 96. Cena zt 1,10.

J. Mihutowicz ,,Algebra dla IV kl. gimn.” Format
227 X 155. Str. 104. Cena zt 1,10.

W. Nikliborc i W. Stozek ,,Algebra dla IV kl. gimn.”
Format 227 X 155. Str. 112. Cena zl 1,10.

A. Lomnicki ,,Geometria dla IV kl. gimn.” Format
227 X 155. Str, 104. Cena zl 1,20.

St. Straszewicz i St. Kulczycki ,,Geometria dla IV
kl. gimn.” Format 227 X 155. Str. 95. Cena zi 1,20.

F. Sieczka ,Cwiczenia matematyczne dla IV Kkl
gimn.” Format 227 X 155. Str. 44. Cena zt 0,70:

Na uwage zastuguja réwniez podreczniki dla doro-
stych, wydane przez ,Panstwowe Wydawnictwo Ksig-
zek Szkolnych” we Lwowie:

M. Borowiecka i A. Jacewiczéwna ,Arytmetyka
dla dorostych i mlodocianych w miescie”. I rok nauki.
Str. 80. Cena zt 1,—.

M. Borowiecka, S. Préchnikowa - Gomélinska i R.
Zygmunt ,,Arytmetyka i geometria dla dorostych i mto-
docianych w miescie”. II rok nauki. Str. 142. Cena
zt 1,40.

Format
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K RONIKA

XVII MIEDZYNARODOWE TARGI WSCHODNIE

Leopolis semper fidelis! Kresowy gréd, zawsze wier-
ny Najjasniejszej Rzeczypospolitej, wita nas promie-
niami stonica, zalamujacymi sie na dachach $§wiatyn,
rozgwarem cizby ludzkiej i topotem flag. Dokad to da-
zy fala pospolitego ruszenia? Gdziez lezy powdd ozy-
wienia i radosnych usmiechéw, jakimi mieszkancy
Lwowa witaja przybysza?

Otéz na Iakach, na ktérych w dawnych czasach ry-
cerstwo polskie rozbijato swe leza, na terenach obficie
zbroczonych krwia obroncéw Lwowa, wykwitly po-
godne pawilony Targéw Wschodnich, gloszace swiatu
o -tezyznie i1 przedsiebiorczo$ci lwowskiego mieszczan-
stwa. .

MIEDZYNARODOWE TARGI WSCHODNIE gene-
z3 swoja siegaja w ostatnie lata ub. stulecia.

Na ksiazke inz. Stanistawa Szczepanowskiego o ,,Ne-
dzy Galicji”’, Lwéw zareagowal urzadzeniein w r. 1894
wystawy Kkrajowej, zwanej kosciuszkowska, na ktérej
poraz pierwszy wystapity zorganizowane sily gospo-
darcze Polski. W latach przedwojennych teren obec-
nych Targéw .stuzyl do urzadzania wystaw; byly to
jednakze imprezy dorywecze, po ktérych zostalo zaled-
‘wie kilka obiektéw budowlanych, jak Patac Sztuki,
fontanna itd. )

Gdy zagasta pozoga Wielkiej Wojny, a nawala bol-
szewicka rozbila sie o naszg wole utrzymania niepod-
leglo$ci, mieszczanstwo lwowskie, pomne dawnych
tradycyj handlowych, postanowilo powolaé do Zzycia
Targi Wschodnie. Nazwa ta byla wyrazem nadziei ozy-
wienia zamartych szlakéw handlowych (szlak kucz-
manski, szlak czarny), laczacych zach6d ze wschodem.
Przewidywania organizatoréw nie spelnily sie ze
wzgledu na izolacje .1 odmienny ustréj gospodarczy -
naszego wschodniego sasiada. Z dawnych szlakéow han-
dlowych ozyt tylko szlak wotoskdi ktéry
wiedzie przez Rumunie ku Bulgarii, Jugostawii, Grecji
i Turcji.

Poczatki Targéw Wschodnich byly niezwykle ciez-
kie. Kraj, stanowigcy zaplecze Targow, ulegl zniszcze-
niu zaréwno w czasie wojny Swiatowej, jak i w czasie
walk o utrzymanie polskosci. Straty wojenne ponie-
sione przez Malopolske Wschodnia w okresie od 1914
do 1920 r. wynosily 4 miliardy zlotych. Mimo tych
wielkich klesk, nie zalamala sie energia Lwowian. Li-
czac sie z realnymi mozliwo$ciami dostosowano Targi
Wschodnie w pierwszych latach istnienia do warun-
kéw gospodarczych zaplecza. Rok rocznie wysuwano
nowe hasta: ,,co eksportuje Matopolska?”, ,len i ko-
nopie”, ,,nasze lasy”, ,bogactwa naturalne” itd.

Wreszcie z nieubtagang koniecznosciag wystapito za-
gadnienie uprzemystowienia tej potaci kraju. W 1937 r.
Rzad oglasza pierwszy zakrojony na wieksza skale
plan uprzemystowienia Polski. Czeé¢ powiatéw Woje-
wodztwa lwowskiego wchodzi w obszar Centralnego
Okregu Przemystowego, pozostate znajduja sie w jego
najblizszym sasiedztwie. Wicepremier inz. E. Kwiat-
kowski zapowiada, iz catla Malopolska znajdzie sie pod
obstrzalem. uprzemyslowienia. W sferach kompetent-
nych zapadaja donioste decyzje, dotyczace rozwoju
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WE LWOWIE OD 3 DO 13 WRZESNIA 1938 R.

najstarszej w kraju Politechniki Lwowskiej, stanowig-
cej nie tylko o$rodek naukowo-badaweczy, lecz réw-
niez czynnik, taczacy teorie z praktyka.

W ub. roku Polskie Towarzystwo Politechniczne
z okazji 60-letniego jubileuszu swego istnienia, zaini-
cjowato zwolanie do Lwowa w okresie Targow Wschod-
nich Pierwszego Polskiego Kongresu Inzynieréw. Za-
rzad Targéw Wschodnich w porozumieniu z tym To-
warzystwem postanowil wysunaé¢ na czoto XVII kam-
panii targowej zagadnienia techniczne i zorganizowaé
w ramach Targéw Wschodnich tzw. TARGI TECH-
NICZNE. Na zaproszenie Izby Przemystowo-Handlo-
wej we Lwowie staly patronat nad Targami Technicz-
nymi objeta Naczelna Organizacja Inzynieréw, a dla
przeprowadzenia spraw, zwigzanych z organizacja tego
dziatu zostat powotany do zycia specjalny Komitet
Targéw Technicznych, podzielony na szereg sekcyj
fachowych.

Pierwszy Polski Kongres Inzynieré6w stanowil mo-
bilizacje my$li i czynu technicznego, a pierwsze Targi
Techniczne, urzadzone w ub. roku w ramach XVII

"Targéw Wschodnich — mobilizacje polskich sit tech-

nicznych i zasob6w materialnych.

Juz w 1937 r. Targi Techniczne nadaly Targom
Wschodnim ich wlasciwy charakter. Tegoroczne Targi
Techniczne wykazaly = dalszy rozwoéj w poréwnaniu
z rokiem ubiegltym.

Niepodobna opisywac szczegétowo wszystkich stoisk
technicznych. Ograniczymy sie do zwieztego sprawo-
zdania.

W 14 pawilonie zgromadzono eksponaty ciezkiego
przemystu gérniczo-hutniczego, maszyny i obrabiar-
kit).

W pawilonie 10 umieszczono stoiska wytworcéw
narzedzi. W pawilonie 13 znalazly pomieszczenie ma-
szyny do pisania i liczenia, akcesoria samochodowe,

‘rowery, motocykle, maszyny do szycia, sprzet pozar-

niczy. Pawilon 15 stanowil salon samochodowy, gdzie
do przegladu stanelo kilkanascie firm krajowych i za-
granicznych. Transakcje w tym dziale, podobnie zresz-
ta, jak i w dziale obrabiarkowym, byly bardzo ozy-
wione. Zywym zainteresowaniem cieszyly sie réwniez
narzedzia i mniejsze maszyny pomocnicze, zwlaszcza
rzemieslnicze.

Po raz pierwszy w Polsce wprowadzono rewie prze-
mystu filmowego, umozliwiajac retrospektywny prze-
glad wynalazkow z zakresu techniki filmowe]j od pleo-
grafu Prészynskiego z 1895 r. i aparatu Lumiére’a
z 1897 r. az do nhajbardziej nowoczesnych aparatéow
projekcyjnych doby obecnej.

W oddzielnym pawilonie wystapito rzemiosto, wy-
stawiajac wyroby S$lusarskie, blacharskie, meblarskie
itd.

Pawilon 4 obrazowatl stan, rozwdj i ekspansje han-
dlowa przemystu naftowego.

1) Szczegbéltowe sprawozdanie z salonu obrabiarek

- zostanie zamieszczone w najblizszym zeszycie ,,Mecha-

nika”.
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W pawilonie 9 umieszczono eksponaty z zakresu
telekomunikacji, elektrotechniki, radiotechniki; w pa-
wilonie 16 — przemystu gumowego.

Na uwage zastuguje coraz liczniejszy udziat panstw
obcych, przy czym szereg panstw wystepuje w cha-

rakterze oficjalnym. W ciggu ostatnich 5 lat ilos¢ wy-
stawcoéw zagranicznych wzrosta o 70%, a w poréw-
naniu z rokiem ubiegtym o 40%. Zainteresowanie sie
zagranicg Targami Wschodnimi jest duze, czego do-
wodem sa liczne wycieczki, przedsiebrane przez przed-
stawicieli sfer rzadowych, przemystowych i handlo-
wych.

llo$¢ wystawcoéw w ub. r. wynosita 1158, w obec-
nym roku wzrosta do 1716.

llo$¢ zwiedzajacych w ub. roku wynosita 220.000
0s6b, w roku biezacym ponad 250.000. W ten sposéb
Targi Wschodnie poza zadaniem gospodarczym spet-
niaja powazng role wychowawczg, stanowiac poglado-
wa lekcje geografii gospodarczej Polski.

A T.T.

MIEDZYNARODOWY KONGRES ODLEWNICZY
W POLSCE 8-~17 WRZESNIA 1938.

W chwili, gdy 5 zeszyt ,Mechanika” opuszcza pra-
se, odbywa sie pod wysokim protektoratem Pana Pre-
zydenta Rzeczypospolitej Polskiej MIEDZYNARODO-
WY KONGRES ODLEWNICZY, stanowiacy wielki
przeglad mozliwosci technicznych i gospodarczych pol-
skiego odlewnictwa. Uchwata powzieta w 1934 r. przez
Komitet Miedzynarodowych Technicznych Stowarzy-
szen Odlewniczych (CITF) o urzadzeniu Kongresu
Odlewniczego w Polsce $wiadczy dowodnie o powaz-
nej pozycji polskiego odlewnictwa zagranica.

Prace Kongresu Odlewniczego obejmujg wszystkie
dziedziny wiedzy, teoretyczne i praktyczne, z zakresu
odlewnictwa ze szczegélnym uwzglednieniem naste-
pujacych zagadnien: 1) metod badania zeliwa, 2) sy-
stematyki brakéw odlewniczych, i 3) zagadnien stow-
nictwa odlewniczego.

Udziat w tegorocznym Kongresie Odlewniczym zgto-
sito szereg powaznych uczonych, autorytetéw z dzie-
dziny metaloznawstwa i odlewnictwa, reprezentuja-
cych 15 krajow. Zgtoszono okoto 40 referatéw, ktoére
zostaty wydrukowane w dwu jezykach: polskim i je-
zyku autora i wreczone uczestnikom Kongresu przed
rozpoczeciem obrad. Swiadczy to pochlebnie o spraw-
nosci Komitetu Organizacyjnego i Komitetu Wykonaw-
czego Miedzynarodowego Kongresu Odlewniczego.
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WYSTAWA WYNALAZKOW NA TARGACH
WSCHODNICH WE LWOWIE.

Na tegorocznych TARGACH WSCHODNICH zosta-
to po raz pierwszy zorganizowane stoisko polskich wy-
nalazkéw, przez Stowarzyszenie Popierania Wynalaz-
czosci w Katowicach.

Stowarzyszenie to dzieki poparciu Polskiego Urzedu
Patentowego podjeto szersza akcje pomocy wynalaz-
com. A mianowicie Stowarzyszenie Popierania Wyna-
lazczo$ci w Katowicach przeprowadza badanie i kwa-
lifikowanie wynalazkéw oraz udziela wynalazcom po-
mocy technicznej, prawnej i finansowej.

Na obecnej Wystawie demonstruje sie okoto 40 wy-
naalzkéw z réznych dziedzin, jak gospodarstwa domo-
wego, budownictwa, przemystu metalowego, ogrodnic-
twa, galanterii itp.

Wykonane tablice i wykresy przedstawiaja do-
bitnie jak mata jest u nas ilos¢ zgtaszanych wyna-
lazkéw. Na przyktad w Niemczech udzielono w r. 1936
ponad 52 tysigce patentobw — a u nas w tym samym
czasie zaledwie 2% tysigca czyli okoto dwadziesScia
razy mniej. Dlatego tez przemyst nasz korzysta¢ musi
przewaznie z licencyj i patentdw zagranicznych, co
oczywiscie odbija sie ujemnie na zyciu gospodarczym
catego kraju.

Powita¢ wiec nalezy z uznaniem inicjatywe, zda-
zajagca do podniesienia technicznego, a tym samym
i gospodarczego naszego panstwa i mozna zachecié
wszystkich pracujacych na polu wynalazczosci do na-
wigzania tacznosci z wyzej wymienionym Stowarzy-
szeniem (Katowice, gmach Urzedu Wojewdédzkiego SL,
pokéj 440).

POSWIECENIE POCHYLNI W STOCZNI
GDYNSKIEJ.

Dnia 28 sierpnia b. r. odbyto sie w Gdyni uroczy-
ste poswiecenie pochylni w Stoczni Gdynskiej, ktéra
tym samym zmienita swoj dotychczasowy charakter
warsztatow naprawy na zakiady wytwdrcze. Na uro-
czysto$¢ poswiecenia przybyli licznie przedstawiciele
wiladz, przemystu oraz instytucyj i organizacyj gospo-
darczych.

Reorganizacja Stoczni Gdynskiej, dokonana z ini-
cjatywy Wspodlnoty Interesbw Gorniczo - Hutniczych
w Katowicach, stanowi zapoczatkowanie nowej i nader
doniostej dla naszej gospodarki narodowej gatezi prze-
mystowej, mianowicie budownictwa okretowego, a za-
razem jeden z zasadniczych etapéw realizacji naszego
programu morskiego.

Pelny program rozwoju Stoczni obejmuje budowe
4 pochylni, umozliwiajacych réwnoczesng budowe 4
statkéw o ditugosci 120 m, a o nosnosci okoto 7500 ton.

W obecnej chwili Stocznia Gdynska moze produ-
kowac¢ statki o pojemnosci okoto 3000 ton.

Zakres produkcji w okresie najblizszych dwu lat
obejmuje budowe statkéw rybackich, pogtebiarek rzecz-
nych, statkéw frachtowych, todzi pilotowych; poza tym
beda dokonywane naprawy statkow.

Stoczni Gdynskiej zyczymy jak najpetniejszego roz-
woju zaréwno w Kkierunku ilosci, jak i tonazu budo-
wanych jednostek.
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RZECZY CIEKAWE

ODKRYCIE WIELKIEGO PIECA z XVIII w.

Rys. 1. Trzon wielkiego pieca w czasie renowacji.

Najstarszy i najlepiej zachowany typ wielkiego
pieca w Polsce odnaleziono nad Rybnikiem w Majda-
nie Drohobyckim, w woj. Lwowskim.

Mianowicie: w lipcu b. r. inz. Mieczystaw Radwan,
znany badacz zabytkéw rodzimej sztuki inzynierskiej,
oraz inz. F. Zielinski przeprowadzili doktadne bada-
nia odkrytych w Majdanie ruin wielkiego pieca(rys. 1)
i doszli do wniosku, ze pochodzi on co najmniej z kon-
ca XVIIl wieku. Odkopanie spodu pieca (rys. 2) z ty-
glem, zwanym dawniej zaprawa, dato nieoczekiwane
dowody archaizmu zabytku. Wielki piec z Majdanu
ma forme pierwotniejsza od podobnych, ktére zbada-
no m. in. w Mostkach pod Skarzyskiem i w Kuzni-
cach, w pow. Kieleckim.

Trzon pieca zostat wymurowany z ftamanego pia-
skowca bez dociosywania kamieni; do zaprawy uzyto
przy tym wapna gorszego gatunku. Slady w murze
trzonu oraz w garze dowodza, ze z poczatku piec byt
o dmuchu pojedynczym. Prawdopodobnie pierwotnie
szyb pieca miat przekrdj prostokatny, pézniej za$ zo-
stat przebudowany na przekrdj okragty. Fundament
pieca spoczywat na opoce. Rzeka Rybnik, tworzac koto
Majdanu zakole oraz duzy spadek, dostarczata wody
do obrotu kota, poruszajacego miechy. Okolica obfi-

Rys. 2. Otwoér spustowy wielkiego pieca.
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towata za$ w rude, chociaz bardzo uboga, lecz stosun-
kowo tatwa do eksploatacji. Dzis jeszcze widnieja
zwaliska starych sztolni pod Majdanem i Glinnym Po-
tokiem.

Zabytkowe ruiny wielkiego pieca w Majdanie Dro-
hobyckim wymagaja konserwacji, gdyz stary mur

Rys. 3. Czopuch wielkiego pieca.

~Sypie sie”. To tez bezposrednig fachowa opieke nad
zabytkiem objeto Muzeum Techniki i Przemystu
w Warszawie przez swg Sekcje Ochrony Zabytkéw
Sztuki Inzynierskiej z siedzibg w Katowicach.

Szczegdllne uznanie za zachowanie zabytku w te-
renie i dotychczasowa opieke nalezy sie inz. T. Stad-
nikiewiczowi.

Magister Ursinus

CZY WIECIE ZE...

ciepto zawarte w szklance goracej herbaty zamienione
bez strat na prace mechaniczng, zdolne bytoby pod-
nie$¢ ciezar réowny 100 kg na wysoko$¢ 85 m.
Sprawdzi¢ to mozna prostym rachunkiem.
1loé¢ ciepta potrzebna do ogrzania m = 0,25 kilo-
grama cieczy od temperatury to = 20 C do tempera-
tury 1 = 100 C wynosi:

Q— c.

przy czym c jest to ciepto wiasciwe tj. ilos¢ ciepta po-
trzebna do ogrzania 1 kg ciata o 1C. Dla wody:

m . (ti — to) Kai.

c= 1 kal/kg i 1°, skad:

Q=1 . 0,25 (100—20)=20 Kai.
Poniewaz 1 kaloria ciepta odpowiada 427 kilogramo-
metrom pracy, przeto ilo$¢ pracy, ktdéra teoretycznie
mozemy uzyska¢ z 20 Kai. ciepta, wynosi

L = 427 .20 - 8540 kgm.

A zatem ciezar réwny 100 kg zostatby podniesiony
na wysoko$¢ 85,4 m.

do wielkiego pieca, produkujacego 300 ton su-
rowca na dobe musimy wtlacza¢ tak wielka ilos¢ po-
wietrza, ze wystarczytoby ono do wdechiwania przez
dobe dla miasta, liczacego p6ét miliona mieszkancow.
(Zaczerpniete z podrecznika Dr inz. W. Wrazeja
~Metale w przemysle”).
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SKRZYNKA

ODPOWIEDZI NA PYTANIA, ZAMIESZCZONE
W NR 2 ,MECHANIKA”,

Zadanie 1.

Jak sprawdzi¢ dokladno$é skoku $ruby pociagowe]
w istniejacej tokarce, nie dysponujgc zadnymi przy-
rzadami pomiarowymi?

Odpowiedz:

Obtaczamy i polerujemy waltek o dowolnej Sredni-
cy; w suport wstawiamy zamiast noza ostro zakon-
czony ryénik i przetaczamy gwint na tym watku. Z ko-
lei przestawiamy walek o 180° (strona zamocowana
uprzednio w uchwycie znajduje sie po stronie konika)
i przetaczamy powtoérnie gwint o tym samym skoku,
zaczawszy przytem od pewnego punktu uprzednio na-
cietej linii $rubowej. Gdy $ruba pociagowa ma skok
prawidtowy i dokladny, wowczas obie linie w ten spo-
s6b naciete pokryja sie; w przeciwnym razie wykaza
pewne odchylenia.

Zadanie 2.

W okraglej plycie zelaznej o $rednicy 200 mm wy-
wiercié ‘5 otworéow @& 15 mm, rozmieszczonych w spo-
sOb podany na szkicu (ob. rys. na str. 66 w zeszycie 2
,,Mechanika”), tak, by odlegloéci miedzy osiami po-
szczegolnych otwordw byly zachowane z doktadno$cia
-+ 0,01 mm.

Rozporzadzamy wiertarka pionowa oraz tokarka
precyzyjna.

Odpowiedz:

Przede wszystkim musimy obliczy¢ odleglodci mie-
dzy osiami poszczegélnych otwordéw, stosujac twier-
dzenie Pitagorasa (rys. 1).

Po obliczeniu odleglosci przystepujemy do wyko-
nania otworoéw.

Po obtoczeniu, splanowaniu, plyty wyznaczamy
rozstawienie otwordw sposobem zwyklym warsztato-
wym a wiec z dokladno$cia + 0,2 mm — wiercimy
i gwintujemy otwory duzo mniejsze od Zzadanych, np.
‘"M6. W otwory te wkrecamy trzpienie A (rys. 2), na-
kladamy tulejki B wraz z podktadka C i nakretka D.
Nakretke D przykrecamy tak, by tulejki z ,czuciem”
przesuwaly sie po ptycie z wyjatkiem jednej, powiedz-
my S$rodkowej, ktéra przykrecamy mocno.

Pozostate tulejki przesuwamy tak diugo, az osiagnie-
my zadane odleglo$ci pomiedzy nimi.

20

POCZTOWA

Nalezy podkres$li¢é, iz odlegto$é 1 pomiedzy tulej-
kami jest réwna réznicy pomiedzy rozstawieniem osi
otworéw L. i dwoma promieniami r tulejek:

l=L—2r=L—d.

Rozstawienie tulejek mierzymy za pomocg $redni-
cowki lub tez plytek Johansson’a. Nie jest to operacja
trudna, lecz bardzo zmudna i wymagajaca duzo cier-
pliwosci i obowigzkowosci

Gdy tulejki juz sa ustawione dokrecamy nakret-
ki, sprawdzamy jeszcze raz rozstawienie i ustawiamy
plyte na tokarce w ten sposob, by poszczegélne tulejki
kolejno znajdowaly sie w osi wrzeciona. Do doktad-
nego ustawienia stuzy czujnik.

Rys. 2.

Gdy wskazéwka czujnika przy styku z powierzch-
nig danej tulejki nie wychyla sie z polozenia zerowe-
go dowodzi to, ze 0§ tulejki znajduje sie doktadnie na
osi wrzeciona tokarki. Wtedy dociskamy $éruby mocu-
jace plytke na tokarki, zdejmujemy tulejke B
i trzpien A i wytaczamy zadany otwér. W ten sam
sposob postepujemy z dalszymi otworami.

Koniecznym warunkiem wykonania rozstawienia
otworéw z dokladnoscia + 0,01 mm jest, by tulejki A
byly dokladnie oszlifowane z tolerancja nie przekra-
czajaca — 0,005 mm (5 mikronéw).

Zadanie 3.

Jaki ksztalt powinno mieé ostrze wiertta normal-
nego do wiercenia otworéw w stali zahartowanej o wy-
trzymalosei 120130 kg/mm?.

Odpowiedz:

Korygowany ujemny kat natarcia — 5%; kat wierz-
chotkowy wiertla 90°, przez co wydiuza sie krawedz
tnaca i ostrze diuzej trwa. '

PRZYZNANIE NAGROD KSIAZKOWYCH.

Za najlepsze odpowiedzi na pytania konkursowe,
zamieszczone w Nr 2 czasopisma ,,Mechanik”, redakcja
przyznala nastepujace nagrody ksiazkowe:

p. T. Rolnikowi — ksiazke E. Buckingham’a ,Za-
sady masowej produkeji wymiennych czesci”,

p. Wi Draszawie i p. J. Pluzkowi broszure ,Jak
powstaje zelazo i stal”.
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WESOLY MECHANIK

Z CYKLU:
PLAGI WARSZTATU

Wiele pomystéw, jeden lepszy od drugiego, demon- o o L ) ) .
struje wszem wobec i kazdemu z osobna. Elegancki ubidr i zadzierzysta czupryna nie zawsze idg
w parze ze starannosciq i rozmachem w pracy.

Zbyt wczesne i gorliwe zagladanie do kieliszka jest

przykre dla otoczenia, a niebezpieczne dla maszyn, na

Donosny glos i wysokie o nim mniemanie ide w zawody ktorych ma pracowadé wielbiciel monopolu spirytuso-
z cierpliwosdcia kolegéw. wego.

Zaczerpnieto z ,,The Machinist”.
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