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Slask Zaolzanski powrécit do Macierzy! Stara piastowska ziemia, po zmien-
nych losu kolejach, poczeta na nowo oddycha¢ rytmem zycia polskiego.

Nie jesteSmy powotani do oceny politycznego znaczenia tego aktu dziejowego.
Chcac jednakze da¢ wyraz wielkiej radosci, jaka przepetnia nasze serca, zamie-
szczamy artykut, obrazujacy w krotkim zarysie znaczenie gospodarcze ziemi, z kto-
ra mimo granicznych kordondw nie straciliSmy acznosci.

Po dniach petnych napiecia i patriotycznych uniesier, musimy rozpoczaé cichg
i wytrwatg prace celem jak najszybszego zespolenia Zaolzia z organizmem gospo-
darczym Polski. Niech w tej pracy nikogo z nas nie zabraknie!

REDAKCJA

Huta Trzyniecka.
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Dr TEOFIL BISSAGA

ZNACZENIE GOSPODARCZE SLASKA ZAOLZANSKIEGO
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Liczba ludnosei catego Za-
olzia wynosi okoto 400.000,
z czego na tereny odzy-
skane przypada ok. 250.000.

Rolnictwo zatrudnia
15% ludnoéci, goérnictwo,
hutnictwo i przemyst prze-
tworczy okoto 50%, han-
del i komunikacja 8%,
reszta przypada na zawo-
dy wolne i sfery urzedni-
cze.

Srodkowa i potudniowa
cze$¢ Slaska Zaolzanskiego
posiada charakter rolniczy,
natomiast czesé péinocna
jest krajem wybitnie u-
przemystowionym.

Ziemia ta, polozona na
bardzo waznym w Euro-
pie zbiegu szlakow w tzw.
Bramie Morawskiej, sku-
pia drogi wiodgce z zacho-
du na wschéd, oraz z péi-

%
“tery,

X nocy na potudnie i na po-
7 J T

tudniowy-wschadd.

Z bogactw naturalnych
A SO dominujgce znaczenie po-
g ‘siadaja bogate zlo z a
wegla kamienne-

N0 .
R TR~ Nl go w Zaglebiu Ostraw-
L S e I @‘“ i SN ] .’ .
& 2 RN Ay o sko - Karwinskim. Zagte-

Slask zaolzarnski od zarania wiekéw nalezal
- do Polski, stanowigc nierozdzielng cze$é¢ Ksie-
stwa Cieszynskiego. Naturalne granice tej ziemi
tworza od zachodu rzeka Ostrawica, od wschodu
i péinocy rzeka Olza 1), dopltyw Odry, a od po-
tudnia malownicze pasmo Beskidu Zachodniego.

Powierzchnia catego Slgska Zaolzanskiego
wynosi 1274 km2, a objety przez Polske teren
powiatu cieszynskiego i frysztackiego — 802 km2.

1) W zwiazku z pojawieniem sie w prasie notatki,
utrzymujacej ze nazwa Olza w tym brzmieniu jest nie

czysto polska, oraz ze wtasciwa nazwa rzeki jest ,,0l-
sza” — prof. U. J. K. dr Witold Taszycki, znany jezy-

koznawca wyjasdnil: Jedynym .poprawnym historycznie -

i jezykowo usprawiedliwionym brzmieniem nazwy
rzeki jest Olza (zaolzanski, Zaolzie). Naukowe uza-
sadnienie formy Olza zawieraja specjalnie tej nazwie
poswiecone artykuly K. Nitscha i J. Rozwadowskiego,
zamieszczone w I i IT tomie ,,Zarania $laskiego” (1908
i 1909). Wedlug objasnienia Rozwadowskiego, ,,0lza
jest prastara indoeuropejska nazwa wodna, ktéra pier-
wotnie znaczyta po prostu ,,ciecz” (tom I, str. 176).
‘Wynika stad, ze nie nalezy propagowaé¢ formy Ol-
sza, Zaolsze itp.,, bo to twoér bledny, polegajacy na

pomieszaniu dzi§ niezrozumiatej juz zreszta nazwy Ol- .

za z pojawiajaca sie w .innych okolicach Polski nazwa
rzeczng Olsza, ktéra jednak nie ma nic wspdlnego
z Olza.
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bie to stanowi cze$¢ duze-
go basenu weglowego gérnoslaskiego, nalezgce-
go do Polski, Niemiec i Czechostowacji.

Pod wzgledem gatunku wegiel Zagtebia
Ostrawsko - Karwinskiego mozna podzieli¢ na
4 grupy:

Grupa I. okolice Polskiej Ostrawy. Ze
100 kg wegla otrzymujemy 60 — 70% koksu
i 15 m3 gazu $wietlnego. Sktad chemiczny: 76%
»czystego” wegla, 45% wodoru, 10% tlenu,
1% azotu, 0,6% siarki i 8% popiotu.

Grupa II: okolice Frydka (teren plebiscy-
towy). Ze 100 kg wegla otrzymujemy 70 = 75%
koksu i 14 m3 gazu Swietlnego. Sktad chemicz-
ny: 77% wegla, 4,5% wodoru, 11% tlenu, 0,8%
azotu, 0,5% siarki i 6% popiotu.

Grupa III: wschodnia cze$¢ powiatu Fry-
deckiego (teren czeSciowo plebiscytowy). We-
giel daje 80% koksu oraz ponad 13 m3 gazu
Swietlnego. Sktad: 81% wegla, 4% wodoru, 3%
tlenu, 1% azotu, 1% siarki i 10% popiotu.

Grupa IV: okolice Karwiny i Laz. Wegiel
daje 65% koksu i 15 m3 gazu. Sktad chemiczny:
70% wegla, 4,6% tlenu, 1% azotu, 0,8% siarki
i 10% popiotu.
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Wegiel Zagtebia Ostrawsko - Karwinskiego
jest jednym z najlepszych na Swiecie. Jak z po-
wyzszego zestawienia wynika, wszystkie gatun-
ki wegla nalezg do grupy wegli koksujacych,
co dla polskiego przemystu hutniczego i odlew-
niczego posiada ogromne znaczenie.

Zapasy zt6éz weglowych Zagtebia Ostrawsko-
Karwiniskiego wynosza okoto 4 miliardéw ton,
Z czego znaczna czes¢ przypadnie Polsce.

Wydobycie roczne wegla na terenie przyia-
czonym wynosi okoto 7,5 miliona ton, a na ob-
szarze plebiscytowym — 2,9 mil. ton. Poniewaz
dotychczasowa produkcja polskich kopaln wy-

Walcownia stali w Boguminie.

nosita 36,2 milionéw ton, przeto wydobycie we-
gla w Polsce zwigkszy sie co najmniej o 30%.

Na obszarze juz przytaczonym znajduje sie
15 kopalh wegla, z czego w Karwinie 7, w Piet-
watdzie 3, w Dabrowie 2, w Porebie 2, w Orlo-
wej 1, w tazach 1, w Gdrnej Suchej 1i w Dol-
nej Suchej 1 Zatrudniajg one okoto 40.000 goér-
nikéw i robotnikéw. Kopalnie te stanowig wia-
snos¢ ,Towarzystwa Gorniczo - Hutniczego w
Bernie”, hr. Larisch-Monnicha, ,Czeskiego To-
warzystwa Ortowa—tazy” i Panstwa.

Technika wydobywania wegla znajduje sie
na wysokim poziomie, dzieki zastosowaniu no-
woczesnego sprzetu i maszyn gorniczych, jak
maszyny wrebowe, miotki i oskardy pneuma-
tyczne. Okoto 70% wegla wydobywa sie sposo-
bem maszynowym.

Wegiel koksujacy umozliwit z kolei rozwoj
poteznych koksowni, ktérych na terenie Slaska
Zaolzanskiego jest pie¢: w Karwinie, tazach,
Porebie i w Trzyncu.

Produkcja roczna koksu na terenie przyita-
czonym do Polski wyraza sie liczbg 800 000 ton,
na terenie plebiscytowym 9000 ton, podczas
gdy dotychczasowa produkcja koksu w Polsce
wynosita 2100000 ton; wzrost zatem co naj-
mniej 34%.

Wegiel i koks z Zagtebia Ostrawsko-Karwin-
skiego byt eksportowany do wielu krajow:
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Wywoéz w tysigcach tonD w 1937 r.
Wegiel

Kraj kaniienn Koks
I antracyt

Dawna Austria 1073 227
Niemcy — 13
Polska — 52
Jugostawia 26 70
Rumunia 25 211%
Wegry
Wiochy 678 25
Szwajcaria 16 20
Szwecja — 184
Norwegia — 8
Francja — 94
Finlandia — 12

Z zestawienia powyzszego wynika, iz w 1937
roku Polska sprowadzita z Zagtebia Ostrawsko-
Karwinskiego 52 000 ton koksu odlewniczego.
Wartos¢ importu koksu wahata sie w granicach
od 2 do 2% miliona ziotych. Obecnie nasze huty
i odlewnie bedg miaty koksu pod dostatkiem.

Dzieki zasobom wegla rozwinagt sie na Sla-
sku Zaolzanskim przemyst hutniczy, i metalo-
wo-przetwérczy. Gtdwne jego osrodki znajdujg
sie na terenach, ztgczonych z Polska, pozostate
na terenie plebiscytowym.

Przemyst hutniczy produkcje swa opiera na
rudach sprowadzanych ze Stowacji (Sloven-
skie Rudohory), Styrii, Hiszpanii i Algieru.
Niewielkie zloza miejscowe rudy niskoprocen-
towej (30%), nie wystarczajg na potrzeby tu-
tejszego przemystu.

~ Gtownym osrodkiem przemystu cigzkiego na
Slasku Zaolzanskim jest Trzyniec. Huta trzy-
niecka zatrudnia okoto 6000 pracownikow i pro-

Stalownia w Boguminie.

dukuje rocznie okoto 400.000 ton wyborowej
stali. Zaktady trzynieckie obejmujg 4 wielkie
piece, 13 piecéw martenowskich, walcownieg,
koksownie, walcownie platyn do produkcji bla-
chy zelaznej o wydajnosci 1000 ton dziennie,
dynasownie, szamotownie, fabryke benzolu, fa-
bryke miedzi, elektrownie i warsztaty mecha-
niczne.

Rozwdj hut trzynieckich ilustrujg nastepu-
jace dane:

2) Dane liczbowe z artykutu ,,Slask Zaolzanski”, za-
mieszczonego w zeszycie 41 ,Polski Gospodarczej”.
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Produkcja wielkopiecowa hut trzynieckich
obejmuje suréwke martenowska, manganowa,
hematytowa i odlewnicza.

Produkcja hut trzynieckich stanowita 30%
catkowitej produkcji stali i 15% produkcji ko-
ksu na dawnym terytorium Czechostowacji.

Produkcja walcowni trzynieckich w 1929 r.
wyrazata sie cyfrg 636 tysiecy ton.

Zaktady Trzynieckie naleza do najpotezniej-
szego na Slasku Zaolzariskim koncernu ,Berg
und Huttenwerks - Gesellschaft” z siedzibg w
Bernie Morawskim. Koncern ten jest niemal
w catosci whasnoscig grupy francuskiej Schnei-
der-Creuzot. Obejmuje on okoto 80% przemy-
stu weglowego, hutniczego i metalowo-przetwor-
czego na Slasku Zaolzariskim. Nalezg do niego
oprécz zaktaddw trzynieckich: szyby karwin-

skie ,Gabriel”, ,Hoheneger” i ,Barbara”, w
Pietwaltdzie szyby ,Jadwiga” i ,,Postep”, w Ra-
dwanicach — szyb ,Ludwig”, oraz koksownia

,Hoheneger” w Karwinie.

W Boguminie znajdujg sie zaktady firmy
-Hahn”, obejmujace wielki piec, piec martenow-
ski o rocznej wydajnosci 150 tys. ton, walcow-
nie blachy i rur, oraz walcownie uniwersalna.
W Boguminie znajduje sie rowniez fabryka na-
wozéw sztucznych i rafineria ropy.

We Frysztacie znajdujg sie wytwornie rur,
Srub, nitéw i mebli metalowych.

Osrodkami przemystu chemicz-
nego sa Gruszow (potozony na terenie ple-
biscytowym) (produkcja kwasu siarkowego, so-
li glauberskiej, sody itp.), oraz Piotrowice (fa-
bryki kwasu siarkowego, sody i nawozéw sztu-
cznych) i Bogumin (wytwdrnie sacharyny i sma-
jow mineralnych).

i mW Gruszowie rozwinagt sie réwniez prze-
myst ceramiczny, produkujacy wyroby
$zamotowe, rury kamionkowe itp.

Duze lasy, pokrywajgce zbocza Beskidéw
Zachodnich, przyczynity sie do rozwoju prze-
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mystu drzewnego, obejmujacego tartaki,
wytwornie terpentyny, smoty drzewnej, dzieg-
ciu i spirytusu drzewnego oraz wegla drzew-
nego. ]

Poza tym na catlym obszarze Slgska Zaolzan-
skiego rozrzucone sg cementownie i cegielnie.

Doé¢ silnie rozwiniety jest przemyst spozyw-
czy, browarniany i widékienniczy.

Wielkim bogactwem Zaolzia jest doskonale
rozwinieta sie¢ drog i linij kolejo-
wych. Nowoczesne drogi o ulepszonych na-
wierzchniach tworza liczne i dogodne potgcze-
nia skupien ludzkich i osrodkéw przemysto-
wych, a zarazem sprzyjaja postepom motory-
zacji.

Z linij kolejowych najgtéwniejsza jest linia
Bogumin — Orfowa — Karwina — Trzyniec —
Jabtonkéw. Linia ta wiedzie przez Koszyce do
basenu naddunajskiego i na potwysep batkan-
ski teren licznych i sprzecznych intereséw go-
spodarczych.

Druga z kolei co do waznosci jest linia Pio-
trowice — Bogumin, stanowigca droge wypa-
dowg z Polski na pétnocny zachdd, zachdéd,
potudniowy zachdéd i potudnie.

Powazne znaczenie gospodarcze posiadaja li-
nie Piotrowice — Frysztat — Pietwatd (Moraw-
ska Ostrawa); Cieszyn — Sucha (Witkowice)
oraz Cieszyn — Gnojnik (Frydek).

Ten krotki zarys, nie oparty na scistym ma-
teriale statystycznym, umozliwia zaledwie po-
wierzchowng ocene wartosci materialnych, jakie
Slask Zaolzanski wniést w organizm gospodar-
czy Polski oraz zadan, jakie nas czekajg w naj-
blizszej przysztosci w zwigzku z przylgczeniem
Zaolzia do Polski.

Na pierwszy plan wybija sie koniecznos¢
gospodarczego zespolenia tej ziemi z Polska,
celem uzupetnienia brakéw w naszym gospo-
darstwie narodowym i wzmozenia ekspansji Pol-
ski na rynki zagraniczne. Niezmiernie waznym
czynnikiem jest zapewnienie ciggtosci pracy
w zaktadach gorniczych i przemystowych Slg-
ska Zaolzanskiego, tak by lud Slaski po zespo-
leniu z Macierza miat zawsze prace i chleb!

Panstwowa Kopalnia Wegla w Porebie koto Orlowej.
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Inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

ZASADNICZE WIADOMOSCI O KOtACH ZEBATYCH

W zeszycie niniejszym rozpoczynamy druk cyklu artykuiéw o kotach zebatych.
Pierwsze dwa artykuly obejmujq podstawowe wiadomosci o kolach zebatych, dal-
sze — zagadnienia korekcji, obrébki i miernictwa ko6t zebatych.

Sadzimy, iz umieszezenie cyklu artykutéw omawiajgcych w sposéb mozliwie
przystepny a zarazem gruntowny to ciekawe a zarazem trudne zagadnienie, spotka
sie z zyczliwym przyjeciem ogéiu czytelnikéw.

Rys. 1.

Wstep

Kota zebate znajdujg zastosowanie w kazdym
niemal mechanizmie i w wielu maszynach. Spo-
tykamy je zaréwno w diwignicach, obrabiar-
kach, samochodach, samolotach, jak i w sprze-
tach uzytku domowego (maglu, wyzymaczce
itp.), przyrzadach precyzyjnych i mierniczych
(zegarach, wodomierzach itp.), zabawkach itd.
Rozmiary i ciezar ko6t zebatych sa czasami tak
mate, iz ledwie widoczna sprezyna ozywia ca-
ty mechanizm z nich zlozony, czasami za$ kilka
kadzi odlewniczych oddaje swa zawarto$¢ dla
wykonania odlewu jednego kota. Moc przeno-
szona przez kola zebate jest czasem tak mata,
iz trudno warto$¢ jej doSwiadczalnie okreslic,
czasami natomiast idzie w dziesigtki tysiecy ko-
ni mechanicznych. Bez przesady mozna powie-
dzieé, ze kota zebate naleza do najczesciej spo-
tykanych elementéw: mechanizméw i maszyn.

Nie sg to elementy proste! Dlatego tez za-
réwno zrozumienie zasad konstrukeji, jak i me-

REDAKCJA

tod wykonania kot zebatych nasuwa poczatko-
wo duze trudnosci. Nie mniej jednak kazdy me-
chanik powinien przyswoi¢ sobie podstawowe
wiadomoséci z zakresu konstrukeji, wykonania
i konserwacji kot zebatych. Wiadomosci te zaw-
sze mogg sie przydac.

Celem uproszczenia poruszanych zagadnien,
rozwazania nasze ograniczymy do obrabia-
nych ké6l zebatych o zarysie
ewolwentowym Pominiemy natomiast
kota surowe odlewane, jak roéwniez kota
z wkladkami drewnianymi.

1. PODZIAL KOL ZEBATYCH

Wiadomo, ze kota zebate pracuja c o n a j-
mniej parami. Para k6t moze posiadaé:

a) w obu kotach uzebienie zewnetrzne,

b) jedno kolo o uzebieniu zewnetrznym, dru-
gie za$§ o uzebieniu wewnetrznym. W tym wy-
padku koto o uzebieniu zewnetrznym musi mieé
mniejszg ilo§¢ zebow od kota o uzebieniu we-
wnetrznym, aby zazebienie moglo nastapié.
Gdyby$my jednak dali obu tym kolom jedna-
kowag ilo$¢ zebdéw, to i tak moglyby wspdlpra-
cowac z soba, ale funkcja ich ograniczataby sie
do sprzegniecia, co w nowoczesnych konstruk-
jach znajduje coraz czesdciej zastosowanie (np.
w samochodowych skrzynkach biegu).

Jako jeszecze inny przypadek tego rodzaju
zazebien mozemy wyszczegélnié wspoltprace ko-
ta zebatego o uzebieniu zewnetrznym z ze-
batka. '

Rys. 2a. Kolo zg¢bate walcowe o zebach prostych.
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Niezaleznie od powyzszego podziatu rozréz-
niamy kota:

1 walcowe tzn. z nacietymi zebami na wal

cu, przy czym zeby te moga by¢:

a) proste (rys. 2a), a wiec linia zebal)
(rys. 1) jest rownolegta do osi obrotéw kota,
lub inaczej linia zeba idzie wzdluz tworzacej
walca.

b) nieproste (rys. 2b,c, d), a wiec w ogéle
krzywe; wowczas linia zeba nie jest linig pro-
sta, lecz krzywa (najczesciej linig Srubowag). Na-
lezg tutaj kota zebate o zebach Srubowych (rys.
2b) i daszkowych (rys. 2c). Do tej grupy mo-
zemy zaliczy¢ rowniez slimaki i kota slimakowe
(rys. 2d), jako specjalny przypadek kot o ze-
bach nieprostych.

Rys. 3 a.

2) stozkowe tzn. z nacietymi zebami na
stozku, przyczem zeby te mogg byé:

a) proste (rys. 3a), a wiec linia zeba prze-
cina sie z osig obrotow kota (idzie wzdiuz two-
rzacej stozka).

b) nieproste czyli krzywe; linia zebéw nie
jest linig prosta, lecz krzywa i nie przecina osi

1) Linia zeba jest wynikiem przeciecia sie powierz-

chni symetrii zgba (na rys. 1 ptaszczyzny symetrii ze-
ba) z powierzchnia wierzchotkowg zebéw.

MECHANIK
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obrotow kota. Nalezg tutaj kota nacinane na
maszynach Gleasona (rys. 3b), Bilgrama (rys.
3c), Klingelnberga i znajdujg zastosowanie w
dyferencjale samochodu i w ogéle tam, gdzie
wchodzg w gre duze obcigzenia.

Wzajemny ukiad osi obrotéw kot walcowych
moze by¢ dwojaki:

a) osie sg do siebie rownolegte — wspot-
praca zachodzi w ptaszczyznie czotowej kota2).
Moéwimy woéwczas, ze mamy do czynienia z ko-
tami czotowymi. Zeby przy tym mogg by¢ za-
réwno proste, jak i nieproste.

b) osie obrotéw két moga by¢ wichrowa-
te (skrzyzowane w przestrzeni) — wspéipraca
juz nie zachodzi w ptaszczyznie czotowej i o ta-
kiej parze kot mowi sie, ze posiada zazebienie
Srubowe.

Koto zebate stozkowe o zebach prostych.

Oczywistg jest rzecza, ze inaczej nalezy przy-
stepowaé zaréwno do obliczenia, jak tez wyko-
nywania kot zebatych o zebach prostych, ina-
czej zas do kot zebatych o zebach nieprostych.
Dlatego tez w dalszych rozdziatach bedziemy
rozpatrywali je oddzielnie.

W praktyce spotykamy najczesciej kota ze-
bate czotowe o zebach prostych; od nich tez

2) Ptaszczyzna czotlowa jest to ptaszczyzna prosto-
padia do osi obrotéw obu kot
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zaczniemy nasze rozwazania, tym bardziej, iz
zaleznosci pomiedzy wielkosciami zasadniczy-
mi, charakteryzujacymi konstrukcje, sa naj-
prostsze w kotach zebatych tego typu.

Rys. 3b. Koto zebate stozkowe o zebach Gleasona.

Rys. 3c. Koto zegbate stozkowe o zebach Srubowych.

2. KOLA ZEBATE CZOLOWE O ZEBACH
PROSTYCH

Ponizej wyszczeg6lnione wielkosci charakte-
ryzujg konstrukcje kot zebatych czotowych:

a) ilos¢ zebow,

b) koto podziatowe,

¢) modut, podziatka,

d) gtowa zeba,

e) stopa zeba,

f) koto wierzchotkowe,

g) koto stép (podstaw),

h) linia zazebienia,

MECHANIK
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i) kat przyporu,

k) koto zasadnicze,

1) zarys zeba,

m) grubos¢ zeba,

n) luz wierzchotkowy,

0) luz miedzyzebny,

p) odlegtos¢ osi k6t wspotpracujgcych.

Widzimy wiec, ze tych wielkosci jest co nie-
miara, a w kotach o zebach nieprostych i w ko-
tach stozkowych dojdzie ich jeszcze wiecej.

Zaleznosci pomiedzy podziatka, iloscig zebow

i modutem

Kotem podziatowym nazywamy to koto wyo-
brazalne, na ktdrym odmierza sie podziatke, tj.
odstep zeba od zeba (rys. 4).

B

Rys. 4. Charakterystyczne wielkosci kota zebatego
walcowego o zebach prostych.

Na obwodzie kota podziatowego mozemy od-
mierzy¢ tyle podziatek t, ile jest zebow z w ko-
le zebatym. Obwdd kota réwna sie zatem po-
dziatce pomnozonej przez ilos¢ zebdw. Oznacza-
jac przez dp srednice kota podziatowego, moze-
my napisa¢ zaleznos¢:

zt= x dp3),
skad:
dp= z~
1 1z
Zaktadajac: t_ m, [1]
c
otrzymamy:
dp= z.m [2]

Wielko$¢ m nazywamy modutem kota zeba-
tego.

3) Stosunek diugosci okregu kota do jego Srednicy
jest wielkoscig stalg dla wszystkich két o dowolnie
wielkich $rednicach. Te statg warto$s¢ nazywamy ludol-
fing na cze$¢ matematyka Ludolfa van Ceulen i ozna-
czamy grecka litera % (czytaj pi). Przyblizona wartos¢
ludolfiny wynosi «© — 3,14159.

175



Zeszyt 6 MECHANIK Rok XVII

Z réwnania [2] wynika, iz $rednica podzia-
towa d, réwna sie ilosci zebéw 2z, pomnozonej
przez modut m, lub innymi stowy: na Srednicy .
podzialowej mozna odmierzy¢ tyle moduldw,
ile jest zebow na kole.

Poniewaz zawsze staramy sie wyrazaé $red-
nice kota podziatowego w liczbach okraglych 4),
przeto z reguly przyjmujemy modut, jako licz-
be okragla. ,

Przeksztalcajac rownanie [1], otrzymamy za-
leznosé podziatki od modutu:

t=1nm [31

Modut oraz podziatke wyrazamy z reguty
w mm. WartoSci liczbowe modutu i podziatki
zostaly znormalizowane, tzn., Ze przyjeto uzy-
waé tylko moduly o SciSle okre§lonych warto-
Sciach. Znormalizowanie moduléw okazalo sie
konieczne w tym celu, aby nie trzeba bylo
utrzymywaé na skladzie nieskohczonej ilo$ci
drogich narzedzi do wykonywania zebéw. Mo-

Rys. 5. Zeby o réinych modulach.

duty znormalizowane przedstawiono w tabeli I. TABELA II
TABELA L Wartosci moduléw, podzialek, wysokosci gléw i stép’
dla zebéw normalnych-zerowych *).
Moduly znormalizowane *) modut podziatka | Wysok. glowy | Wysok. stopy | Catkowita
m t " hs wyzs;'g:éé
11
12 0,3 0,943 0,3 0,36 0,66
1,25 0,4 1,257 0,4 0,48 0,88
13 0,5 1,571 0,5 0,6 1,1
14 0,6 1,885 0,6 0,72 1,32
1,6 15 07 | 2199 0,7 0,84 1,54
16 0,8 2,513 0,8 0,96 1,76
1,75 0,9 2,827 0,9 1,08 1,98
18. 1,0 3,142 1 1,2 2,2
2 20 1,25 3,927 1,25 1,5 2,75
' 22 15 4,712 1,5 1,8 3,3
2,25 1,75 5,498 1,75 2,1 3,85
24 2 6,283 . 2 2,4 4,4
2,5 : 2,95 7,059 2,25 1,7 4,95
27 2,5 7,854 2,5 3 5,5
2,75 2,75 8,639 2,75 3,3 6,05
0,3 3 30 3. 9,495 3 3,6 6,6
3,25 325 | 1021 3,25 3,9 7,15
: 33 3,5 10,996 3,5 42 77
(0,35) 8,5 875 | 11,781 3,75 45 8,25
. 36. 4 12,566 4 48 8,8
3,75 45 14,187 45 5,4 9,9
39 5 15,708 5 6 11
04 4 : 55 17,279 5,5 6.6 12,1
42 6 18,85 6 7,2 13,2
*(0,45) 4,5 45 6,5 20,42 6,5 7.8 14,3
0,5 5 50 7 21,991 7 8,4 15,4
(0,55) 5,5 55 8 25,132 8 9,6 17,6
0,6 6 60 9 98,274 9 10,8 19,8
(0,65) 6,5 65 =10 31,416 10 12 29
0,7 7 70 11 34,558 11 13,2 24,2
wo 12 37,692 12 14,4 26,6
0,8 8 13 40,841 13 15,6 28,6
0,9 9 14 43,982 14 16,8 30,8
*) Warto$ci modultdéw, zawartych ig ég’%gé ig %g 9 gg 9
w nawiasach nalezy unikadé. 18 56’5 49 18 21’6 39,6
) » , ) 20 62,832 20 24’ 44
Dla orientacji wzrokowej podajemy na rys.5 22 69,115 22 26,4 48,4
zeby o réznych modulach. 24 75,398 24 28,8 52,8
_— 27 84,823 27 32,4 59,4
4) Srednica podzialowa powinna byé dlatego liczba 30 94,248 30 36 66
okragla, poniewaz od niej zalezy odleglos$é osi obrotéw '
gggav:ffg %r?fc‘;{)?ﬁ:};’kggéeﬁiisc te za$ korzystniej jest *) Zeby normalne-zerowe — patrz podzial zebéw.
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Diametral Pitch

W krajach, postugujacych sie¢ systemem ca-
lowym, zamiast modutu uzywa sie mlary ZWa-
nej Diametral Pitch.

Diametral Pitch DP okre§la, ile modulow m
mozna odmierzyé na dlugosci 1 cala. Zalezno$é
te przedstawia wzor

25,4 5)
DP — 227, [4]
i naodwrot
o 254
DP [5]

Wzajemne te zalezno$ci ujeto w tabeli III

TABELA IIL

Tabela zamiany ,,Diametral Pitch”
na moduty i podziatke.
modul podzialka
DP m ¢
mm mm
1 25,4 79,8
1,25 20,32 63,84
1,5 16,93 53,19
1,75 14,51 45,58
2 12,7 39,9
2,25 11, 29 35,47
2,5 10,16 31,92
2,75 9,23 29
-3 8,47 26,61
3,5 7,26 22,81
4 6,35 19,95
5 5,08 15,96
6 4,23 13,29
7 3,63 114
8 3,17 9,96
9 2,82 8,86
10 2,54 7,98
11 2,31 7,26
12 2,12 6,66
14 1,81 5,69
16 1,59 5
18 1,41 4,43
20 1,27 3,99
22 1,15 3,61
24 1,06 3,33
26 0,98 3,08 -
30 0,84 2,66

Glowa i stopa zeba. Kolo wierzchotkowe i koto
stop.

Glowq zeba okreSlamy te cze$c¢ zeba, ktoéra
wystaje ponad kolo podziatowe, a wysoko$é glo-
wy oznaczamy litera h, (rys. 4).

Nazwa stopa zeba’ przngto okre§laé te czesc
zeba, ktéra znajduje si¢ ponizej kola podziato-
wego; Wysokoéé stopy okre§lamy literg h,
(rys. 4). :

Widzimy wiec z tego, ze koto podziatowe
dzieli zagb na dwie cze$ci — gbérna, zwang gtowg
i dolng, zwana stopq.

§) Liczba 25,4 okre§la diugo$é 1 cala w milimetrach
1 cal — 25,4 mm.
W obliczeniach dokladniejszych przyjmujemy:
1 cal =— 25,399978 mm.

Na tej podstawie latwo zrozumiemy co to
jest kolo wierzchotkowe, a co koto stép. Kolo
wierzchotkowe jest to kolo ograniczajace zab
od wierzchotka zeba; $rednica jego réwna sie
(co zreszta jest zupelnie jasne) S$rednicy kota
podziatowego, powiekszonej o dwie wysokosci
glowy zeba (rys. 4), a wiec:

dy =d, + 2h,, [6]

gdzie h, oznacza wysoko$¢ glowy zeba.

Natomiast kolo stép jest to koto ogranicza-
jace zgb od podstawy; $rednica jego jest rowna
srednicy podziatowej, pomniejszonej o podwdj-
ng wysoko$¢ stopy (rys. 4):

4, = d, — 2h, [71

gdzie h, oznacza wysoko$¢ stopy zeba.

Luz wierzcholkowy

Luz wierzchotkowy (rys. 6) jest koniecznie
potrzebny, aby glowa zeba jednego kota (1) nie
dotykata dna w luce miedzyzebnej drugiego
kota (2). Uméwiono sig 8) przy tym, ze wielkosé
tego luzu wynosi (0,1 do 0,3) modulu:

l, = (01 +03) .m; [8]
§rednio I, = 0,2'. m?7) [9]

W dalszych rozwazaniach bedziemy dla pro-

stoty przyjmowali: I = 0,2.m.

-‘ ' /(0?02

, I,,-luz wierzchotkowy

0,°
Rys. 6. Niektore charakterystyczne wielko$ci kot ze-
batych walcowych o zebach prostych,

6) W Niemczech nawet zostala stworzona specjalna
norma jako DIN 867.

7) W dotychczasowe]j literaturze spotyka sie zalez-
no&¢ lw — 1/6 .. m — 0,166 . m, lecz liczba ta jest nie-
wygodna i daje niezbyt okragle liczby. Znacznie wy-
godniejsza jest wartosé przedstawmna wzorem [9].

(c. d. n.)
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Inz-mech. JAN DWORSKI

WYTWARZANIE NOZY NAKLADANYCH
STALA SZYBKOTNACA

I. TOK FABRYKACJI NOZY Z NALUTOWANYMI ZE STALI SZYBKOTNACYCH

A. PRZYGOTOWANIE TRZONKA NOZA

1. Material trzonka

Trzonki nozy nakladanych stalg szybkotna-
ca wykonywa sie¢ ze stali wegliste] o zawarto-
$ci (0,5—=0,7) % C i wytrzymatosci na rozry-
wanie R, = (60—+80) kg/mm?2.

2. Kucie trzonka, o ile jest potrzebne, prze-
prowadza sie w sposob analogiczny do operacji
kucia, opisanej w artykule p.t. ,,Tok fabrykacji
nozy jednolitych”, zamieszczonym w nr 2 , Me-
chanika” z b. r.

W dalszym ciggu omowimy tok fabrykacji
nozy z plytkami ze stali szybkotnacych, przy-
twierdzanych do trzonka droga lutowania, od-
noszgc nasze rozwazania do noza tego typu, jak
no6z wskazany na rys. l-szym.

Piersi noza nie zdzierac
tylko lexko wygtadzic

Przy ostrzeniu zbierac te powierz-
chnie jak wskazuyq linie kreskowane

2. Obréobka mechaniczna trzonka

Gniazdo na ptytke (rys. 2) frezuje sie lub
struga, przyczym powierzchnia gniazda odpo-
wiadajaca szezelinie Sz wykonana byé winna

pod takimi katami &4 i A{ (por. rys. 1 ze str. 67

n-ru 3-go ,,Mechanika” z b. r.) aby juz po przy-

lutowaniu plytki, a jeszcze przed naostrzeniem
noza, otrzymywalo sie na jego piersi wilasciwe

katy & i A.

U w a g a: Liczby podane z nawiasach graniastych [ ]
stanowia odnoéniki, wg ktérych na koncu
niniejszego artykulu odnalezé mozna zrédia
uwzglednione przy jego opracowywaniu,
wzglednie literature szerzej omawiajgca po-
szczegllne zagadnienia.
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>/ Jhasyp’zlulowia
K, & / nasypziulo
a
Q W, ke
- .;-'_-..v.;;:.."
d 150/45
N
\d r
‘d\\ :
B d
Rys. 2.
Kat o (rvys. 2) pomiedzy plaszezyznami

gniazda, odpowiadajacymi szczelinom Sz i Sz,
zalezy od ksztattu ptytki; przy najczesciej sto-
sowanych ptytkach cietych z pretéw o przekro-
jach prostokatnych: ¢ = 90°. Promien r na kra-
wedzi przeciecia sie omawianych plaszczyzn
wynosi — zaleznie od wielkoéci noza —

r = (0,5-+1,5) mm.

Plaszezyzny gniazda na plytke musza by¢ gtad-
ko i ptasko obrobione. Wymiar z (n. b. na
rysunkach technicznych zastepywany z reguty
innym wymiarem) okreslajacy gleboko$¢ gnia-
zda na plytke, zalezy w duze] mierze od wy-
konywanych na danym nozu katéw ¢ i A. Obie-
rajac ten wymiar nalezy kierowaé sie naste-
pujacymi uwagami:

Wysoko$¢ w (rys. 2) trzonka noza obiera-
my zwykle zblizona do wymiaru wzniesienia
osi wrzeciona obrabiarki ponad te powierzch-
nie wiezyczki suportowej, o ktéra opiera sie
podstawa noza. Wychodzae z tego zalozenia

nalezy stwierdzié, ze gdy
5 < 150,
a bezwzgledna wartosc¢
[N < 60

to wymiar z obieramy taki, aby wierzchotek
noza W, lezal w poziomie gbérnej ptaszczyzny
G trzonka noza. Jesli natomiast katy 6 i A wy-
zej podane wartosci graniczne przekraczaja, to
wymiar z (w obawie przed silnym podcigciem
trzonka) staramy sie czesto zmniejszy¢ jak naj-
bardziej, decydujac sie na podniesienie wierz-
chotka W, ponad plaszezyzne G. Zaznaczy¢ tu
nalezy jednak, ze to ostatnie wywoluje czesto
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konieczno$¢ przerzucenia roboty na wieksza
maszyne lub zastosowania specjalnej oprawki,
a konieczne jest jedynie woéweczas, jesli nie je-
steSmy dostatecznie pewni wytrzymatosci spoi-
ny pomiedzy plytka a trzonkiem. Nizej opisany,
nowoczesny sposob nalutowywania plytek jest
przy umiejetnym wykonaniu tak dobry, ze
proby odbijania plytek przy pomocy uderza-
nia milotkiem daja w wyniku pekniecie przez
material trzonka a nie przez spoine [1]. Fakt
ten, znany zresztg powszechnie, pozwala nawet
i na takie wykonywanie nozy, ze w czasie pra-
¢y noza plytka nie jest zupeinie podparta ma-
terialem trzonka i trzyma sie jedynie na spoi-
nach. Znajomo§¢ warunkoéw miejscowych i moz-
liwosci danego warsztatu, pozwoli konstrukto-
rowi noza powzigé zawsze odpowiednia de-
cyzje, zwlaszeza po przeprowadzeniu kilku préob
lutowania.

W przeciwienstwie do nozy z plytkami ze
stopow twardych, trzonek noza nie musi w cza-
sie lutowania wystawaé poza ptytke. Spowodo-
wane to jest tym, ze z jednej strony szlifowanie
plytek ze stali szybkotnacych nie nastrecza tych
trudnosci, jak szlifowanie plytek ze stopow
twardych, a z drugiej strony tym, ze w trakcie
wykonywania nozy, plytki ze stali szybkotna-
cych nie maja jeszeze definitywnego ksztaltu,
ktéry nadaje im sie dopiero w czasie ostrzenia
noza.

Podstawa (wzglednie podstawy) noza win-
ny byé zawsze ,zabielone” na magnesowece.

B. PRZYGOTOWANIE PLYTKI

1. Material plytki

Wykonywanie nozy z nalutowanymi ptyt-
kami ze stali szybkotnacych optaca sie jedynie
wowezas, gdy na plytki stosuje sie stale szyb-
kotnace najwyzszych gatunkéw, gdyz koszty
robocizny winny by¢ pokryte przez oszczedno-
Sci osiggane i na materiale i przez zwigksze-
nie nozy. Na tej uwadze narazie si¢ zatrzyma-
my, dodajac tylko, ze materialy na plytki bedg
omoéwione szerzej w jednym z nastepnych arty-
kuldéw.

2. Ksztalt plytki

Z naciskiem podkreslamy, iz nalezy w jak
najszerszym zakresie stosowac plytki z pla-
skownikoéw prostokatnych, jako najtansze, naj-
poreczniejsze przy obrdobce mechanicznej i da-
jace sie zawsze dobraé z posréd pretéw normal-
nych, stuzgcych do wyrobu nozy jednolitych.

Na plytki prostokatne najlepiej nadajg sig
ptaskowniki, o bokach przekroju (a X b) mm?2
(por. rys. 2), przy zalozeniu stosunku

b 1

a2

w . N .
oraz b = ~g w stanie nieobrobionym.

Najwlasciwsze — zdaniem autora wymiary
przekrojow pretow ze stali narzedziowych, na-
dajacych sie zar6wno do wyrobu nozy jednoli-
tych jak i naktadanych, zestawiono w tablicy I.

TABLICA I

Zalecane wymiary pretow do wyrobu nozy, w mm

7577 BRI 7 RS
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Natomiast w tablicy II-giej podano wymia-
ry b plytek prostokatnych w zaleznosci od wy-
soko$ci w trzonkéw nozy, przy czym nalezy
nadmienié, ze nozy o wysokosci trzonkow w
< 16 mm w zadnym wypadku nie oplaca sie
wykonywa¢ w postaci nozy nakltadanych.

TABLICA IL

Zalecane grubosci plytek b w zalezn. od
wysokoéci trzonkéw w

w 12 16 20 25
b — 4 6 8
w 30 40 50 60
b 10 12 16 20

Nalezy unikaé stosowania na plytki pretow
ksztattowych, przyjmujac za zasade, ze tylko
dla katow

8> 1501 |[h|> 60
uzycie takich pretow jest celowe i uzasadnione.

W tablicy III zestawiono normalne wymiary
pretéw na plytki ksztaltowe wg norm polskich
i niemieckich. Z zestawienia tego wida¢, ze nor-
my niemieckie lepiej odpowiadaja praktyce
warsztatowej, niz polskie.

3. Obrébka mechaniczna plytki

Z preta o przekroju prostokatnym o wymia-
rach (a X b) mm?2, wzglednie z preta ksztalto-
wego odcina sie plytke o takiej dlugosci, aby
po przylutowaniu jej do trzonka i oszlifowaniu
noza, krawedzie k; i ky (rys. 2) lezaly w pla-
szczyznach B trzonka noza.

Powierzchnie ptytki odpowiadajgce szczeli-
nom Sz i Sz; zlekka szlifuje sig, czyli ,,zabiela”
na magnesowce,
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TABLICA IIIL
PRZEKROJE PRETOW NA PLYTKI KSZTALTOWE
T Y P P LY TIKTI (PR ZEKZROUJU)
A I B [ c I D I E
) ‘ rsImm
N o) S ;/
E < rj N <
o ’ Z Lz
Z ~-~ b
b
W Y MTI ARY
o blnrfe | [b]Rr]® | [b]h
6| 6 6| 6 6 | 10 } 6| 10 16 1 10
B e 8| 8 8| 8 8 | 12 8112 20 | 11
g8 10| 10 10 | 10 10 | 16 10 | 16 25 | 12
ma| 40| 601212 130 | 7 12|12 4| 6 | 12|20 130| 70|12 (20 130 | 7 | 30 | 13
Az 16 | 16 16 | 16 16 | 25 16 | 25 35 | 14
e 20 | 20 20 | 20 20 | 30 20 | 30 40 | 15
2 | 25 BBl — | —|—|—|—=|—|=|—= 50 | 17
UWAGA: Wymiary: a; r; 1; ls; istnieja tylko w niemieckich Felvr{1{ula
L]
= 6| 6 6| 6 6| 10 6| 10 10,9( 20 124,1
Mg 8| 8 gl 8 8| 12 8! 12 13,2 25 | 291
8 2 10 | 10 1010 - 10 | 16 10 | 16 15,5/ 30 | 34,1
Sa| 140 6 1212|270 | 8|12 12 14°| 6° | 12 | 20 ||279| 8 | 12 | 20 | 27° | 8° |17.7| 85 | 39,1/ 0,4
= 16 | 16 16 | 16 16 | 25 16 | 25 | 20,0/ 40 | 44,1
2 20 | 20 20 | 20 20 | 30 20 | 30 22,31 45 | 49,1
25 | 25 25 | 25 25 | 40 25 H 26,8‘ 55 |59,1

Nastepnie zfrezowuje sie lub ucina pila, je-
den lub dwa narozniki piytki, nadajac jej
ksztalt zblizony do ksztaltu czesci roboczej noza.

Wreszeie na tej krawedzi pytki, ktéra od-
powiada krawedzi gniazda na plytke zaokraglo-
ne} promieniem r, wykonywa sie pilnikiem lub
na magnesowce fazke o wymiarach

1,5.r/459.

C. MYCIE CZESCI SKEADOWYCH NOZA

Bezposrednio przed przystgpieniem do luto-
wania, nalezy gniazdo w trzonku noza i plytke
wymy¢ starannie z tluszezu, przy pomocy czte-
rochlorku wegla lub trojchlorku etylenu.

D. NALUTOWYWANIE I OBROBKA TER-
MICZNA PLYTEK [2]

Uwaga: Wyborowe stale szybkotngce ma-
ja wiasnosei nieco zblizone do witasnosci stopdéw
twardych (tj. krucho$¢ i wrazliwo$é na nagle
zmiany temperatury). Skutkiem tego — podob-
nie jak dla stopéw twardych — mnajbardziej
racjonalnym sposobem przytwierdzania takich
ptytek do trzonka nozy jest nalutowywanie ich.
O tym, jakie stale szybkotnace nalezy dzisiaj
uwazaé¢ za wyborowe (;,wysokowarto$ciowe”)
bedzie mowa w jednym z- nastgpnych artyku-
6w naszego cyklu.
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1. Lutowie stosowane do nalutowywania
plytek wykonanych ze stali szybkotnacych

Do nalutowywania plytek ze stali szybko-
tnacych najlepiej nadaje sie lutowie specjalne,
ktorego gltéwnymi skladnikami sg:1)

a) tlenek zelazowy (Feq0j3),

b) tlenek miedziowy (CuQO),

¢) boraks (Na,B,O7) wyprazony do koloru
ciemno-czerwonego,

d) tatwotopliwe szklo, drobnozmielone 2).

Poniewaz lutowie to zawiera juz w sobie
odpowiednie topniki, przeto — w przeciwien-
stwie do nozy z ptytkami ze stopéw twardych—
zbedne jest posypywanie noza boraksem w cza-
sie podgrzewania.

2. Przygotowanie noza do lutowania

Na powierzchnie gniazda w trzonku noza,
odpowiadajaca szczelinie Sz nasypuje sie i row-

1) Wzglad na tajemnice stuzbowa nie pozwala auto-
rowi na ogloszenie dokiadnego sktadu chemicznego ta-
kiego lutowia, wyrabianego i stosowanego w P.Z.L.-
W.S. Nr 1. -

2) Lutowie tego typu o nazwie ,,Ferroid” dostarcza
angielska firma

,»Ferroid Supply Co”
1290a Chester Road
Stretford
Anglia.
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nomiernie wygladza warstwe lutowia o grubo-
$ci 1 = (1,5 =+ 2) mm — (rys. 2). Nastepnie
kitadzie sie ptytke i nad szczelina Sz; formuje
sie jak gdyby ,nasyp” z lutowia, jak to wska-
zano na rysunku.

3. Podgrzanie wstepne

W piecu o atmosferze redukujacej3) osiag-
ganej w sposob analogiczny do tego, ktéry byt
opisany przy omawianiu nalutowywania ptytek
ze stopow twardych, oraz o temperaturze (850
900)C, wolno podgrzewa sie ndéz do tempera-
tury wynoszace] (800 —+850)C. Orientacyjne
czasy podgrzewania wstepnego podaje tablica
umieszczona na str. 45 n-ru 2-go ,,Mechanika”
Z b. r.

4. Lutowanie wlasciwe i hartowanie

W piecu o atmosferze redukujace] grze-
je sig néz (mozliwie najszybciej) do tempera-
tury hartowania stali szybkotnacej, z ktérej wy-
konana jest plytka. Np. dla stali- gatunku
S-18410 4) temperatura ta wynosi (1280 =
1330) C. W temperaturze hartowania nalezy wy-
trzymaé¢ narzedzie az do poczatku nadtapiania
sie ostrych krawedzi plytki, poczym szybko
wyjaé nodz z pieca trzymajac trzonek kleszcza-
mi mozliwie najdalej od plytki, w sposéb ana-
logiczny do wskazanego na rys. 12 ze str. 105
n-ru 4-go ,Mechanika” z b. r. Nastepnie —
w sposob zupelnie analogiczny jak przy nalu-
towywaniu plytek ze stopow twardych — do-
cisnaé plytke do trzonka ostro zakonczonym
pretem stalowym, oczysci¢é boki noza z nad-
miaru lutowia przy pomocy szczotki drucianej
i chlodzi¢ néz w oleju o temperaturze (+5 —+—
+40) C.

Przy niedo$¢ wprawnym wykonywaniu opi-
sanych czynnosci, néz moze zle sie zahartowaé.
Niewatpliwie interesujagcym jest fakt, Ze noz
z plytka przylutowana w sposéb wyzej poda-
ny, moze by¢ nawet kilkakrotnie hartowany
bez obawy odlepienia sie plytki!

5. Odpuszczanie pierwsze

Opierajac sie nadal na przykladzie stali
S-18410, podamy, ze w nastepujace] obecnie
czynnosci ,,odpuszczania pierwszego” wytrzy-
muje sie ndéz w temperaturze (540 —- 550) C
przez czas 30 do 45 minut, poczym chtodzi sie
go w spokojnym powietrzu.

6. Odpuszczanie wtérne

Odpuszczaé néz w temperaturze (570 -+

580) C przez czas 45 do 60 minut, poczym chio-
dzi¢ w spokojnym powietrzu.

E. KONTROLA PO OBROBCE TERMICZNEJ

Po zui)elnym ostygnieciu nhoza przeprowa-
dzi¢ nalezy kontrole lutowania i obrébki ter-
micznej w sposéb nastepujacy:

3) Atmosfera redukujaca powoduje odtlenianie.

4) W nastepnym artykule podane bedzie znaczenie
tego symbolu jak réwniez i tablica_réznych gatunkow
stali szybkotnacych uzywanych do wyrobu nozy.

1. Moczy¢ n6z w nafcie przez 30 minut.
2. Lekko opiaskowac.

3. Sprawdzi¢ twardosé plytki, ktéra w wy-
padku stali S-18410 wynosi¢ winna okoto 68 do
70 stopni skali ,,C” Rockwella. ’

4. Sprawdzi¢ jako$¢ spoiny, ktéra powinna
by¢ tak cienka, ze po oszlifowaniu noza, gotym
okiem nie powinna by¢ zupelnie widoczna.

F. OSTRZENIE NOZY Z PLYTKAMI
Z WYBOROWYCH STALI SZYBKOTNACYCH

Ostrzenie nozy oméwione juz bylo obszernie
w dwoch poprzednich artykutach, a mianowi-
cie:

a) ,,Szlifowanie nozy z ostrzami wykonany-
mi ze stali narzedziowych” w n-rze 3-cim ,Me-
chanika” z b. r., oraz

b) ,,Ostrzenie nozy z plytkami ze stopoéw
twardych” w n-rze 5-tym.

Obecnie ograniczymy sie wiec do dorzuce-
nia kilku uwag odnoszacych sie specjalnie do
nozy plytkowych, z plytkami z wyborowych
stali szybkotngcych. Wiekszoé¢ uwag o operacji
ostrzenia podanych w artykule wymienionym
pod b) odnosi sie w pelni réwniez i do nozy
z plytkami z wyborowych stali szybkotnacych,
tj. stali odpowiadajgcych gatunkom: S-18210,
S$-18220, S-184105). Rodznica pomiedzy ostrze-
niem nozy z ptytkami ze stopéw twardych
a ostrzeniem nozy omawianych obecnie polega
na tym, ze nie jest tutaj rzecza konieczng sto-
sowanie tarcz karborundowych do szlifowania
plytek, a tym samym nie jest rzecza koniecz-
na stosowanie zlozonych katéw przylozenia r.
Tym nie mniej jednak tarcze karborundowe
moga byé tu stosowane, ale pod warunkiem, ze
do szlifowania trzonkéw uzywa sie zwyklych,
korundowych tarcz szlifierskich. Warunek ten
spowodowany jest nieimozliwoscig zastosowania
do nozy z plytkami ze stali szybkotnacych szli-
fowania ,przemiennego”, gdyz stale szybko-
tnace nie maja tak wydatnych wiasnosci od-
czyszczania tarcz szlifierskich, jak stopy twarde.

Dalej stwierdzi¢ nalezy, ze ostrzy nozy ze
stali szybkotngeych nie dociera sig, a jedynie
gladko szlifuje i co najwyzej recznie wygtadza
sie odpowiednig, drobnoziarnista osetka. Ope-
racja docierania nie oplacataby sie z powodu
zbyt malej odpornosci stali szybkotngcych na
Scieranie: widr tracy o pier§ noza i tak szybko
zmniejszylby duza gladkos¢ ostrza osiggnieta
przez ewentualne docieranie, a ponadto, stale
szybkotnace — w przeciwienstwie do stopow
twardych — nie zawsze udaje sie uchroni¢ od
nalepiania sie czgsteczek materialu skrawanego
w poblizu ostrza noza.

5) Jak juz powiedzieliémy symbole te objasnimy
w nastepnym artykule,
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Il INNE SPOSOBY WYTWARZANIA NOZY NAKLADANYCH STALA
SZYBKOTNACA

A. NOZE ZGRZEWANE [3]

1. Przygotowanie trzonka i plytki moze by¢
zupelnie analogiczne jak dla nozy lutowanych,
aczkolwiek nie jest to konieczne. Bardzo cze-
sto gniazdo na plytke jedynie sie odkuwa, a po-
tym lekko spitowuje sie pilnikiem.

2. Podgrzewanie wstepne, przeprowadza sie
zupeinie analogicznie jak w wypadku nozy lu-
towanych.

3. Przygotowanie noza do zgrzewania

Po podgrzaniu wstepnym czySci sie przy po-
mocy szczotki drucianej lub starego pilnika
powierzchnie stykowe gniazda i ptytki, gniazdo
obficie posypuje si¢ proszkiem spawalniczym,
. naklada sie plytke i przylepia sie ja do trzonka
przez docisniecie (nie uderzenie!) obuchem
miota kowalskiego.

4. Zgrzewanie

No6z szybko podgrzany do temperatury har-
towania plytki wyjmuje sie z pieca i silnie do-
ciska sie ptytke do trzonka przy pomocy prasy
hydraulicznej lub w imadle slusarskim. Zgrze-
wanie przy pomocy uderzenia miotem jest z a-
sadniczo btedne: albo uderzenie jest zbyt
stabe i ptytka odlepia sie w czasie pracy noza,
albo jest za silne i plytka peka pod mlotem.

5. Hartowanie

Najczesciej nastepuje ono bezposrednio po
zgrzewaniu, bez uprzedniego ochladzania noza
lub po powtérnym podgrzaniu. Wykonywa sie
je wtedy w sposéb zupelnie analogiczny do
opisanego przy omawianiu fabrykacji nozy
jednolitych. (Por. str. 45, n-ru 2-go ,,Mechani-
ka” z b. r.). '

6. Proszek do zgrzewania (czesto zwany
proszkiem ,spawalniczym”) sklada sie z drob-
niutkich wiérkéw z zeliwa szarego, albo wegli-
stej stali o duzej zawartosci wegla, oraz borak-
su, ktory przed uzyciem musi byé odwodnio-
ny, przez wyprazenie do barwy ciemnoczerwo-
nej, a nastepnie drobno zmielony. Stosunek wa-
gowy wiorkéw zelaznych do boraksu wynosi od
1:1 do 1:2.

Gotowe proszki spawalnicze mozna dostaé
w handlu. Znajdujace sie w nich dodatki jak
aluminium, ciankali, dwutlenek manganu itp.
nie odgrywaja powaznej roli.

B. SPAWANIE ELEKTRYCZNE OPOROWE

Spawanie elektryczne oporowe wykonywa
sie ,,na styk”, a wymaga ono posiadania specjal-
nej, do tego celu stuzacej maszyny. Ten sposéb
wytwarzania nozy ukladanych stosowany bywa
do nozy, ktére nazwaé by mozna ,glowicowy-
mi”, gdyz nakladkg ze stali szybkotngcej jest
tu nie plytka, ale cata czeé¢ robocza noza, sta-
nowiaca jak gdyby jego ,glowice”. Przyczyna
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takiego wlasnie postepowania lezy w samej
technice procesu spawania, ktéra polega na
tym, ze obie czeSci spawane ujmuje sie w szcze-
ki miedziane spawarki elektrycznej przepusz-
czajac przez nie silny prad elektryczny, plyng-
cy poprzez trzonek i glowice od jednego zaci-
sku do drugiego. Spawane czes$ci noza pod
wplywem pradu elektrycznego silnie sie na-
grzewaja, a po osiagnieciu przez nie tempera-
tury w ktérej zaczynaja sie obtapiaé, nastepu-
je wzajemne, silne docisniecie ich do siebie,
skutkiem czego nastepuje spojenie. Maszyna
spawalnicza odgrywa tu oczywiscie role prasy.
Ot6z metoda ta do nozy plytkowych zazwyczaj
nie jest stosowana z tego powodu, ze wystepuja
tu duze straty materialu na obtapianie sie i wy-
brzuszanie, powstajgce przy dociskaniu jednej
czesei do drugiej. OczywiScie przy posiadaniu
specjalnych narzedzi, opisana wyzej metoda

moze by¢ zastosowana takze i do spawania

@ 20:20

jest jedng z najlepszych i najpewniejszych me-
tod wytwarzania nozy naktadanych, jakkol-
wiek wymaga doé¢ kosztownych inwestycyj.
Jest ono wprost nieocenione w bardzo wielu
wypadkach. Przykladem niech tu bedzie opraw-
kowy néz-wytaczak bardzo popularny i wygod-
ny w uzyciu na rewolweréwkach, pokazany na
rys. 3-cim. Noze takie bardzo czesto maja sto-
sunkowo gruby, okragly lub kwadratowy trzo-
nek, stuzagcy do zamocowania noza w znormali-
zowanej oprawce [4] (stad jego nieproporcjo-
nalna grubo$é!)oraz cienks, z koniecznoéci, czesé
roboczg, jesli ma on stuzy¢ do wytaczania otwo-
réow o niewielkiej $rednicy.

Jest rzecza widoczng z rysunku, ze wyko-
nanie takiego noza z nalutowang plytka bylo-
by co najmniej tak samo nieracjonalne, jak wy-
konanie go jako noza jednolitego, w catoSci ze
stali szybkotnacej.

Dodajmy wreszcie, ze noze ,,glowicowe” ma-
ja w poréwnaniu z plytkowymi zalete wiekszej
diugowiecznosei i pozwalaja na bardziej do-
wolny sposob ich ostrzenia.

ptytek.
£ glowica /
sl ¢
S %
LS
\ spoina stykowa frzonek
K
¥ ]
|
8
Rys. 3.
Elektryczne spawanie oporowe ,na styk”
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C. SPAWANIE ELEKTRYCZNE PUNKTOWE

Ten rodzaj spawania bywa stosowany cza-
sami do wytwarzania nozy plytkowych. Wy-
maga on rowniez specjalnych urzadzen.

D. LUTOWANIE NA MIEDZ

Przytwierdzanie plytek przez lutowanie na
miedz przebiega zupelnie analogicznie do luto-
wania ptytek ze stopoéw twardych, a rézni sie
od niego jedynie tym, ze plytka wykonana ze
stali szybkotnacej musi by¢ hartowana i od-
puszczana, co nie zachodzi przy stopach twar-
dych. Skutkiem tego, ze miedz ma temperatu-
re topliwosei nizszg od temperatury hartowa-
nia stali szybkotnacej, przy stosowaniu tej me-
tody przytwierdzania piytek napotyka sie wiele
trudnosci wykonawezych, a noze takie majg
te zasadniczg wade, ze w rezultacie zwykle ma-

Inz.-mech. LESZEK EKER

ja ptytki albo termicznie niewlasciwie obrobio-
ne, albo zle przylutowane. Te wlasnie trudno-
$ci spowodowaly powstanie metody specjalne-
go lutowia opisanej w czesci I-szej niniejszego
artykutu.

ZRODLA INFORMACYJ PRZYTOCZONYCH
W TEKSCIE ARTYKULU I BIBLIOGRAFIA

{11 Do$wiadczenia warsztatowe Wytworni Silnikow
Nr 1 Panstw. Zakladéw Lotniczych w Warszawie.

[2] Przepis lutowania i obrébki termicznej opracowa-
ny zostal i stosowany jest przez Wydzial Obrdbki
Termicznej W. S. Nr 1, P.Z.L. w Warszawie.

[3] Por. ,,Schuchardt & Schiitte’s Technisches Hilfs-
buch”, Verlag von Julius Springer, Berlin, 1933,
str. 401.

[4] Por. ,,Turret Lathe Tools, Catalog No. 22”7z 1931r.,
firmy amerykanskiej ,,The Warner &Swasey Co””
Cleveland, Ohio, U.S.A. Przedstawicielem tej fir-
my jest inz. Stefan Klawe, Warszawa, Pl. Trzech
Krzyzy 10.

ROZNICOWANIE WIELKOSCI DOPUSZCZALNYCH
ODCHYLEK W KARTACH DOKLADNOSCI OBRABIAREK

Niniejszy artykut omawia zagadnienie sporne,

na ktére natkngt sie Zaklad

Obrébki Metali Politechniki Lwowskiej, opracowujge karty dokladnosci obrabiarek.

Jest on czeSciq cyklu artykuléw, posSwieconych sprawie

doktadnosci obrabiarek,

z ktérych pierwszy, zatytutowany: ,,Uwagi o odchytkach jednostronnych, zawartych
w mnormach dokladnosci obrabiarek”, ukazat sie w Nr 19 ,,Przegladu Technicznego™
z b. m. Spelniajgc prosbe autora artykutu Redakcja ,.Mechanika” zaprasza Czytel-
nikéw, ktérych niniejsze zagadnienie zajmuje, do wypowiadania uwag ma lamach
Czsopisma lub nadsylania ich na rece autora inZ. L. Ekera do Zaktadu Obrébki
Metali Politechniki we Lwowie.

Badanie dokladno$ci obrabiarki podczas jej
odbioru ma odpowiedzie¢ na pytanie czy obra-
biarka moze wykonywac¢ przedmioty z doklad-
noscig, zadanag przez nabywece, przez dostatecz-
nie dlugi czas. Rodzaj pomiaréw odbiorczych,
sposob ich przeprowadzania oraz liczbowe war-
tosci odchylek od zupelnej dokladnosci, dopu-
szczonych dla czesci obrabiarki i ich zlozen, po-
daje karta dokiadnosci. W mysl uchwat Komisji
Techniki Warsztatowej wytwoérnie obrabiarek
dolagczaja do potwierdzenia zamoéwienia karty
doktadno$ci, opracowane oddzielnie dla poszcze-
gblnych typéw obrabiarek wyborowych 1). Wy-
borowymi nazywam takie obrabiarki, ktére na-
daja sie szczeg6lnie do wykonywania przedmio-
téw, o wymiarach tolerowanych w 5, 6 1 7 kla-
sie miedzynarodowego ukladu tolerancyj $red-
nic (ISA) 2). Tworzg one rdzen wytworczosci

1) Terminu: ,,obrabiarka wyborowa” uzywam w za-
mian za mniej udane okre$lenie: ,,obrabiarka wysoko-
warto$ciowa”, wzorowane na jezyku niemieckim i an-
gielskim.

2) Projekt norm badan odbiorczych PN/N-500.

REDAKCJA.

" obrabiarek, gdyz znajduja zastosowanie w roz-

legltych przemystach: samochodowym, lotni-
czym, uzbrojeniowym itp.

Rodzaje pomiaréw odbiorczych i wartoscei
liczbowe dopuszczalnych odchylek, ktére mie-
szcza sie w kartach doktadnoéci obrabiarek wy-
borowych robéznych wytwérn i roéznych naro-
doéw, sg niemal takie same. To dowodzi, ze kar+
ty dokfadnosci sg zgodnym wynikiem wspdi-
pracy wykonawcdéw obrabiarek z ich nabywca-
mi w réznych krajach. Karta doktadnosei z wpi-
sanymi przez wytwornie rzeczywistymi warto-
sciami odchytek, zachodzgacymi w obrabiarce,
tworzy tatwy do sprawdzenia dowdd rzetelne-
go wykonania obrabiarki. Dzieki dilugoletniej
praktycznej probie, ktérg karty dokladnosci
przetrwaty pomy$lnie, przerodzity sie one z wol-
na w ogolnie obowiazujace przepisy doktadno-
$ci dla wykonywania obrabiarek wyborowych.

Procz obrabiarek wyborowych przemyst po-
trzebuje =zdzierarek do zgrubnego skrawania
oraz obrabiarek pospolitych (powszednich, zwy-
kiych), tanich, przeznaczonych dla drobnyeh,
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ubozszych placéwek wytworezych. Uzgodnienie
zadan wykonawcow z wymaganiami nabywcéw,
ktérego dokonaly szczeSliwie karty doktadnosci
dla obrabiarek wyborowych, nasuwa mys$l
wprowadzenia kart doktadno$ei rowniez w dzie-
dzinie budowy zdzierarek i obrabiarek pospo-
litych. Wymagania dokladnoéci, okreslone kar-

tami dokladnosci obrabiarek wyborowych, sa

w wielu miejscach nadmierne w odniesieniu do
zdzierarek, obrabiarek powszednich Ilub nie-
ktérych obrabiarek do szczegdlnych celdéw, na
przyklad prostych obrabiarek amunicyjnych 3).
Usitowanie stworzenia kart dokladnosci, przy-
jetych powszechnie jako przepisy budowy
zdzierarek i obrabiarek powszednich, napotyka
w obecnej chwili na spore trudnosci. Jako na-
rzedzie odbioru obrabiarek wyborowych karty
dokladnosci zjednaty sobie zaufanie wykonaw-
coOw 1 nabywcoéw, dzieki dlugoletniemu do-
Swiadczeniu, na podstawie ktoérego ustalono
wartosci liczbowe dopuszezalnych odchytek.
O wspomniane bezcenne znamie zaufania, po-
parte dodatnim $wiadectwem doswiadczenia,
musza zabiegaé¢ karty dokitadnosci dla zdziera-
rek i obrabiarek pospolitych, zanim stang sie
ogblnie uznanym narzedziem ich odbioru. Prze-
szkody, ktére utrudniaja budowe kart doklad-
nosci dla zdzierarek, mozna usunaé¢ malym wy-
sitkiem z nast@pujqcych powoddéw:

a) Nie wszystkie wartoéci liczbowe dopu-
szczalnych odchylek, ktore mieszezg sie w kar-
tach doktadnosci obrabiarek wyborowych, trze-
ba rozpatrzyé i przystosowaé dla zdzierarek.
Czesé odchylek moze wejéé bez zmiany do kart
doktadnosei dla zdzierarek. -

b) Rodzaj i doktadnosé prac, wykonywanych
na zdzierarkach sg dobrze znane. To umozli-
wia trafnie okresli¢ wartoseci liczbowe odchy-
tek dla cze$ci i ztozen, ktére wplywaja glownie
na dokladno$¢ wymiarow i ksztaltu przedmio-
tow, wykonanych na obrabiarce.

Nie kuszgc sie o zupeing Scistosé mozna do-
puszczalne odchytki, zgrupowane w kartach do-
ktadnoseci, nastepujaco podzielié:

1) Odchyiki od ktérych wielko$ci zalezy
trwaloé¢ obrabiarki, jej sprawno$c¢ oraz popraW-
na praca narzedzi.

2) Odchytki, ktéore wpltywaja gtownie
na dokladno$é wymiaréw i ksztaltu przedmio-
tow, wykonywanych na .obrabiarce.

Nizej podane przykiady WyJasman blizej
sedno sprawy:

Starannos$é¢ wykonania pro-
wadnic ma duzy wplyw na ich trwalosé.
Gdy ksztalt prowadnic rdézni sie niewiele od
geometrycznych idealéw: plaszczyzny lub pro-
stej, to nacisk w czasie pracy rozklada sie réw-

3) Te sprawe poruszyl prof. E. T. Geisler w refe-
racie, wygloszonym na X Zjezdzie Inzynieréw Mecha-
mkow w Warszaw1e

nomiernie na prowadnicach, dzieki czemu jest
mniejsze jednostkowe obcigzenie powierzechnio-
we i ich zuzycie. Suport, ktéry dobrze przyle-
ga do doktadnie wykonanych prowadnic, suwa
sie po nich lekko. Mechanizm do posuwu, napo-
tykajac na mniejszy opér, zuzywa mniej mocy.
Korzysci,  ktore czerpie trwalo$§é obrabiarki
z dokladnosci wykonania prowadnic, sg szcze-
gblnie duze wtedy, gdy obrabiarka wykonywa
ciezka prace, np. zgrubne skrawanie. Wobec
znacznych sil, ktére dzialajg na zdzierarki, ma-
1y nacisk jednostkowy, uzyskany dokladnym
przyleganiem czesci wodzonych do prowadnic,
jest koniecznym warunkiem powolnego zuzy-
wania sie prowadnic. Sluszno$¢ powyzszego
zdania popiera nastepujaca uwaga inz. L. Bur-
nata, doswiadczonego zawodowca w dziedzinie
obrabiarek: ,,Znana mi jest duza strugarka, kto-
ra po pieciu latach pracy na dwie i trzy zmia-
ny, posiada doskonale zachowane $lady skroba-
nia. Tajemnica tego zjawiska lezy w tym, ze
maszyna byla przy pomocy poziomnicy dobrze
ustawiona. Dzieki dobremu ustawieniu toze nie
byto skrecone, przez co stét zupelnie swobodnie
juz od nowosci pracowal, nie byt zmuszony do
stopniowego ,,docierania si¢” do krzywych pro-
wadnic”., Przytoczona uwaga tyczy sie d o-
ktadnos$ci ustawiania t6z obra-
biarek. Tre§¢ uwagi mozna jednak $mialo roz-
szerzy¢ na doktadno$¢ wykonania prowadnic
obrabiarek.

Dazac do zréznicowania dopuszczalnych od-
chytek w kartach dokladnosci, jedna z polskich
wytworn obrabiarek wysuneta mysl, aby obni-
zy¢ znacznie doktadnoéé wykonania
prowadnic zdzierarek. Cyfre 0,02
mm na diugosci 1 m, ktéra znamionuje dopu-
szezalna odchylke dla prostolinijnosci prowad-
nic tokarek wyborowych, podwyzszono dla
zdzierarek amunicyjnych do wartosci 0,06 mm
na ditug. 1 m. Trzykrotnie zmniejszona doklad-
nos¢ wykonania prowadnic zdzierarki amuni-
cyjnej, wykonywajacej nader ciezkie skrawa-
nie, zle wplynie na trwaloéé obrabiarki. Nie
przypuszczam, aby nabywca zdzierarki godzit
sie okupié zmniejszenie ceny czesta naprawa
prowadnic i regulacjg listew nastawczych.

Warunkiem koniecznym dla popraw-
nego frezowania jest spokojna praca
narzedzi. Ruchy trzpienia frezarskiego po-
przeczne do osi obrotu i wzdluzne, uniemozli-
wiaja dokladne frezowanie. Niszczg one przed-

"wezesnie narzedzia i powodujg drgania frezar-

ki. Szczegélnie szkodliwy dla frezowania jest
ruch narzedzi poprzeczny do osi obrotu. Jego
skutki, to znaczy uderzenia, przejmuje trzplen
frezarsk1 ktéry jest najmniej sztywng czescig
frezarki, sklonng do drgania. Ruch poprzeczny
trzpieni frezarek wyborowych ogranicza dopu-
szczalna odchytka 0,02 mm na diug. 300 mm,
ruch podtuzny: 0,01 mm. W tym miejscu wspo-
mniana wytwoérnia réwniez radzi zmniejszyé
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doktadno$é dla zdzierarek. Dla frezarek
zdzierarek =zaproponowano nastepujace
liczbowe wartoéci omawianych odchylek: 0,03
mm na diug. 300 mm i 0,02 mm. Pogorszenie
warunkow, w ktorych obraca sie trzpien fre-
zarski, odczuje bardzo dotkliwie frez. Znacz-
niejszy ruch poprzeczny skréci zywot freza, na-
rzedzia trudnego do ostrzenia i wykonywania.
Procz tego uderzenia, zwiekszone pomniejsze-
niem doktadnosci ruchu obrotowego trzpienia
frezarskiego, beda szkodliwe dla lozysk wrze-
ciona frezarki. Nie jest wiec uchybieniem prze-
ciw ekonomicznemu wytwarzaniu obrabiarek,
gdy wytwodrnia obrabiarek, - dbata o dobro na-
bywey, wykona prowadnice tokarki zdzierarki,
ktére pracuja pod dziataniem duzych sit, tak sa-
mo dokladnie, jak tokarki wyborowej. Rowniez
nalezy zyczy¢ sobie, aby prawidlowo$¢ r u-
chu poprzecznego i wzdtuznego
trzpienia frezarskiego okreslié¢
wspbélnag wartoséciag liczbowa do-
puszczalnej odchytki dla fre-
zarki wyborowej i frezarki
zdzierar ki Blizsze rozpatrzenie tresci
kart doktadnosci poszczegdlnych obrabiarek, po-
mnozy czesci lub zlozenia, ktore, gdy wchodzg
w sklad zdzierarek, wymagaja tej samej doktad-
noéci, jaka majg w obrabiarkach wyborowych.

Z kolei rozpatrze blizej grupe dopus z-
czalnych odchytek dla takich
cze$cilub ztozen obrabiarek,
ktorych doktadno§é wpltywa gtow-
nie na wymiary i ksztatt obra-
bianych przedmiotéw. W kartach do-
ktadnosci jest ich sporo! Dla przykladu wymie-
niam kilka: rownoleglosé wrzeciona tokarki lub
tulei konika do ptaszeczyzny ruchu
suportu, rownoleglo$é wrzeciona tokarki lub tu-
lei konika do kierunku ruchu supor-
tu, wspotérodkowos¢ otwordéw narzedziowych
w glowicy rewolwerdwki z osig wrzeciona, row-
nolegto$é rowkéw na stole frezarki do prowad-
nic stotu, rownolegloéé trzpienia frezarki do
wierzchu stolu itp. 4). Chodzi tu gtéwnie o od-
chylki, ktére okreslajg doktadno$¢ wzajemnego
potozenia niezaleznych prowadnic, doktadnosé¢
rownolegloéei i prostopadiosci osi wrzecion do
kierunku lub plaszczyzn przesuwu suportow itp.
Powyizsze odchytki ktorych
wielko$é — jak wyzej wspomniatem —
odbija siegna dokladnosci wy-
miarow i ksztattu przedmiotow,

4) Okreglenia: ,,réwnoleglo§é¢ wrzeciona do plasz-
czyzny ruchu suportu” i ,,réwnoleglosé wrzeciona do
kierunku ruchu suportu” uwazam jako trafniejsze od
uzywanych obecnie nastepujacych nazw tych pomia-
réow: ,réwnoleglo§é wrzeciona do prowadnic w pia-
szezyznie pionowej” oraz: ,réwnoleglo§é wrzeciona do
prowadnic w plaszezyznie poziomej”. Wprowadzone
przeze mnie okreslenia sa $ciste z punktu widzenia
kinematyki i geometrii. Pr6cz tego nie zaleza od po-
tozenia prowadnic wzgledem poziomu lub pionu, oraz
obranego sposobu pomiaréw. Polozenie prowadnic wy-
nika z konstrukeji, sposéb pomiarow jest rzecza umowy.
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wykonywanych na obrabiarkach,
nadaja sie znakomicie do rézni-
cowania. Droga, ktéra wiedzie do tego ce-
lu, jest tatwa i pewna. Dla zdzierarek, zdziera-
rek amunicyjnych oraz obrabiarek do szczegél-
nych celow mozna okresli¢é wyraznie t ol e-
rancje wymiarow i ksztattu
przedmiotéow obrabianych. Zna-
jomos¢ tolerancyj jest z jednej strony $rodkiem
do sprawdzenia czy stopien doktadnosci wyko-
nania, obrany dla czesci i ztozeh obrabiarki, jest
wspélmierny z wymagang doktadnoscia wymia-
réw i ksztattu przedmiotéw obrabianych. Z dru-
giej strony znajomo$é ta jest zrédiem wartosei
dopuszczalnych odchylek, potrzebnych do opra-
cowania kart dokladno$ci wymienionych obra-
biarek. W odniesieniu do wartos$ci dopuszczal-
nych odchylek wytwoérnia obrabiarek wysnuwa
trafniejsze wnioski z pomiaréw wykonanych
przedmiotéw, anizeli z oceniania , mnoznika”
do przeinaczania materiatu liczbowego, ktory
zawieraja karty dokladnosei obrabiarek wybo-
rowych.

Powyzsze uwagi wskazaly najwlasciwszy —
zdaniem autora — sposéb pokonania trudnosci,
na ktore napotyka opracowanie oddzielnych
kart dokiadnosci dla zdzierarek i obrabiarek
dla szczegblnych celow, a ktérych domaga sie
ekonomiczne i oszczedne wytwarzanie obrabia-
rek.

Dla obrabiarek powszednich sprawa
ujednostajnionych kart doktad-
nos$ci przedstawia sie zawile. Drobny prze-
myst, ktéry moze byé gtéwnym odbiorca obra-
biarek powszednich, wykonywa na nich rézne
prace. Uniwersalne zastosowanie przejawia sie
nawet w konstrukeji; niekiedy przybieraja one
posta¢ maszyn, ktére jednocza w sobie kilka
réznych obrabiarek.

Réznorodnos$é tolerancyj przedmiotéow, wy-
konywanych na obrabiarkach pospolitych, unie-
mozliwia wybdr najwlasciwszego pod wzgle-
dem ekonomicznym stopnia doktadnosei dla ich
budowy. Aby obstuzy¢ nalezycie bardzo obszer-
ny zakres pracy, wiaéciwy dla tych obrabiarek,
wytwornie obdarzaja je doktadno$cia, odpowia-
dajaca obrabiarkom wyborowym. Zmniejszenie
ceny — co jest gtownym warunkiem pokupno-
Sci obrabiarek pospolitych — wytwoérnie usitu-
ja osiagnal prostota budowy. Drobny przemyst
chetnie wyrzeka sie szczegdlnych urzadzen, kto-
re przyspieszajg wytwarzanie przedmiotéw, aby
w zamian uzyskaé przystepniejsza cene obra-
biarek.

W szezegélnych wypadkach i w dziedzinie
obrabiarek pospolitych mozna przystosowaé na-
lezycie dokladno$¢ wykonania obrabiarki do
celu jej obrdbezej dzialalnosci. Powodzenie wy-
sitkéw w tym kierunku wymaga $cistej wspdt-
pracy miedzy wytworcami i nabywcami obra-
biarek pospolitych, ktéorej w chwili obecnej nie
ma.
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Technik MARIAN LAMOWSKI, mistrz obrébki metali

NOZE DO NACINANIA GWINTOW

Artykut niniejszy nie obejmuje wszystkich
rodzajow nozy do nacinanic gwintéw, jedynie
podaje sposoby ostrzenia, mocowania oraz usta-
wiania nozy do wykonania gwintéw dokladnych
jak: sprawdziany gwintowe, gwintowniki, na-
rzynki itp.

1. Czynniki wplywajace na dokladno$¢ wyko-
nania gwintu

Na doktadnos$é wykonania
g wintu wplywa szereg przyczyn, ktore
mozna podzieli¢ nastepujaco:

1. dokladno$é obrabiarki,

2. dokltadnosé narzedzia,

3. dokiadno$¢ ustawienia narzedzia.

Gwint ma szereg elementéw pomiarowych,
ktérych dokladne wykonanie zalezne jest Scisle
od wyzej podanych 3-ch przyczyn, w szczegol-
nosci:

1. srednica zewnetrzna gwintu, zalezy od do-
ktadnosci obrabiarki i narzedzia,

2. $rednica rdzeniowa i flankowa, — Scisle zwig-
zane z soba, zatem dokltadno$¢ ich =zalezy
przede wszystkim od dokladno$ci wykonania
narzedzia i jego ustawienia, a potem doktad-
nosci obrabiarki,

3. kat miedzyflankowy i jego polozenie, — od
dokladnosci narzedzia i jego ustawienia,

4. skok gwintu, — od dok!adnosci obrabiarki.
Jak widzimy z powyzszego, wykonanie do-

kiadnego gwintu jest czynnoscig do$é ztozong

i dlatego kazdy wykonawca powinien sobie do-

skonale zdawaé sprawe z zaleznoSci wyzej po-

danych, wptywajacych na dokladno$¢ nacinane-
go gwintu.

2. Material na noze do gwintowania

Na noze do doktadnego gwintowania uzywa
sie¢ zazwyczaj stali weglistej lub sto-
powej.

Stal szybkotnaca, ktora przy na-
cinaniu gwintow w masowej produkeji lub na-
cinaniu gwintu mniej dokiadnego znajduje sze-
rokie zastosowanie, do nacinania dokladnych
gwintow nie nadaje sie, poniewaz krawedzie
tngce nawet najpieczotowiciej wykonane nie da-
ja sie doprowadzi¢ do takiego stanu gtadkosci
ostrza, jak przy stalach weglowych lub stopo-
wych.

Ze stali stopowych najlepiej nadaja sie
do wykonania omawianych nozy stale chromo-
wo-wolframowe (np. TFC), lub wolframowo-
wanadowe (np. TFE).

Stale te po dotarciu daja dokladne i ostre
krawedzie tngce.
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Twardo$é¢ ich po zahartowaniu przy umieje-
tnej obrébce termicznej wynosi okoto 650° Bri-
nella.

Jezeli chodzi o nacinanie gwintéw o matym
skoku, przy ktorym napotyka sie¢ trudnosci w
utrzymaniu wierzchotka noza, a z tym zwigza-
nych $rednic rdzeniowej i flankowej, to stoso-
watem stal marki Béhler Spezial sehr hart *#*,

Stal ta przy umiejetnym hartowaniu osigga
twardosé okoto 670° Br., a przy odpuszczaniu
jej w temperaturze okolo 200 C, twardo$¢ jej
wzrasta nawet ponad 700° Br.

W pracy wytrzymuja doskonale (nie zuzy-
waja sie tak szybko) sam wierzchotek i krawe-
dzie tnace.

Najodpowiedniejszymi wymiarami dla nozy
do gwintowania sg kawatki stali o przekroju
kwadratowym [j 8 mm o dtugosci 40 < 50 mm,
mocowane w specjalnych oprawkach sprezyno-
wych.

Do gwintowania wewnetrznego, ze wzgledu
na ustawienie noza, korzystniej jest uzywacé
stali o przekroju koltowym.

3. Wykonanie nozy

Poniewaz nacinanie gwintow pre-
cyzyjnych ma charakter produkcji poje-
dynczej wzgl. matymi seriami, przeto wykony-
wanie narzedzia o ksztatcie zlozonym, ktéreby
wykonywalto wszystkie elementy gwintu, nie
jest wskazane.

Zazwyczaj wykonuje sie néz do gwintu, kté-
ry ma za zadanie wykona¢ prawidlowy kat,
$rednice flankowsg i rdzeniowa.

Noze takie wykonuja, badZ to wzorcarze,
badz tez sami tokarze. Przy wykonaniu nozy
nalezy zwroé6eié uwage, azeby noz przed zahar-
towaniem. byt tak wykonany, zeby na ostatecz-
ne wykonezenie po hartowaniu pozostawié¢ moz-
liwie mate warstwy do dotarcia.

Wszelkie szlifowanie, jak ,,wyprowadzenie
prostopadtosci” $cian bocznych oraz profilu no-
za, groza obnizeniem jego twardosci (odpusz-
czenie krawedzi).

Przy docieraniu profilu noza oddaje dosko-
nate ustugi przyrzad do docierania (rys. 1).

Przyrzad ten skiada sie z nastepujacych cze-
$ci: kostki stalowej (1), hartowanej i wykon-
czonej dokladnie szlifowaniem, wymiennych
plytek katowych (2), roéwniez hartowanych
i szlifowanych, sruby zaciskowej (3).

Dla uzyskania wtasciwych katéw odsadzenia
na nozu plaszezyzny cierne kostki pochylone sg
pod katem 90° — vy, ktéry dla nozy do nacinania
gwintu Whitwortha lub metrycznego wynosi
82° —83°,
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Kat wierzchotkowy plytki, stuzacej do opar-
cia noza podczas docierania, zalezny jest od kata
tworzacego flanki gwintu.

Jezeli kat miedzyflankowy wynosi o, to kat
wierzchotkowy plytki — 180°%a.

Wskazane i pozadane jest, azeby kat ten byt
wykonany symetrycznie w stosunku do plasz-
czyzny ciernej kostki, po ktérej przesuwamy
kamieniem przy docierariu krawedzi tnacych
noza.

180~k

b — — e e ——

Rys. 1.

Przyrzad ten ulatwia i przyspiesza dos$¢ trud-
ng czynnos¢ wykonania dokitadnego noza do
gwintowania, pod warunkiem jednak, ze Scian-
ki noza wykonane sa prostopadle, a plaszczy-
zny cierne kostki sa co pewien czas (po wy-
konaniu okoto 50 nozy), w miare ich zuzywa-
nia sie, rownane.

Plaszezyzny cierne kostki z tatwoscia wyro-
wnywa sie na szlifierce plaskiej magnetyczne]
Zableg ten nie wymaga specjalnych urzadzen
poniewaz obie przeciwlegte plaszczyzny cierne
sa réwnolegtle.

Nie nalezy zuzywac jednoczesnie obu plasz-
czyzn ciernych kostki, gdyz pewniej jest wy-
rownac plaszczyzne zuzytsg, bazujac sie na pla-
szezyznach dobrej, ktorag nastepnie dla réwno-

- miernego zuzywania sie
wy
<

]

kostki przyjmujemy za

W celu utatwienia i przy-
$pieszenia dotarcia noza
nie nalezy dociera¢ catych
bocznych plaszczyzn noza,
a tylko cze$¢ ich, tzw. ty-
ske o szerokosei 0, 5—1 mm (rys. 2).

Pozostala czeSé plaszezyzny nalezy przed
tym przyszlifowaé pod katem o 2°—5° mniej-
szym niz kat 90°-y.

Plaszczyzna piersi noza powinna byé cala
doktadnie docierana.

Czescei plaszezyzn, lezace blisko krawedzi tng-
cych, powinny by¢ bardzo starannie dotarte,
poczatkowo kamieniami wzorcarskimi, stopnio-
wo coraz drobniejszymi i ostatecznie wykonezo-
ne marmurkiem lub plytka zeliwng.

Krawedzie tnace wykonczone, przy spraw-
dzaniju ich na réwnej plaszezyznie, nie powinny
dawaé $wiatla. Krawedz ostrza zle tzn. niesta-

plaszczyzng cierng.
~J

Rys. 2.

rannie dotartego przepuszcza $wiatto i wyglada
jakby postrzepiona, a w wypadku krzywizny be-
dzie wklesta lub wypukta.

Wypadki takie, jezeli chodzi nam o dokiad-
noéé wykonania gwintu, nie powinny zachodzié.

Z praktyki wiadomo, ze znajdujgce si¢ na
rynku wzorniki réznych firm zagranicznych, sg
dla wzorcarza, ktéremu zalezy na doktadnosci
pomiaru, tylko bezwarto$ciowymi blaszkami,
gdyz nie sg hartowane ani doktadnie wykonane.

4. . Sprawdzenie ksztaltu nozy
Najodpowiedniejszy wzornik, stuzacy jedno-

czed$nie jako sprawdzian dokladnos$ci wykonania
i ustawienia, przedstawia rys. 3.

550 w.
vy
L] q95° 53°8

60 25
Rys. 3.

Sprawdzian taki wykonuje sie ze stali narze-
dziowej, nie paczacej si¢ przy hartowaniu (np.
REM lub REK); po zahartowaniu go przed wy-
konczeniem nalezy go podda¢ odprezeniu ter-
micznemu (,,wysezonowaniu’).

Wykonanie sprawdzianu powinno by¢ bardzo
dokladne, a zatem wielko$¢ katow, ich symetria
oraz prostopadio$¢ wszystkich ptaszezyzn winna
byé z mozliwie najwieksza dokladno$cig zacho-
wana 1 sprawdzona.

Pomiary noza najwygodniej i najwlasciwie]j
dokonywac za pomocg wzornika katowego do
nozy, sprawdza¢ nalezy na matowe]j plycie szkla-
nej, od spodu o$wietlonej. Sposéb takiego po-
miaru wskazuje rys. 4.

Rys. 4.

Polega on na tym, ze wzornik kladziemy nie
bezpoérednio ‘na plyte szklang, lecz na ptytke
o écianach réwnoleglych i wysokosci mniejszej
od noza, a to w tym celu, azeby zabezpieczyé
czeSciowo wzornik od wplywu temperatury
oswietlonej ptyty szklanej, oraz zeby krawedzie
tngce noza stykaty sie z plaszczyznami wyjecia
katowego zwrdconego piersia ku dotowi we
wzorniku.

Niewskazane mnatomiast jest sprawdzanie
przez potozenie wzornika i noza bezposrednio
na plyte; sposob ten jest niepewny z tego wzgle-
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du, ze stykaja sie tu z soba krawedzie noza
z krawedziami sprawdzianu, ktére mogg byé
lekko postrzepione.

Najwiecej klopotu sprawia wykonanie od-
powiedniego Scigecia wierzcholtka noza lub jego
zaokraglenia w zalezno$ci od rodzaju gwintu.

Konstrukeja przyrzadéw stuzacych do po-
wyzszego celu, jest bardzo zloZona, a tym sa-
mym mato praktyczna.

Jezeli chodzi o plaskie $ciecie wierzchotka,
to z latwoscia mozna je wykonaé przy boku
wyze] opisane] kostki do docierania.

Krawedzie natomiast zaokragla sie recznie
za pomoca kamienia wzorcarskiego, badajac pro-
mienie zaokraglen przez do$¢ silnie powieksza-
jace szklo. Przy pewnej wprawie i uwadze, pro-
mienie w ten sposéb wykonane, wychodza pra-
widlowo.

W celu otrzymania wilaSciwego promienia na
wierzchotku noza dokonujemy pomiaru $ciecia
wierzchotka, a to w tym celu, azeby otrzymaé
wlasciwe $rednice, flankowa i rdzeniows. Po-
miar taki wykonuje sie najlatwiej na przyrzg-
dzie pomiarowym uniwersalnym Zeissa, lub je-
zeli warsztat nie jest wyposazony w taki przy-
rzad, mozna pomiar ten wykonaé za pomocy
wzornika do nozy i mikromierza, lub plytek Jo-
hanssona.

W celu dokonania pomiaru nalezy znaé gle-
boko$é kazdego wrebu katowego na wzorniku.
Gleboko$é te mozna wymierzyé metodq watecz-
kowg (drucikowq) w sposéb podany na rys. 5.

d

Rys. 5.

Z rys. 5 wynikaja bezposrednio zaleznodci:

m=~h-+4+x+r xe=T
sin -~
2

Poniewaz r — jest polowa érednicy walka

uzytego do pomiaru i jest wielkoscig znana oraz
znany réwniez kat o, przeto wstawiajac war-
toé¢ dla x otrzymamy:

he=m—r—x—=—m—1r — T
Sin %
2
| (Sing—i—l)
h=m—r -+ 1 y)=—m—r— =
SinZ Sin%
9 2
2 r Sin2 (450 4 %)
h—m — , skad

SinE
2
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d Sin? (450 4+ *y
ostatecznie h = m — 4

.o
Sin —

2

Znajac wymiar h dla kazdego wrebu kato-
wego wzornika mozemy bez specjalnych trud-
nosci sprawdzié $ciecie wierzchotka noza pod
warunkiem jednak, ze kat zawarty miedzy kra-
wedziami noza jest symetrycznie dodarty do
$cian bocznych oraz tylna, przeciwlegla Sciana
noza jest prostopadia do $cian bocznych.

Wykonanie tylnej $ciany prostopadtej do
$cian bocznych jest tatwe, gdy mamy do dyspo-
zycji odpowiednia pryzme wzorcarska z chomat-
kiem mocujacym.

krawedz wzorcarska
ptytki Johanssona

A |

Rys. 6.

d

Schemat pomiaru $cigcia wierzchotka wska-
zuje rys. 6.

Jak widaé z rysunku pomiar sklada sie
z dwobch operacyj.

Pierwsza polega na wyznaczeniu wymiaru
my; metoda komparacyjng za- pomoca zestawu
plytek i krawedzi wzorcarskiej i obliczeniu cal-
kowitej dlugosci noza po wykonczeniu:

a=my—1t—h,
gdzie t oznacza Scigcie wierzchotka noza.

Poniewaz wielko$¢ h zostata uprzednio obli-
czona a Sciecie t wynika z ksztaltu gwintu, jaki
mamy nacigé 1), przeto ustalenie dtugosci ogél-
nej noza, jak wynika z powyzszego wzoru nie
przedstawia trudnoéci.

Druga operacja polega na doprowadzeniu
wierzchotka noza do takiego stanu, azeby osia-
gna¢ wymiar a, ktéry sprawdzamy droga kom-
paracji, lub mikromierzem.

Przygotowanie narzedzia do wykonania ze-
wnetrznej Srednicy jest troche wiecej skompli-
kowane, o ile zarys gwintu przewiduje na jego
wierzcholkach zaokraglenia.

Nalezy jednak przestrzec przed wykonywa-
niem Srednicy zewnetrznej gwintu, recznie za
pomocg pilnika lub innego $rodka Scierajgcego,
nawet w wypadku gdy wierzchotki gwintu sg
plaskie. Prowadzi to zazwyczaj do niewspéi-
osiowosci poszezegdlnych elementéw gwintu, co
przy gwintach w wykonaniu precyzyjnym po-
winno byé wykluczone, (c. d. n.)

1) Dla gwintéw normalnych wartoci te sa poda-
wane w tablicach.
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Technik-mechanik LUDWIK MISZCZUK

OBROBKA METALI ZA POMOCA KUCIA

(Cigg dalszy)

III. KUCIE.
1. Czynnesci przy kuciu

Kuciem nazywa sie taki sposéb obrobki, przy
ktérym metal w stanie plastycznym podlega
odksztatceniu pod dzialaniem silnego nacisku,
wywartego w roéznych miejscach obrabianego
przedmiotu. W wyniku takiej obrébki otrzymu-
je sie przedmioty najréznorodniejszych ksztal-
tow; natomiast przy walcowaniu otrzymuje sie
tylko prety, ptaskowniki lub blachy o jednako-
wym przekroju poprzecznym na catej dlugosci.

Potrzebny przy kuciu nacisk otrzymuje sie
za pomoca mtota tj. ciezkiego spadajacego cia-
1a, majacego przy zetknieciu sie z przedmiotem
pewna nagromadzong energie ruchu, ktéra
w chwili uderzenia zamienia sie¢ w prace od-
ksztalcenia metalu.

Wszystkie operacje, ktorym podlega me-
tal przy kuciu moga by¢ podzielone na naste-
pujace zasadnicze grupy:

1) splaszczanie (rozklepywanie),

2) wygtadzanie,

3) zgrubianie czyli speczanie,

4) wydluzanie,

5) zginanie,

6) przebijanie,

7) odsadzanie.

2. Opér metalu przy kuciu

Mot o ciezarze G, spadajacy z wysokosci h,
osigga w momencie upadku taka energie kine-
tyczng, ze nacisk wywarty na przedmiot poko-
nywa spdjnosé czgsteczek metalu, zmuszajac je
do przesuniecia sie w glab. Trwanie uderzenia
jest bardzo kroétkie i czas wywieranego nacisku
mierzy sie utamkami sekundy; oddzialywanie
mlota na materiatl musi jednak trwaé tak diugo,
by dziatanie uderzenia przeniosto si¢ na war-
stwy gltebsze przedmiotu.

Stosunek pomiedzy ciezarem spadajgcego
mlota, wysokoécia spadku i wielko$cig nacisku,
a takze glebokoscia przesuniecia sie wierzch-
nich warstw metalu okre$laja teoretycznie po-
nizej podane wzory.

Znajdujacy sie na wysokosci h mlot o cie-
zarze G posiada energie potoZenia:

U=G.h [11
Przy spadku energia polozenia zamienia si¢ na
energie ruchu, ktéra przy uderzeniu zamienia
sie¢ w prace odksztatcenia.
Oznaczajac przez:

F — powierzchnie czynng mlota w mm?

k —op6r jednostkowy przeciw uderzeniu

mlota w kg/mm?

e — glebokoéé weiskania sie¢ mlota na jedno

uderzenie w mm,

prace odksztatcenia mozemy wyrazi¢ wzorem:

L=%k 1% kgm [2]
1000
Opoér jednostkowy k powierzchni wynosi dla
jasno - czerwonego zaru k = 16 kg/mm? a dla
zaru wisniowego k = 30 kg/mm?®.
Poréwnujac wyrazenia z rownan [1] i [2],
otrzymamy:

Fe

1000

Przy kuciu recznym mlotem, obliczenie opo-
ru dla okreslenia potrzebnego ciezaru mtota jest
zbyteczne. W razie jednak koniecznosci obli-
czenia mocy potrzebnego mlota mechaniczne-
go — wzér wyzej przytoczony [3] — znajdzie
zastosowanie.

h =k kgm [3]

3. Narzedzia kowalskie

Azeby wywierany przy kuciu nacisk powo-
dowal odksztalcenie przedmiotu, a nie przeka-
zywal jemu ruchu — nacisk powinien by¢ wy-
wierany z dwoch przeciwleglych stron lub tez
przedmiot od strony przeciwlegte] wywierane-
mu naciskowi, powinien spoczywaé na trwalym
podtozu o tak duzej masie i wytrzymatosci, aby
sity przekazane przez mlot za poSrednictwem
przedmiotu nie powodowaty ani jego przesunieg-
cia, ani uszkodzenia. Taki opdér daje znane
wszystkim kowadto. Przy kuciu recznym ko-
wadlo ma wyglad podany na rys. 4.

Rys. 4. Zamocowanie kowadita.

Kowadla zwykle sa odlewane ze stali,
a wierzchnia, plaska robocza cze$¢ powierzchni
kowadla wykonana jest ze stali twardszej
w ksztalcie sztaby i zgrzana (przypojona) z po-
zostalg cze$ciag kowadla, ktéra znéw musi byé
doktadnie wyzarzona. Niezaleznie od tego przy-
pojona plyta stalowa musi byé zahartowana.
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Sg rowniez kowadla cale odlewane z zelaza
z utwardzong powierzchnia, lecz sg nietrwate,
poniewaz ich krawedzie predko wykruszaja sie
i zbijaja. Do ciezkich robdét absolutnie nie na-
dajg sie. Ciezar kowadla wynosi przecietnie
80 — 100 kg.

By zmniejszy¢ wstrzasy, spowodowane opa-
daniem miota, umieszczamy pod kowadiem pod-
stawe zelazng, ktorej ciezar zalezy od energii
rozporzadzalne] miota, od rodzaju obrabianego
materialtu oraz w pewnej mierze od systemu
miota.

Ciezar podstawy Q obliczamy na podstawie
przyblizonej formuty doSwiadczalnej:

Q@ = (6=10) Gh
przy czym dolna warto$é spoélczynnika liczbo-
wego odnosi sie do zelaza migkkiego, a gérna
do stali.

W mtlotach parowych spoétczynniki te nalezy
pomnozyé przez 1,3.

Kowadlo ustawia sie na drewnianym pniu
(,,sztoku”) z twardego drzewa, wkopanym nieco
w ziemie. Kowadlo przymocowuje sie do pnia
bardzo mocno, najlepiej w sposob wskazany na
rys. 4. Wszelkie inne umocowania hakami sg zte
i kowadlo takie predko ostabia sie i rusza sie pod-
czas kucia. Rozne czesci kowadla sg przystoso-
wane do obrdébki powierzchni najréznorodniej-
szych ksztaltow, jak to zobaczymy dalej na po-
danych opisach kucia typowych przedmiotow.
Na wierzchniej czesci kowadla znajduja sie
otwory, w ktére wstawia sie rozne narzedzia
pomocnicze, a takze wchodza w nie przebijaki
przy przebijaniu otworow w kutych przedmio-
tach.

Miloty reczne (rys. 5b) uzywane przy kuciu
dziela sie na: reczne, lekkie, ciezkie.

Wedlug za$ formy mloty sa: zwykte, krzy-
Zowe i dwuobuchowe.

Miotki reczne nie powinny by¢ ciezsze jak
1 kg; dla drobnych robét — 0,5 kg. Mlotkiem
recznym operuje kujacy (kowal) za kowadlem,
trzymajagc go w jednej rece. Trzonek mtotka
,,5ztyl” powinien mieé dlugo$é 350 — 400 mm.
Okoto obsady w mlotku trzonek powinien byé
cienszy, od strony reki za$ grubszy dlatego, aze-
by posiadal pewna sprezystos¢ w celu ostabie-
nia ,,oddawania” uderzen w reke. Ksztatt trzon-
ka do reki powinien by¢ taki, azeby go latwo
bylo trzyma¢ w reku silnie i sztywno.

Lekki mtot kowalski powinien posiadaé¢ cie-
zar 2,5+ 5 kg.- Przy pracy nim stoi sie przed
kowadlem, trzymajgc miot w obydwu rekach
w $rodku trzonka, jedng reka blizej miota i pod-
nosi sie go przed uderzeniem do wysokosci ra-
mion. Mlot musi mieé¢ mocny trzonek grabo-
wy dtugosei 650 — 850 mm. '

Ciezkie mioty kowalskie waza od 6 +— 10 kg,
dtugosé trzonka wynosi 1000 mm. Mtot mozna
rowniez trzymaé obydwu rekoma okoto konhca
trzonka i uderzaé pelnym rozmachem, zakresla-
jac miotem cate kolo nad glowag. Uderzehn tego
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rodzaju uzywa sie raczej do przecinania prze-
cinakiem (,,szrublem”) lub tniakiem kowalskim
(,,szrotmesel”) rzadziej uzywa sie do kucia ,,0d-
ciggania”.

{
1
\ i <
s '-"-‘.\(/
=
[}
L
m B m
Krzyzowy Dwuobuchowy
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Rys. 5. Miloty kowalskie.

Do trzymania przedmiotow odkuwanych
uzywa sie kleszczy zelaznych przystosowanych
do réznych ksztaltow obchwytu, a mianowicie:

kleszeze kowalskie plaskie zwarte, plaskie
otwarte, okragle, szpiczaste, do nitéw boczne itp.

Dobor kleszezy musi byé przystosowany do
biezgcych potrzeb, i w miare potrzeby odpo-
wiednie kleszcze kuje sie zwykle na miejscu.
Wymiary zasadnicze typowych kleszezy podane
sg na rys. 6.

Al
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Rys. 6. Kleszcze kowalskie.

Dla utrzymania w kleszczach przedmiotu ku-
tego, nasuwa sie na kleszcze specjalne nasuwki
kleszczowe (rys. 6) tzw. ,szpanrynki”.

Dla latwiejszego nacisku na metal w odpo-
wiednich miejscach i w kierunkach zadanych
pomiedzy kowadlo i metal lub pomiedzy miot
i metal kuty wprowadza sie rézne narzedzia
pomocnicze, jak:

spodki kowalskie plaskie i profilowe,

odsadzki réznych form,

podcinki kqtowe, proste i wklesle,

odsadniki krawedziowe na trzonkach,

gladziki réznych ksztaltow na trzonkach,
przebijaki rozne.
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Na rys. 7 i 8 podane sg profile ogélnie uzy-
wanych wymienionych narzedzi.
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Rys. 7. Spodki i odsadki kowalskie.

LEON NASTULA, mistrz wzorcarski

PRAKTYCZNE RADY

Do dziedzin, wymagajacych wysokiej do-
kladnosci wykonania, nalezy wykrojnictwo.
W szczegdlnosei wykonanie wykrojnikéw wie-
lotaktowych nasuwa miejedng trudnosé, zaréow-
no wskutek zlozonej konstrukeji wykrojnika,
jako tez i wskutek odksztalcen, powstajacych
po termicznej obrobce.

Rozwazania, zawarte w niniejszym artykule,
oparte sg na dlugoletnich obserwacjach przy
wykonywaniu rozmaitych wykrojnikéw, a mie-
dzy innymi na tak powaznym komplecie wy-
krojnikow, jaki byl potrzebny do produkeji
polskiej maszyny do pisania FK.

1. Sposéb trasowania polozenia stempli w wy-
krojniku wielotaktowym

Dla przyktadu rozpatrzmy wykrojnik wielo-
taktowy, przedstawiony na rysunku 1. Stuzy on
do wycinania przedmiotu, bedacego artykulem
masowej produkeji, co ttumaczy ztozony ksztatt
wykrojnika. Zaldézmy, ze posiadamy rysunek
wykrojnika, okres$lajacy wymiarowo rozstawie-
nie stempli. Dlatego nie bedziemy moéwili o cal-
kowitym trasowaniu, tylko o punktach sprawia-
jacych specjalne trudnoéci.

Wytrasowanie polozenia stempla (1), wykra-
wajgcego zewnetrzny kontur i noza bocznego
(przycinaka) (2) nie sprawia trudno$ci, ponie-
waz polozenie ich wzgledem siebie nie wymaga
wielkiej dokladnos$ci. Natomiast potozenie stem-
pli (3), (4) i (5) w stosunku do stempla (1) jest
bardzo wazne nie tylko ze wzgledu na wymiary
tolerancyjne, lecz i wrazenia wzrokowe, gdyz
np. przesuniecie otworku o 0,1 mm jest juz do-
strzegalne.
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Rys. 8. Odsadniki i gtadziki kowalskie.

Przyktady kucia zostang podane w nastep-
nym numerze. (dok. nast.)

Z WYKROJNICTWA

Podany nizej sposéb upraszcza doskonale
trudnosci przy trasowaniu:

Wpasowanym w prowadnice (plyte prowa-
dzaca) P i w wykrojnice (ptyte tnacg) W stem-
plem (I) wycinamy przy zastosowaniu noza
bocznego (2) cztery otwory w kawatku tasmy
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z blachy miekkiej o szerokosci s (rys. 2a).
Nastepnie w trzech (2, 3 i 4) tak uzyskanych
wykrojach wypitowywujemy otwory, jakie ma-
ja by¢ wycinane przez stemple (3), (4) i (5)
i wkiladamy je z powrotem do tasmy, zostawia-
jac pierwszy otwoér wolny, tak jak pokazano na
rysunku 2c. Teraz przenosimy tasme z wkiad-
kami na plyte tnaca W miedzy listwy prowa-
dzgce Ly i Ly, przetykamy przez wolny otwor
stempel (1) i mamy zupelnie dokladnie okre-
$lone miejsce, gd21e nalezy Wpasowac pozostate

stemple (3), (4) i (5).
ERR R
H 1>

SR

zeamiot
d SE’ gatowu

Rys. 2.

» ’ a)

2. Jak rozpilowywaé otwory (robocze) w ply-
cie tnacej wykrojnika do cienkiej blachy

Rys. 3 i1 4 pokazuja stosowane og6lnie spo-
-soby rozpitowywania otworéw w plytach tna-
cych (wykrojnicach). Przy wycinaniu krazkow

s 7
&
. 7
=
Rys. 3. Rys. 4.

wykrojnikiem z otworami w plycie tnacej wg
rys. 3, okazuje sie, Ze sa one wkleste i to tym
bardziej, im materiat jest cienszy. Nasuwa sie
wiec pytanie, czy jesli wymiary krazka sa sto-
lerowane, kiedy je mierzyé: czy bezpos$rednio
po wycieciu, czy po wyprostowaniu. Bledu te-
go nie mamy przy stosowaniu otworéw rozpito-
wanych wg rys. 4. Sposobowi temu moznaby za-
rzucié, ze po kilkakrotnym ostrzeniu ptyty tna-
cej, otwor powiekszy sie i krazki na skutek
zwiekszenia luzu miedzy stemplem a otworem
beda posiadaty zadziory (t. zw. ,grady”) na
krawedziach.

Sposdb rozpﬂowama, wskazany na rys. 3,
jest korzystniejszy przy wycinaniu przedmio-
té6w z materialu o grubosei, zblizonej do $red-
nicy stempla, a zatem w tych wypadkach, gdy
obcigzenie jednostkowe stempla jest wyjatkowo
duze. Wycinki nie tra sie o stosunkowo dlugg
powierzchnie cylindryczng, 3 =5 mm, co moze
by¢é przyczyna zlamania sie stempla.

3. O luzach miedzy wykrojnica a stemplami

Aby umozliwi¢ prawidtowe przecinanie ma-
teriatu, musimy ustawié¢ stempel w osi otworu
tnacego, zachowujac przy tym luzy, ktorych
wielko$¢ okre§laja normy. Nieznaczne przekro-
czenie tych norm nie jest szkodliwe, gdy tylko
stempel pracuje wspodtosiowo z otworem.

Ogladajac uwaznie wyciety przedmiot, z la-
twoscia mozemy dostrzec $lady nie wspotosio-
wego lub niezupelnie
prostopadtego usta-
wienia stempla lub
po ,lezce” (rys. 5)
i zepchnieciu mate-
rialu. Lezka ta moze

Rys. 5. powsta¢ zaréwno na
przedmiocie wycietym, jak i na $ciankach tasmy,
a jezeli sie tworzy, to zawsze po stronie mniej-
szego luzu. Przy nieprawidlowym ustawieniu
stempel niszezy po stronie mniejszego luzu, za-
réwno wlasne krawedzie tnace, jak i wykroj-
nicy. Opisane zjawisko wystepuje przy luzach
poczawszy od 0,02 mm.

alerial

4. O narzedziach niezb§dnych do dokladnego
wykonania wykrojnicy

RysunkiVG, 7 i 8 przedstawiaja narzedzia nie-
zbedne do dokladnego wykonania wykrojnicy.
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Rys. 6 przedstawia katownik z ruchomym
wymiennym liniatem, ktory stuzy do sprawdze-
nia pochylenia $cianek otworéw prostokatnych
wzgledem plaszezyzny dolnej wykrojnicy. Sru-
ba S stuzy do ustalania potozenia liniatu, a $rub-
ka R do regulowania kata nachylenia liniatu
wzgledem obsady katownika w granicach kil-
ku stopni.

Rys. 7 przedstawia katownik do sprawdzania
prostopadiosci stempli zaré6wno przy osadzaniu
ich w oprawie, jak i przy wpasowywaniu w wy-
krojnice.

Rys. 8 przedstawia cienki trzpien stozkowy,
stuzacy do sprawdzania kata nachylenia $cianek

Rys. 8.

na tukach wklestych i wypuktych wewnatrz
wykrojnicy. Uzywa sie go w ten sposoéb, ze po-
kryty tuszem albo farba trzpien nalezy opro-
wadza¢ wokél otworu, przycikajac podstawe
trzpienia do spodu wykrojnicy.

Umiejetno$¢ wladania wyzej opisanymi na-
rzedziami umozliwia dokladne sprawdzenie wy-
konania otworu wykrojnicy, wypitowanego pil-
nikami i dotartego kamieniem wzorcarskim.
Prawidlowe wykonanie za$ opisanej wykrojnicy
$wiadczy o gruntownym opanowaniu sztuki na-
rzedziarskie].

5. O montazu wykrojnika po termicznej obrébce

A teraz pare sté6w o montazu wykrojnika po
termicznej obrodbce.

Otéz ktéry z monteréw nie zna klopotow,
zwigzanych ze zlozeniem wykrojnicy odksztal-
conej podczas hartowania? Ilez to pracy kosztu-
je ponowne ustawienie uprzednio wpasowanych
stempli! Oczywiscie mamy na mysli takie od-
ksztalcenia, ktérych wielko$é miesci sie w gra-
nicach tolerancyj produkowanego artykutu, ina-
czej bowiem nic nie uratuje wykrojnicy przed
wyzarzeniem, naklepaniem i ponownym harto-
waniem.

Sposéb nizej opisany utatwi monterowi wy-
towienie bledéw montazowych wyKkrojnicy,
a tym samym i unikniecie wyzej wspomnianych
trudnosci.

Zmontujmy wiec wykrojnik, przedstawiony
na rysunku, stosujac nastepujaca kolejnos¢ ope-
racyj:

1) Przed zahartowaniem wykrojnicy W wpa-
sowaé¢ w nig sposobem juz opisanym wszystkie
stemple, natomiast w prowadnice P wpuscic
stemple Nr 1 i Nr 2.

2) Po zahartowaniu polgczyé stemplem Nr 1
wykrojnice W z prowadnicg P i tak nimi ma-
nipulowaé, az otwory na stempel Nr 2 wpadng

na siebie; przy sprawdzaniu wzajemnego poto-
zenia otwordow postugujemy sie liniatem z przy-
rzadu Nr 3. Gdyby pomimo to nie mozna bylo
potozen otwordéw uzgodnié, co przy dwuch otwo-
rach rzadko sie zdarza, to nalezy z odpowiedniej
strony powiekszyé otwér w prowadnicy w ten
sposéb, by mozna byto wstawié¢ klin i dopiero
potem wpasowaé stempel Nr 2.

3) Polaczyé obydwoma stemplami wykroj-
nice z prowadnicg i skreci¢ je wraz z listwa-
mi L prowadzacymi tasme, dotrze¢ 4 otwory
i zakotkowac.

4) Od spodu przez wykrojnice W wykonaé
otwory w prowadnicy P na stemple Nr 3, 4,15
i wpasowacé je.

5) W ten sposob wpasowaé stemple w gor-

na pitytke mocujaca M.

6) Odpusci¢ konce stempli i rozklepaé je,
potem wykrojnik zmontowaé, ustawié na prasie
i uruchomié¢ na pare minut dla zaznaczenia
miejsc, w ktérych tarcie szkodliwe nastepuje.
Nastepnie rozebraé¢ wykrojnik, usunaé ewen-
tualne zadarcia na czesciach wspodipracujacych
wykrojnika, naostrzy¢ stemple i wykrojnice,
poczym calos¢ ostatecznie zmontowac.

Zalety opisanej metody zrozumiejg w peini
ci, ktorzy mieli do czynienia z montazem wy-
krojnika przy odksztatconej wykrojnicy cho-
ciazby o 0,03 mm.

6. O znaczeniu kolkéw, laczgcych wykrojnice
Z prowadnica

A teraz kilka uwag o kotkach, ¥gczacych po-
szczegblne cze$ci wykrojnika i sposobie ich
wecisniecia.

Ustalenie wzajemnego polozenia prowadni-
cy P wzgledem wykrojnicy W przy pomocy
kotkéw K ma ogromne znaczenie przy dopaso-
wywaniu stempli do otwordw wykrojnicy; unie-
mozliwia bowiem przesuniecie sie stempli wzgle-
dem otworéw roboczych, a tym samym i wy-
kruszenie sie krawedzi tngcych (rys. 1).

Kolki beda wowezas dotarte prawidlowo,
gdy z jednakowym wysitkiem przejda przez
wszystkie czesci, tworzace wykrojnik, co w da-
nym wypadku sprawia pewng trudnos$é ze
wzgledu na niejednakowg twardosé materiatow,
z ktérych poszczegdlne elementy wykrojnika sg
wykonane.

Przy weciskaniu kétka w otwor nie nalezy
go pobijaé miotkiem, gdyz przy zbyt szybkim
posuwie kolek moze zatrze¢ sie¢ w otworze. Du-
za twardo$é kotka nie zabezpiecza go przed za-
tarciem. Dlatego przy weciskaniu kotka nalezy
postugiwac sie $ruba o mozliwie matym skoku;
czym wolniej bedziemy kotek wciskaé¢, tym
mniejsze bedzie prawdopodobienstwo zatarcia
sie.

Na tym konczymy uwagi, zdaniem naszym
najbardziej istotne przy wykonywaniu wykroj-
nikdéw zlozonych do masowej produkeji.

Sprawie prymitywnych wykrojnikéw po-
$§wiecimy specjalny artykut.
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SRUTOWAC, SRUTOWANIE.

W zalezno$ci od charakteru i przeznaczenia
powierzchni obrabianej stosujemy rézne sposo-
by obrébki widrowej (skrawajacej), otrzymu-
jac w wyniku powierzchnie o réznej gtadkosci.
Na najnizszym szczeblu pod wzgledem gladko-
Sci powierzchni stoi tzw. obrébka z gruba
(z grubsza, zgrubna), ktora moze byé tocze-
niem, struganiem, frezowaniem, szlifowaniem
itd. lub obrébka pilnikiem. Obrébke tego typu
oznaczamy jednym tréjkatem o ostrzu, zwréco-
nym ku powierzchni obrabianej.

W jezyku warsztatowym na oznaczenie
obrébki zgrubnej blgka sie po dzi§ dzien nazwa:
»Srutowanie”, pochodzaca z niemieckiego wyra-
zenia: schroten, — grubo zemleé, rabaé, rznaé,
krajaé, przerzynaé, rozszczepia¢, rozkrawad,
mielié co§ na drobne kawatki. Das Schrot ozna-
cza odcinek, kawalek odciety, $rut. Pierwotnie
stowa $rut, szrot, srzot oznaczaty nieregularne
ziarnka strzeleckie, siekance do nabijania strzel-
by. Czasownik ,$rutowac” mialby zatem pewne
uzasadnienie w obrébce zgrubnej materialéw
kruchych, ktére dajg wiér nieciggly, z oddziel-
nych plytek sie sktadajacy.

W dzisiejszej jednak mowie pod nazwg $rut
rozumiemy male otowiane kulki, uzywane do
nahojow mysliwskich. Gdy zatem kto$ nie wta-
jemniczony w gware warsztatowg ustyszy po
raz pierwszy wyraz ,Srutowanie”, nie wie czy
chodzi tu o napelnianie czego$ §rutem, czy tez
bebnowanie jakiego$ przedmiotu za pomoca
srutu, czy tez bombardowanie jakiej$ powierzch-
ni $rutem, bo i taka obrobka powierzchni meta-
licznych bytaby do pomyélenia.

" Fakt, iz terminu tego uzywat geolog Hiero-
nim Labecki (1809 — 1862) w swym ,,Stowniku
gbérniczym polskim”, nie ostabia sily naszej ar-
gumentacji. Od tego czasu jezyk nasz ulegl
pewnej ewolucji, ktéra w tym wypadku pole-
gala na zacieénieniu znaczenia wyrazu $rut do
kulek otowianych.

Uzywajmy zatem wylgcznie terminéw: ob-
robka z gruba, z grubsza lub zgrubna. Sg to slo-
wa zgodne z duchem jezyka, i co nie mniej waz-
ne, zrozumiate nawet dla laika w dziedzinie
techniki.

A T.T.

KUR I ZURAW.

Kurek, stowo pochodzace od kura czyli ko-
guta, miato w jezyku polskim kilka znaczen.
Kurek na kosciele oznaczal chorggiewke zelaz-
na w ksztalcie kogutka, zwracajgcego sie za
wiatrem. Kurek stanowil czeéé zamka ruszni-
cy; pociagniety, spadat ze skalkg krzemienng na
panewke, powodujac zapton prochu strzelnicze-
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go. Kurek strzelecki stuzyl za cel do strzelania
mieszczanom, nalezacym do bractw kurkowych
czyli strzeleckich. Wreszcie ,kurek albo czop,
jaki bywa u fas winnych dla toczenia” znalazt
szerokie zastosowanie, jako zawoér zamykajacy
wyplyw cieczy ze zbiornikéw, z przewoddéw itp.
lub tez przeplyw wody przez przewody, ozy-
wione pradem.

Kurek wyplywowy lub przeplywowy nalezy
do grupy zaworéw stozkowych obrotowych. Or-
gan czynny kurka, zaopatrzony w otwor prze-
ptywowy, obraca sie dokota swej osi, stale przy-
legajac do stozkowej powierzchni doszczelnia-
jacej gniazda.

Staropolskie stowo kurek w mowie potocz-
nej zostalo wyparte w okresie niewoli przez
wyraz ,kran”, pochodzgcy ze stowa niemieckie-
go ,der Kran”, ktére posiada dwa znaczenia:
czopa w beczkach (Zapfen an Gefassen) i zu-
rawia (der Kran, der Kranich). W obu tych
znaczeniach slowo , kran” jest uzywane rowniez
w jezyku polskim i w obu tych wypadkach po-
winno byé zastgpione wyrazami polskimi: ku-
rek lub Zuraw.

Jedno i drugie stowo Swiadezy o naturalnej
sklonnosci technikéw do okreslania przedmio-
tow technicznych nazwami, zaczerpnietymi
z przyrody i do przyjmowania dziet przyrody za
podstawe poréwnawczag przy tworzeniu pojeé

i nazw technicznych.
A.T.T.

GRAD, GRADOWANIE.

Przy obrobce widrowej (skrawaniem, skra-
wajacej) dwu przecinajacych sie powierzch-
ni, np. przy struganiu dwu przecinajacych
sie plaszczyzn, przy wierceniu otworéw itp.,
powstajg na krawedziach zadziory, ktoére usu-
wamy najczesciej pilnikiem lub skrobakiem.
Czynno$¢ te nazywamy w gwarze warszta-
towej ,,zbieraniem gradu” lub ,,gradowaniem”.
Niewlasciwe te nazwy pochodza z niemiec-

“kiego stowa der Grat, ktére oznacza gran,

krawedz, ostrze, zadzior. Zmiana ostatniej
litery t na d spowodowana =zostala zapew-
ne koniecznoécig odroéznienia ,,gradu” od grata,
czyli starego nieuzytecznego sprzetu. Zmiana ta
moze naprowadzi¢ na mylne przypuszczenia co
do pochodzenia stowa ,grad” przez identycz-
nos¢é ze stowem niemieckim ,,der Grad” i podo-
bienstwo lacinskiego ,gradus”, co oznacza sto-
pien.

Usuwajmy zadziory z wykonanych przed-
miotow, by nie kaleczyly rak, wyrzucajmy z na-
szego jezyka technicznego ,graty”, by nie razi-
ty naszych uszu!

A T. T
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PRZYRZADY DO USTAWIANIA KLOW
TOKARKI

W zwigzku z apelem do czytelnikéw, a w szczegdl-
nosci do tokarzy, zamieszczonym w Nr 4 ,Mechani-
ka” o zabranie glosu w sprawie sposob&w ustawiania
ktéow tokarskich, podajemy jeszcze dwa sposoby i wy-
razamy nadzieje, iz w majblizszych zeszytach ,,Mecha-
nika” bedziemy mogli zamiescié pare rodzimych po-
mystéow. (Przyp. red.).

1. Mark L. Gluckman w ,,American Machi-
nist” (vol. 76) opisuje przyrzad (rys. 1), skta-
dajacy sie z dwu tulejek T, i Ty ze stozkowy-
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mi otworami, zaopatrzonych w dwa ptaskie ra-
miona, prostopadle do osi tulejek. Gdy obie tu-
leje sg ustawione wzgledem siebie $ciSle wsp6i-
osiowo, woweczas ramiona ich $cisle do siebie
przylegaja. Obiedwie czesci przyrzadu sa z so-
ba polaczone Srubka S, dokola ktérej moga sie
obracaé. Przy wspotérodkowym potozeniu obu
tulejek, ryski naciete na gérnej powierzchni ra-
mion, tworza jedna prosta. Przy przesunieciu
wzajemnym klow, nastepuje obrét jednego z ra-
mion i przesuniecie kresek.

Aby ustawi¢ kly tokarki wspodlosiowo, za-
ktadamy tuleje Ty na kiet osadzony na wrzecio-
nie, dosuwamy kiet konika do oporu w stozku
tulei T, ustawiajac przyrzad tak, aby obadwa
ramiona znajdowaly sie w polozeniu pionowym.
Jedli wtedy rysy sa przesuniete wzgledem sie-
bie, oznacza to, ze osie k6w nie lezg na wspdl-
nej prostej. Przesuwajac kiel konika poprzecz-
nie do loza tokarki, zauwazymy ze w pewnym
momencie rysy pokryja sie; ozhaczaé to bedzie,
ze kty sa ustawione prawidiowo.

2. R. G. Hewitt w , American Machinist”
z tego samego roku czyni zarzut, iz przyrzad
M. L. Gluckmana umozliwia ustalenie tylko
jednego polozenia kléw wzgledem siebie, mia-
nowicie potozenia wspodlosiowego i podaje spo-
sob ulepszenia opisanego wyzej przyrzadu.
Przyrzad Hewitta (rys. 2) posiada zamiast jed-
nego ramienia wskazéwke W, a zamiast dru-
giego — tarcze z podziatkg P. Obie te czeéci sg
osadzone na state na tulejach i podlegaja obro-
towi w razie zmiany wzajemnego poloZenia osi
ktow. Podziatka umozliwia nie tylko wspotosio-
we ustawienie k6w, lecz i zmierzenie ich wza-
jemnego przesuniecia w kierunku poziomym.

J. R.

CZAS
ODNOWIC
PRENUMERATE
zaKWARTAL IV
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SPOSOB SZLIFOWANIA PLASKIEGO NA
SZLIFIERCE KLOWEJ.

Duzg iloé¢ przedmiotéw, zblizonych ksztal-
tami i wymiarami do przedmiotu, przedstawio-
nego na rys. 1 i wykonanych ze stali naweglo-
nej i hartowanej, nalezy szlifowaé¢ ze wzgledu
na wymagana gladkosé powierzchni oraz malg
tolerancje grubos$ci. W normalnym wykohaniu
szlifowanie nalezaloby przeprowadzié¢ na szli-
fierce plaskiej z uchwytem elektromagnetycz-
nym, w dwu zamocowaniach.

~100

-0,02

wrzectgng
robocze

Rys. 2.

Z powodu braku odpowiedniej maszyny w
warsztacie, obrobke wykonano na szlifierce bez-
ktowej, postugujac sie odpowiednio skonstru-
owanym przyrzadem. Zasada dzialania przyrza;
du jest nastepujaca:

Na stole szlifierki klowej zamocowano przy-
rzad, skladajacy sie z oprawy O, przykreconej
do stotu, suwaka S, poruszajacego si¢ w pro-
wadnicach oprawy. Przedmiot szlifowany jest
zamocowany za pomocg tapki stalej £ i tapki
mocujacej £i5. Ruch zwrotny suwaka S osiggnie-
to za pomocg tarczy napedowej Ty i korbowodu
K. Tarcza nap@dov(fa jest osadzona na wrzecio-
nie szlifierki. Skok roboczy suwaka jest zmien-
ny wskutek mozno$ci nastawiania przegubu
‘w tarczy napedowej. Szlifowanie przeprowadzo-
no za pomocy tarczy szlifierskiej Ty o szeroko-
Sci nieco wiekszej od szerckosci przedmiotu w
obu zamocowaniach. Pomiar grubo$ci przed-
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miotu przeprowadza sie normalnym sprawdzia-
nem szczekowym, mierzac wymiar w.

Wyzej opisane urzadzenie pracowalo w pra-
ktyce z zadawalajacg niezawodnos$cig i wydaj-
noscig.

W. M.

ZABEZPIECZENIE NIEHARTOWANYCH
SPRAWDZIANOW TELOCZKOWYCH

Czasem, a szczegb6lnie w matych warsztatach,
nie ma moznosci lub wprost nie oplaca sie wy-
konywanie sprawdzianu ttoczkowego hartowa-
nego, tym bardziej jesli ma on stuzy¢ tylko dla
malej ilosci obrabianych przedmiotéw. Spraw-
dziany niehartowane bardzo !atwo ulegajg
uszkodzeniom od uderzen i zadrapan. Ponizej
podajemy sposéb zabezpieczenia powierzchni
roboczej takiego sprawdzianu.

dugos¢
poniiarowa

Na cze$é cylindryczna sprawdzianu nawija-
my spirale z drutu mosieznego, koniec ktorej
zahaczamy w otworku a. Dlugos$é trzpienia
sprawdzianu musi byé taka by przy Scisnietej
spirali mozna bylo dokonywaé pomiaréw.

S. R.

PROWIZORYCZNY ROZWIERTAK

Ponizej podajemy sposéb wykonania roz-
wiertaka przy pomocy szlifierki do szlifowania
watkéw. Rozwiertak ten przydaé sie moze, jesli
mamy wykonaé¢ dokladnie otwory tylko w nie-
wielkiej ilo$ci sztuk.

Zahartowany i oszlifowany na miare trzon
rozwiertaka zaktadamy miedzy kty szlifierki za-
opatrzonej w tarcze podzialowa. Teraz stosujac
tylko przesuw stotu (watek nieruchomy) szlifu-
jemy pie¢ wybran na taka gleboko$é, by pozo-
stawala niewiéelka cylindryczna fazka. .

S. R.
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PRZYRZAD DO WYCINANIA | KSZTALTOWANIA POKRYWKI OCHRONNEJ
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Rys. 2. Przyrzad do wycinania
i ksztaltowania pokrywki

q

ochronnej.

c) Rys. 2a) Przekréj I—I przez

) cze$é gbérng i dolng przyrzadu.

Rys. 2b) Rzut boczny noza
bocznego G.

Rys. 2 ¢) Przekroéj II—II przez
ttocznik ksztaltownika F

Pan)
N

1| i cze§é dolna przyrzadu.

| Rys. 2d) Cze$¢ dolna przyrza-
} du po zdjeciu plyty prowa-
|

[}

dzacej K. .
Rys. 2e) Przekréj III—III

c
(7T
Qe A

przez wycinak H i cze$é dolng
przyrzadu.
Rys. 2 f) Widok z géry na ply-
te prowadzaca K.

7

Opisany ponizej przyrzad stluzy do wycinania
i ksztaltowania pokrywki ochronnej (rys. 1) z blachy
zelaznej o grubodei 0,6 mm. Do wyi{onania pokrywki
potrzebne sa w zasadzie dwa przyrzady: wykrojnik
i ksztattownik. Poniewaz chodzi w tym wypadku o ma-
sowa produkcje, skonstruowano przyrzad zlozony (rys.
2), laczacy wszystkie operacje razem, tak Ze wyciete]j
gotowej sztuce odpowiada jeden skok roboczy tloczni.

Opisany przyrzad, przy masowej produkcji, umoz-
liwia osiagniecie oszczedno$ci zaréwno na materiale,
jak i na robociznie, a w wyniku koncowym — obniza
koszt produkcji. Przy dostatecznie wielkiej iloéci
wykonywanych pokrywek, oplaca sie zatem wiekszy
koszt wykonania przyrzadu.

Konstrukcja przyrzadu jest zrozu-
miata z samego rysunku.

e

Rys. 1. Pokrywka ochronna.

A — Ptyta tnaca przyrzadu.
e B — Cze$é dolna (wymienna)
ksztattownika, osadzona w
plycie A.
C — Listwy prowadzace.
D — Plyta tlocznikowa.
E — Plyta czopowa.

F — Tiocznik ksztattownika.
G — N6z boczny z tylnym
prowadzeniem.

H — Wpycinak (stempel)
z bocznymi prowadzeniami.
I — Tlocznik dziurkujacy
(dziurkacz).

K — Plyta prowadzaca czesci
gbérnej, polaczona $rubami i
koltkami z czeSciami A, B i C.
L — Wkiadka oporowa harto-
wana, zamocowana w C.

Zasada dzialtania przyrzadu jest naste-
pujaca:

W pierwszym takcie miedzy tlocznikiem F i pod-
stawa ksztaltownika B nastepuje ksztaltowanie ma-
teriatu (tasmy); w drugim takcie néz boczny G wyci-
na boczny wreb rowny potrzebnemu skokowi. Nastep-
nie w tasmie, przesunietej o wykonany wreb do opo-
ru L na listwie prowadzacej C, wykonywa sie otwo-
ry; odpowiada to trzeciemu taktowi. W czwartym tak-
cie wycinak (stempel) H wycina pokrywke (rys. 1)
z uprzednio uksztaltowanej i podziurkowanej tasmy.
Wycinak H posiada po obu stronach prowadzenie; néz
boczny G ma prowadzenie z tylu (rys. 2b).

(Werkstatt und Betrieb, 1938, Nr 17/18).
E. K.
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PRZYRZADY PRACUJACE EKONOMICZNIE NA TLOCZNIACH
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Rys. 1 i 2. Przyrzad do dziurkowania 2 otworéw
w miseczce cylindrycznej.
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Rys. 3 i 4. Przyrzad do wykonywania 2 otworéw
w prostokatnym pudeltku.

Ekonomiczna produkcja masowa tloczonych, wyci-
nanych i ksztaltowanych przedmiotéw wymaga zmniej-
szenia do minimum ilo§ci suwdéw roboczych tloczni.
Ten podstawowy dla produkeji masowej warunek
mozna osiagnaé przez zlaczenie poszczegdlnych ope-
racyj w jednym przyrzadzie; przy mniejszych ilo-
Sciach optacaja sie oddzielne, tansze przyrzady do po-
szezegdlnych operacyj. Przyrzady, przystosowane do
produkeji masowej, sa — jak wiadomo — droisze,
a wymagaja poza tym fachowej obstugi i utrzymywa-
nia w nalezytym stanie wszystkich cze$ci roboczych.

Jednym z zasadniczych warunkéw optacalno$ci za-
instalowania kosztownego przyrzadu jest p r a w i-
diowos$é jego konstrukeji. Wady kon-
strukcyjne, nawet przy starannym wykonaniu, wycho-
dza predzej czy pédzniej na jaw, utrudniaja naprawe
przyrzadu, a w szczegélnosci ostrzenie krawedzi tna-
cych. Natomiast przez skonstruowanie przyrzadéw,
wyrézniajacych sie celowa i prawidlowa konstrukcja,
mozemy znacznie obnizyé koszt i skrécic’ czas napraw.

Rys. 1 pokazuje przyrzad do jednoczesnego dziur-
kowania dwu otworéw w tloczonej miseczce. Juz po
pierwszym ostrzeniu otworéw tngcych w walcowym
trzpieniu na szlifierce, nastepuje niepozadane zwiek-
szenie luzu miedzy wewnetrzng S$rednicg miseczki
a trzpieniem; po powtdérnym ostrzeniu luz jest tak
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wielki, Ze wymaga zmiany trzpienia z otworami tng-
cymi.

Dziurkacze promieniowo ustawione powodujg szyb-
kie wycieranie sie¢ prowadzen, przez co oddalaja sie
od siebie i uderzaja o krawedzie otworéw tnacych. Tak
wiec do$¢ drogi przyrzad nie spelnia naszych wy-
magan.

Lepszy jest przyrzad zbudowany wg rys. 2.

Tulejki tnace, wciSniete w trzpien, moga byé przy
pomocy stalowych podkladek podniesione, tak, ze mo-
ga byé szlifowane bez naruszenia $rednicy trzpienia.
Umieszczone w prowadzeniu ttocznikéw tulejki moz-
na w razie potrzeby szybko i tatwo wymienié.

Podobnie jest z przyrzadem pokazanym na rys. 3
i 4. Przyrzad ten stuzy do wycinania otworéw w den-
ku i Sciankach prostokatnego pudetka. I w tym wy-
padku przyrzad wykonany wg rys. 3 stalby sie predko
nie do uzytku. W przyrzadzie, wykonanym wg rys. 4,
obiedwie plyty tnace moga byé podniesione przy
ostrzeniu przy pomocy podkladek; przedtuza to okres
pracy przyrzadu.

Koszty wlozone przy wykonaniu wg rys. 2 i 4
amortyzuja sie szybko wobec diugotrwalto$ci przy-
rzadéw. .

(Werkstatt und Betrieb, 1938, Nr 17/18).

E. K.
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Inz. Bolestaw Szupp ,,Podrecznik spawania acety-
lenowego”. Czesé I: Materiaty i urzadzenia. Warszawa,
1938. Nakladem Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali w Polsce. Format 225 X 150. Str.
142 + 83 rys. Cena zt 5,—.

myotowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce” od szeregu lat prowadzi niezwykle
doniosta akcje oswiatowa, majaca na celu rozpow-
szechnienie w rzemioéle i przemysle metod spawalni-
czych oraz stworzenie kadr wykwalifikowanych spa-
waczy, ktérzyby te metody potrafili w praktyce stoso-

- waé w spos6b umiejetny. Akcja ta polega na urzadza-
niu systematycznych kurséw spawania i ciecia metali,
wydawaniu dwu pism periodycznych, z ktérych jedno
(,,.Spawacz”’) jest utrzymane na poziomie dostepnym
dla wykwalifikowanego rzemie§lnika oraz na wydawa-
niu dziet z zakresu spawania.

W tej ostatniej dziedzinie dziatalno$ci wspomniane-
go wyzej stowarzyszenia przybyla nowa powazna po-
zycja, mianowicie podrecznik inz. B. Szuppa, przezna-
czony dla sluchaczéw kurséw spawania i ciecia metali.

Ksigzka, ktéra obecnie ukazala sie w druku, sta-
nowi pierwszy tom obszerniejszej pracy. Dalsze tomy
obejma technike spawania acetylenowego, ciecie me-
tali oraz inne zastosowania plomienia acetylenowo-tle-
nowego.

Na szczegdlna uwage zastuguja stowa wypowiedzia-
ne w przedmowie: :

,»Przyswajanie sobie umiejetnoéci spawania dro-
ga tylko praktyczna jest w tym zawodzie bodajze
jeszcze mniej celowe, niz w kazdym innym.

Pewne teoretyczne przygotowanie jest bezwa-
runkowo konieczne, gdyz przy spawaniu nie mozna
ograniczaé¢ sie do mechanicznego wykonywania
czynnosci, lecz nalezy zdawaé sobie doktadnie spra-
we z calego szeregu zjawisk, ktére podczas spawa-
nia zachodza. Inaczej spawacz nigdy nie bedzie
wiedzial, w jaki sposéb najlepiej dana prace wyko-
naé¢, a w wypadku niepowodzen nie bedzie umial
wyjasnié¢ sobie ich przyczyn i obraé wiasciwej dro-
gi dla ich zwalczania”.

Te pele glebokiej tresci stlowa powinny wyryé sie
gleboko w umy$le kazdego mechanika a w szczegdlno-
$ci przeniknaé do Swiadomoséci ogo6tu uczniéw rzemiesl-
niczych. Zastosowaé je mozna do wszystkich specjal-
noséci zawodowych rzemie§lnika-metalowca.

Realizujgc tezy, zawarte w przedmowie, autor za-
mieszeza na poczatku podrecznika wiadomos$ci podsta-

wowe z fizyki i chemii oraz omawia wtasno$ci mecha- °

niczne metali.

Tresé ksigzki odtwarzaja tytuly rozdziatéw: I. Spo-
soby laczenia metali. II. Tlen. III. Reduktory tlenowe.
IV. Gazy palne. V. Karbid. VI. Wytwornice acetyleno-
we. VII. Instalacje acetylenowe i ich obstuga. VIII.
Acetylen rozpuszczony. IX. Palniki, plomiefi acetyle-
nowo-tlenowy i jego obstuga. W zakonczeniu podano
przepisy o wytwornicach acetylenowych i o przecho-
wywaniu karbidu.

Tresé stowna ksiagzki uzupelniaja liczne rysunki.

Uktad podrecznika jest jasny; sposéb wyktadu przy-
stepny. Slownictwo fachowe starannie dobrane; styl
prosty i zywy.

Dzieki tym zaletom i aktualnosci tematu nowe wy-
dawnictwo ,,Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania
i Cigcia Metali” spotka sie niewatpliwie z zaintereso-
waniem sfer technicznych, a w szczegélnosci ogétu me-
chanikéw polskich. A.T.T.

»otal w budownictwie” Katowice; 1938. Nakitadem
Poradni Stosowania Zelaza. Format 165 X 115. Stron
VI -+ 173 4 rys. 125 4 tablic 80. Cena zi 1,50.

Nakladem Poradni Stosowania Zelaza ukazalo sie
ostatnio wydawnictwo pt. ,,Stal w budownictwie”, ja-
ko odbitka z odpowiednich rozdziaté6w Kalendarza
Przegladu Budowlanego. Ksiazka ta, przeznaczona dla
uzytku sfer budowlanych i szkolnictwa technicznego,
zawiera najwazniejsze dane dla projektujacych i wy-
konywujacych budowle i konstrukcje stalowe.

W czeSci pierwsze], opracowanej przez inz. H. Hon-
heisera, omoéwiono rozne rodzaje stali kon-
strukeyjnych i specjalnych stali budowlanych, sposoby
ich wytwarzania, metody badah i préb odbiorczych;
podano podziat wytworéow walcowanych, znajdujacych
sie w handlu i ich warunki sprzedazy. Cze$é pierwszg
uzupelnia rozdziat o ochronie stali przed korozjg.

W drugiej czeSci ksiazki, opracowanej przez inz.
A. Chmielenskiego i inz. B. Mayzla, podano zasady
projektowaniaiobliczania kon-
strukcyj stalowych oraz obowigzujgce
przepisy, przy czym osobno omowiono poszczegdlne
elementy skladowe konstrukeyj stalowych, a wiec ty-
‘powe polaczenia, stupy, belki i podciagi, dachy, scho-
dy, okna i drzwi, a wreszcie szkielet stalowy budynku.

Zamieszczone na koncu ksiazki tabele wy-
tworéw stalowych, uzywanych w budow-
nictwie, obejmuja: ksztaltowniki walcowane i prety,
profile okienne, pale szpuntowe, profile lekkie giete
z blachy, profile lekkie gigte na zimno, rury stalowe,
blachy stalowe czarne i ocynkowane, siatki, gwozdzie
i drut okragly.

Wydawnictwo omawiane, zawierajace najwazniej-
sze wiadomoséci z zakresu budownictwa i konstrukeyj
stalowych, moze oddaé powazne ustugi przy projekto-
waniu warsztatéw, hal fabrycznych itd. Nalezy wyra-
zié Zyczenie, by pozyteczna ta ksiazeczka w nastep-
nych wydaniach ulegala stalemu pogltebianiu i roz-
szerzaniu tresci, tak by z czasem doréwnala wydaw-
nictwom zagranicznym tego typu. A T.T.

KSIAZKI NADESLANE

B. Chodowiecki: ,Rysunek zawodowy” dla I Kkl -
szko6t stolarskich. Lwéw—Warszawa, 1938. Ksiaznica-
Atlas. Format 225 X 150. Str. 111. Cena 2,10.

J. Galle: ,,Zarys ksiegowosci kupieckiej”. Lwéw—
Warszawa, 1938. Ksiaznica-Atlas, 1938. Format 225X
150. Str. 86. Cena zt-2,30.

»Stal w budownictwie” Katowice, 1938. Poradnia
Stosowania Zelaza. Format 165 X 115. Stron VI 4 173.
Cena 2zt 1,50.

»Zwigzek Polskich Hut Zelaznych. Sprawozdanie
z dzialalno$ci w roku 1937”°. Warszawa, 1938. Format
297 X 210. Stron 76. :
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CZASOPISMA NADESLANE

»AUTO” Nr 9/1938 zawiera m. in. artykul Fr. J.
Stykolta ,,Przeguby homokinetyczne, jako forma ewo-
lucyjna przegubéw kardanowych” oraz dalsze szcze-
g6ty o niemieckim aucie ludowym KdF.

»DZIENNIK URZEDOWY MIN. W, R. i O. P.” Nr
9/1938 przynosi zarzadzenia Ministra W. R. i O. P.
w sprawie otwarcia panstwowego liceum i gimnazjum
w Stalowej Woli oraz Panstwowej Szkoly Mechanicz-
nej w Rudniku nad Sanem.

»GAZ, WODA i TECHNIKA SANITARNA” Nr
9/1938 zawiera m. in. artykul inz. T. Kielanowskiego
»O przyczynach korozji przewodéw wodociagowych”,
I. Piotrowskiego ,Stalowe rury przewodowe a obrona
kraju” oraz opis pokazu ,,Gaz, Woda i Technika Sa-
nitarna” na XX Zjezdzie Gazownikéw, Wodociagow-
céw i Technikéw Sanitarnych Polskich.

»GELOS WARSZTATOWCA”, W maju b. r. Zrze-
szenie Sredniego Przemystu Metalowo-Przetwérczego
przystapito do wydawania miesiecznika o charakterze
spoteczno - zawodowym dla rzemie§lnikéw - metalow-
c6w, uczeszczajacych na kursy obrobki metali, orga-
nizowane przez wyzej wymienione Zrzeszenie. Na
tres¢ poszczegdlnych zeszytéw skladaja sie artykuly
pogladowo-syntetyczne z zakresu obrébki metali, mo-
toryzacji, gospodarki narodowej oraz artykuly propa-
gandowe z zakresu bezpieczenstwa pracy; poza tym
wspomnienia uczestnikéw kursow obrobki metali, za-
dania z rachunkow zawodowych oraz krétkie artykuty
informacyjne.

Nr 4 ,,GOSPODARKI WODNEJ” zawiera m. in. ar-
tykut prof. K. Pomianowskiego w sprawie jazu kana-
lizacyjnego na Wisle pod Bielanami w Warszawie, oraz
artykut inz. Z. Foltanskiego o portach rybackich na
naszym wybrzezu ze szczegdlnym uwzglednieniem por-
tu Wiadystawowo.

»HUTNIK” Nr 9/1938 zawiera m. in. artykut inz.
J. Obrebskiego ,,Obrébka cieplna duzych przedmiotow
ze stali weglowych i stopowych”.

»INZYNIER KOLEJOWY” Nr 9/1938 zawiera sze-
reg artykutéw na XVI Zjazd Polskich Inzynieréw Ko-
lejowych, ktoérego termin ze wzgledu na wydarzenia
wielkiej wagi o znaczeniu ogélno-panstwowym prze-
sunieto na dnie 20 do 22 pazdziernika b. r., a teren
odbycia sie Zjazdu przeniesiono z Katowic do Zaolzia.

W Nr 10 tego czasopisma znajduje sie artykul inz.
W. Grobickiego ,,Uklad trasy kolei w stosunku do osie-
dli i miast oraz czynniki wplywajace na wybdr i roz-
mieszczenie stacyj kolejowych”,
szereg charakterystycznych rozwigzan weztdéw kolejo-
wych w wiekszych miastach.

»MORSKIE WIADOMOSCI TECHNICZNE” Nr
4/1938 zawieraja m. in. artykut inz.W. Tubielewicza
»Magazyny portowe w Gdyni”, opis prac konstrukeyj-
nych przy budowie portu gdynskiego, przeprowadzo-
nych przez Société de Construction des Batignolles
oraz artykul M. Kisielewskiego o rozwoju Stoczni
Gdynskiej. :

Nr 9/1938 ,PRZEGLADU BEZPIECZENSTWA
PRACY”, organu Instytutu Spraw Spotecznych zawie-
ra artykut J. H. Vernora ,,Optacalnoéé akcji bezpie-
czenstwa pracy”, prof. dr A. Wojciechowskiego ,,Chi-
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rurgia pracy”, opis urzadzen ochronnych w rozdziel-
niach wysokiego napiecia, dzial przykladéw, pomy-
stéw 1 udoskonalen z zakresu bezpieczenstwa pracy,
statystyke i opisy wypadkéw; poza tym dziat sprawo-
zdawczy i informacyjny.

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” Nr 18
i 19/1938 zawieraja m. in. artykuly: prof. M. Poza-
ryski ,,Elektryczno$¢ atmosferyczna”, inz. K. Balas
,Kontrola wyrobdw stalowych metoda elektromagne-
tyczna® oraz dokonczenie artykulu inz. J. Dzikowskie-
go i inz. L. Piaseckiego o wyposazeniu podstacyj tra-
keyinych Wezla Kolejowego Warszawskiego.

Nr 18 i 19 ,,PRZEGLADU GOSPODARCZEGO?” za-
wieraja m. in. artykuty: dr K. Thaler ,,Z gospodarczego
polozenia Niemiec”, dr R. Battaglia ,,Z gospodarczego
polozenia Francji.

Nr 9/1928 ,,PRZEGLADU GORNICZO-HUTNICZE-
GO” zawiera streszczenia referatéw, jakie zostaly wy-
gloszone w czasie VI. Zjazdu cztonkéw Stowarzyszenia
Polskich Inzynieréw Goérniczych i Hutniczych w Kra-
kowie w dniach 15 i 16 pazdziernika b. r.

,PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 17/18 zawiera
poza artykulami, ktérych zrozumienie wymaga znajo-
mosci rachunku wyzszego, artykul inz. W. Zaremby
o samolotach i urzadzeniach przyziemnych w stuzbie
P.L.L. ,Lot”.

Nr 18 ,,PRZEGLADU TECHNICZNEGO” jest po-
§wiecony sprawom morskim. Inz. S. K. Kochanowski
omawia warunki powstania, rozwoju i znaczenie prze-
mystu okretowego; inz. A. Adamski podaje opis portu
rybackiego w Wielkiej Wsi. Poza tym znajduje sie
artykul o pierwszej okretowej maszynie parowej, wy-
konanej w Polsce.

Nr 19 ,PRZEGLADU TECHNICZNEGO” zawiera
m. in. artykuty: inz. A. Jaworski ,,Szkolenie pracow-
nikéw fizycznych w przemysle metalowym”, inz.
L. Eker ,,Uwagi o odchylkach jednostronnych zawar-
tych w normach dokladnosci obrabiarek”.

Nr 8/9 ,, TECHNIKI CIEPLNEJ” zawiera sprawo-
zdanie oddzialu ogdlnego i elektrotechnicznego Stowa-
rzyszenia Dozoru Kotléw w Katowicach. Poza tym ar-
tykut dr inz. R. Szewalskiego ,Zagadnienia rozwojo-
we w budowie turbin parowych i turbosprezarek” oraz
ttumaczenie z czasopisma Power ,,Zaopatrzenie zakla-
déw przemystowych w ciepto i energie mechaniczng”.

»TECHNIKA LOTNICZA” Organ Zwiazku Pol-
skich Inzynieréw Lotniczych Nr 9/1938 zawiera arty-
kuty: inz. W. Litwinowicz ,Niektére zagadnienia z
dziedziny eksploatacji silnikéw lotniczych”, inz. L. Pie-
ler ,,Konstrukcja gtéwnych okué skrzydlowych” i F.
W. Caldwell ,,Smiglo sterowane Hamilton Standard
Hydromatic”.

»WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE” Nr 10/
1938 zawieraja artykuly: A. Bibitto ,,Suwak rachunko-
wy w praktyce warsztatowej i montazowej”, inz. L.
Gaszynski ,Elektryczne rozruszniki samochodowe”
(c. 0.) i dzialy: dziat instalatora, popularna elektrote-
chnika, nowiny elektrotechniczne i skrzynka techniczna.

Ukazat sie Nr 8/9 ,,WIADOMOSCI POLSKIEGO
KOMITETU NORMALIZACYJNEGO”.

Ukazal sie zeszyt 9 ,,WIADOMOS(_}I URZEDU PA-
TENTOWEGO”.
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WSKAZOWK! METODYCZNE O NAUCE FIZYKI

Stowo fizyka oznacza nauke o przyrodzie. Nie moz-
na jednakze fizyki pojmowaé w ten sposéb, gdyz nie
obejmuje ona nauk biologicznych, zajmujacych sie
zjawiskami zycia; nauki te jednak sa sobie pokrewne
i uzupelniaja sie wzajemnie. W fizyce badamy
tylko o gdélne prawidta przyrody,
przedmiotem za§ nauk przyrodniczych jak geologii,
meteorologii, geografii, zoologii, botaniki, a po czesci
i biologii jest badanie zdarzen indyw i-
dualnych Kazda z tych nauk zawiera w sobie
tyle prawidiowoéci, ile zawiera fizyki, gdyz ona jest
wlagnie naukag o prawach ogdélnych.
Zdarzenia indywidualne tylko wtedy zaciekawiajg fi-
zyka, gdy stuza do ‘uzasadnienia lub wyjasnienia ja-
kiego$ prawa fizycznego. Ogodlnie zatem powiedzieé¢ mo-
zemy, ze fizyk zajmuje sie regularnymi, ogdélnymi ce-
chami w zjawiskach przyrody czyli prawami przyro-
dniczymi. Historyczny rozwdj fizyki, chemii i biologii
wskazuje, ze zjawiska uwazane za objawy zycia, z cza-
sem potrafiono wyttumaczyé, jako objaw ogdlnych
praw fizyczno-chemicznych. Mozemy zatem przypusz-
czac¢, ze wszystkie nauki przyrodnicze zredukuja sie
wreszcie do fizyki. Na tym wlasnie polega ogromna
doniostosé tej nauki.

Przewaznie ludzie w tym upatruja zadanie fizyki,
Ze nauka ta odkrywa nam przez swe badania rzeczy-
wisto$é, ukryta poza uludna ograniczono$cia naszych
zmystow, iz uczy nas jak zewnetrzny §wiat rzeczywi-
Scie jest zbudowany. Nie jest to jednak sad wlasciwy.
Zadaniem fizyki bowiem nie jest poznanie istoty rze-
czy, lecz o ile mozno$ci jasne i gruntowne poznanie
Swiata zjawisk nam przystepnych. Z adaniem
fizyki jest badanie prawidtowos$ci,
wystepujacych w przyrodzie zja-
wiskorazprzedstawianieich w spo-
s6b naukowy, tj. powiazany w jedna logiczng
calosé.

Cel nauki fizyki jak kazdej innej, jest
dwojaki: idealny i praktyczny. Nauka fizyki zaspoka-
ja wrodzone pragnienie wiedzy, che¢ poznawania ta-
jemnic przyrody. Niewiele jednak jest ludzi, ktérzy
glosza hasto: ,,Nauka dla nauki”. W praktyce czlowiek
wyzyskuje fizyke do ujarzmienia sit przyrody, a cala
nowoczesna. technika opiera sie na niej.

Wartoé¢ wychowawecza fizyki, jako szkoly mysSlenia
i charakteru, jest ogromna. Wyrabia ona zmyst przed-
miotowej sprawiedliwos’ci, przyzwyczaja nas do ostroz-
nego wydawania sadéw i rozwija umilowanie prawdy.

Zasadnicza metoda badania w fizyce jest
metoda indukcyjna, charakterystyczna dla wszystkich
nauk przyrodniczych. Fundamentem tej metody jest
doswiadczenie. Przy doSwiadczeniach postugujemy sie
metoda biernej obserwacji j. np..przy ruchu planet,
badzto doswiadczeniami w Scistym tego stowa znacze-
niu, w ktérych zjawisko fizyczne potrafimy wywolaé
w warunkach przez nas wybranych. Sam przebieg zja-
wiska nie jest od naszej woli zalezny; nie lezy bo-
wiem w naszej mocy zmieniaé prawa lub wlasno$ci
materii.

Do spostrzezen umiejetnych 1 doswiadczen uzywa
sie przyrzadéw naukowych i narzedzi. Niektére z nich
stuza do powiekszenia zdolno$ci naszych zmysiéw (np.

szkta powiekszajace, mikroskopy itp.), inne bywaja
uzywane do wyznaczania stosunkéw iloSciowych w zja-
wiskach, czyli do mierzenia; nazywamy je przyrzqgdami
mierniczymi. Jezeli wynik do§wiadczenia mozemy okre-
§li¢ liczbowo, to do$wiadczenie nazywa sie iloSciowym,
jezeli za$ tylko mozemy opisaé przebieg zjawiska bez
podania stosunkéw liczbowych, — doswiadczeniem
jakosciowym.

Fizyka na'lezy do nauk §cistych, to
znaczy, ze opisuje przebieg zjawisk
i wltasnoé§ci materii tak pod wzgle-
dem jakos$ci, jak ilo§ciiwyraza
prawa przyrodnicze przy pomocy
wzoréo6w matematycznych.

Dlatego tez miedzy fizyka a matematyka zachodzi
Scisty zwiazek. Na matematyce opiera sie cata fizyka
teoretyczna, a naodwrét matematyka w znacznej mie-
rze zawdziecza swoj rozwdj pobudkom ze strony fi-
zyki.

Zadanie fizyki nie ogranicza sie do $cislego zbada-
nia zjawiska; nalezy ono do fizyki praktycznej. Rzecza
fizyki umiejetnej jest okresli¢ stosunek danego zjawi-
ska do innych zjawisk pokrewnych oraz wynalez¢ mo-
zliwie proste orzeczenie, streszczajace w sobie wza-
jemna zalezno$é tych zjawisk, w sposéb tak S$cisty
i doktadny, izby na tej zasadzie mozna bylo przewi-
dzieé i przepowiedzie¢ ich przebieg za pomoca mate-
matycznego rozumowania. Zrozumieé¢ zjawiska w taki
spos6b, znaczy ‘podaé ich teorie.

Czestokroé, azeby znaleZé trafne a dostatecznie
oglélne orzeczenie, przydatne do teoretycznego zrozu-
mienia jakiej$ grupy zjawisk, musimy siegaé¢ poza
obreb bezpos$redniego doswiadczenia, zmyslaé stosun-
ki, nie dajace sie sprawdzié, ktore jednak gdyby rze-
czywiscie zachodzily, musialyby wywolaé te objawy,
jakie istotnie spostrzegamy. Takie domniemane zaloze-
nia nazywamy hipotezami. Jedynym probierzem traf-
nosci kazdej hipotezy jest to, zeby prowadzila do zja-
wisk istotnie dostrzegalnych, a nie byla sprzeczna
z zadnym z nich. Hipotezy nie maja w istocie innego
znaczenia, jak kunsztowne, a mniej dostepne wyobraz-
ni formuly matematyczne, streszczajace w sobie
wszystko to, co o danej grupie zjawisk powiedzieé
mozna.

Teorie i hipotezy mozemy zatem uwazaé za $rodki
pomocnicze, stluzace do opisywania zjawisk. Sa one
tym uzyteczniejsze, im sg prostsze i bardziej poglado-
we, im wiekszy obszar zjawisk objasniaja, oraz im lep-
szym okazuja sie przewodnikiem w dalszych bada-
niach.

Nauka fizyki powinna opieraé¢ si¢ na sa-
modzielnej obserwacji zjawisk przyrodniczych oraz sa-
modzielnym dokonywaniu do$wiadczen. Niestety wa-
runki, w jakich ksztalci sie nasza mlodziez rzemies$lni-
cza, nie zawsze odpowiadaja powyzszemu postulatowi.
Bez porbéwnania gorzej przedstawia sie sprawa na za-
wodowych kursach doksztatcajacych, w ktérych tabli-
ca 1 kreda sa najczesciej jedynymi pomocami nauko-
wymi. W tych warunkach podrecznik fizyki ma nie-
zwykle donioste zadanie do speinienia.

Powazng pomoc w nauce fizyki stanowi samo zy-
cie warsztatowe. Dzien w dzien, w hucie, odlewni, kuz-
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ni, walcowni, warsztacie mechanicznym, w hartowni,
w kazdym niemal zakatku nasze] pracy zawodowej
obserwujemy zjowiska fizyczne. Ksiazka umozliwi
wnikniecie w istote tych zjawisk i uporzadkowanie
posiadanych wiadomos$ci. Ksiazka ustrzeze nas od wy-
ciggania mylnych lub pochopnych wnioskéw. Ksigzka
poglebi umilowanie uprawianego zawodu, boé przecie
tylko woéwezas mozna moéwi¢ o zadowoleniu z pracy,
gdy sie ja spelnia ze zrozumieniem. '

Olbrzymie postepy, jakie w ostatnich dziesigtkach
lat zaszly w metodach produkcji przemystu metalowe-
go, a w szczegdélnosci wprowadzenie pomiarow, jako
istotnych elementéw pracy wytwoérczej, pocigga za so-
ba konieczno$¢ poglebienia wiadomoseci z fizyki wéréd
rzemie$lnikow.

Cheac utatwié samodzielne ksztalcenie sie doksztat-
canie podajemy szereg przystepnych dziet z zakresu
fizyki i goraco zachecamy naszych czytelnikéw do za-
znajomienia sie z nimi.

Jednym z podstawowych podrecznikéw, obejmuja-
cych caloksztait fizyki, jest podrecznik prof. dr Wi
Natansona i prof. dr K. Zakrzewskiego pt. ,,Nauka fi-
zyki”. Dzielo to, odznaczajace sie wybitnymi zaletami
naukowymi i dydaktycznymi, obejmuje trzy tomy:

Tom I (mechanika). Format 220X 150, Str. VIII+175.
Cena zt 2,10.

Tom II (dynamiczne wlasnosci materii, nauka
o cieple, akustyka). Format 220X150. Str. VIII - 225.
Cena zt 2,90.

Tom III (elekiryczno$¢ i magnetyzm).
220 X 150. Str. X -+ 368. Cena zt 10,—.

Z podrecznikéw szkolnych fizyki mozemy wymie-
ni¢ nastepujace wydawnictwa Zakladu Narodowego
im. Ossolinskich:

J. Abrysowski: ,,Przyroda martwa”. Podrecznik dla
V kl. szkoét powsz. Lwow, 1937. Format 225 X 150. Str.
115. Cena zt 1,—.

J. Abrysowski: ,,Przyroda martwa”. Podrecznik dla
VI kl. szkdt powsz. Lwdéw, 1938. Format 225 X 150.
Str. 145. Cena zt 1,—.

St. Bgkowski i Fr. Lorenz: , Fizyka”. Podrecznik na
III kI. gimn. Lwdw, 1935. Format 225 X 150. Str. 230.
Cena zt 1,50.

St. Bgkowski i Fr. Lorenz: ,Fizyka”. Podrecznik
na IV kl. gimn. Lwéw, 1936. Format 225150, Str. 376.

Wydawnictwa Ksiaznicy-Atlas:

St. Malec i W. Werner: ,Fizyka” dla III kl. gimn.
Lwow—Warszawa, 1935. Format 225 X 150. Str. 184.
Cena zt 1,50.

St. Malec i W. Werner: ,Fizyka” dla IV kl. gimn.
Lwoéw—Warszawa, 1936. Format 225'X 150. Str. 262.
Cena zt 2,50. !

Z Biblioteki Iskier, wydawanej przez Ksiaznice
Atlas we Lwowie, zastuguja na uwage dzielka popu-
larne:

E. Fournier d’Albe: ,,Cuda fizyki”. Lwéw—Warsza-
wa, 1930. Format 205 X 140. Str. 143. Cena zt 2,—.

St. Malec: ,Harce elektronéw”. Lwéw—Warszawa,
1930. Format 205 X 140. Str. 147. Cena zt 2,—.

Tenze sam instytut wydawniczy rozpoczal w bie-
zacym roku cykl wydawnictw p. n. ,Lektura z fizy-
ki”, traktujacych o pewnych wyodrebnionych zagad-
nieniach z fizyki z uwzglednieniem ich zastosowan

Format

w technice i zyciu praktycznym. Oto tytuly pierw-
szych kilku tomikéw:

A. Lastowiecki: ,Promienie Roentgena”. Lwow—
Warszawa, 1938. Format 200<140. Str. 88. Cena zt 2,80.

M. Jezewski: ,,Przenoszenie obrazéw na drodze ele-
kirycznej i telewizja”. Lwéw—Warszawa, 1938. For-
mat 200 X 140. Str. 104. Cena zt 3,40.

W. Podhorski-Okotéw: ,Kinematograf”. Lwéw —
Warszawa, 1938. Format 200X140. Str. 68. Cena zi 2,—.

Ponadto na rynku ksiegarskim znajduja sie naste-
pujace prace z zakresu fizyki:

J. Alichniewicz i J. Kowal: ,Mlody fizyk kon-
struktor Cz. I: Mechanika”. Poznan, 1937. Format
180 X 120. Stron 101. Cena zl 1,80.

— Cz. II: Elektryczno$é. Optyka. Poznan, 1937.
Format 180 X 120. Stron 120. Cena zt 2,20.

O. D. Chwolson: ,Fizyka wspblczesna”. Warszawa,
1931. Mathesis Polska. Format 240 X 180. Stron 389.
Cena opr. zt 25—, brosz. zt 22,50.

inz. S. Dzialak: ,Fizyka”. Warszawa, 1934. Insty-
tut Naukowy RzemieSlniczy. Format 240 X 180. Stron
260. Cena zt 7,—.

A. S. Eddington: ,,Nowe oblicze natury”. Warszawa,
1934. Mathesis Polska. Format 240 X 180. Str. 333. Ce-
na z1 14,60.

M. Grotowski: ,Faraday, jego zycie i dzielo”. Po-
znan, 1928 Ksiegarnia Sw. Wojciecha. Format 240<180.
Stron 513. Cena zt 12,—.

M. Grotowski: ,,Wyklady fizyki. Tom I: Mechani-
ka i ciepto”. Lwow, 1937. Zaklad Narodowy im. Osso-
linskich. Format 240 X 180. Stron 513. Cena zt 12,—.

M. Grotowski, M. Sadzewiczowa, W. Werner
i S. Ziemecki: ,Dzieje rozwoju fizyki w zarysach”.
Warszawa, 1931. Format 240 X 180.

Tom I. Stron 430. Cena opr. zt 35,—, brosz. zt 30,—.

Tom II. Stron 704. Cena opr. zt 53,—, brosz. zt 48,—.

Jeans James: ,,Nowy §wiat fizyki”. Warszawa, 1932.
Trzaska, Evert i Michalski. Format 210 X 148. Stron
152. Cena z 9,60. .

St. Ziemecki: ,Promieniowanie”. Warszawa, 1931.
Mathesis Polska. Format 245 XX 170. ZI 13,80.

Ksiazki powyzsze sa do nabycia w Ksiegarni Tech-
nicznej ,,Przegladu 'Technicznego”. Warszawa, ul.
Czackiego 3/5. Tel. 6-01-47.

UZUPELNIENIE DO WSKAZOWEK METODYCZ-
NYCH O NAUCE MATEMATYKI

Wykaz podrecznikéw szkolnych matematyki, za-

‘mieszczony w Nr 5 ,,Mechanika” w dziale ,,Wskazéwki

metodyczne o nauce matematyki”, nalezy uzupelnié
ponizej wyszczegblnionymi wydawnictwami Zakiadua
Narodowege imienia -Ossoliniskich:

B. Iwaszkiewicz, J. Mazur, J. Stowikowski: ,,Ary-
tmetyka”. Podrecznik dla I kl. gimn. Lwéw, 1937. For-
mat 225 X 150. Str. 172. Cena zi 2,10.

B. Iwaszkiewicz: ,,Algebra” dla II kl. gimn. Lwéw,
1938. Format 225 X 150. Str. 136. Cena z} 1,10.

B. Iwaszkiewicz: ,,Geometria” dla II kl. gimn.
Lwoéw, 1934. Format 225 X 150. Str. 140. Cena z! 1,20.

B. Iwaszkiewicz: ,,Geometria” dla III kl. gimn.

‘Lwoéw, 1935. Format 225 X 150. Str. 159. Cena zt 1,20.

‘B. Iwaszkiewicz: ,,Geometria” dla IV kl. gimn.

‘Lwéw, 1936. Format 225 X 150. Str. 162. Cena zt 1,20

Stan. Szerszen: ,,Geometria wykre$lna”, Czesé 1.
Lwéw, 1937. Format 225 X 150. Str. 69. Cena zt 1,30.
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ZAGADNIENIE LOTU MIESNIOWEGO

Rozwdéj szybownictwa i motoszybownictwa (szy-
bowce z silnikami ¢ matej mocy 5 = 10 KM) wysunat
zagadnienie lotu przy pomocy miesni ludzkich. Jak
wykazaly badania Muskelfluginstitut we Frankfurcie
nad Menem czlowiek moze rozwinac¢ przez diuzszy
okres czasu moc ~ 0,4 KM. Tymczasem moc potrzeb-
na do lotu mieéniowego dowolnie diugiego przy po-
mocy Smiglta lub bijacych skrzydel wynosi 0,9 kM.
Rozwiazanie problemu tego lezy przypuszczalnie w za-
stosowaniu skrzydel, wprawianych w ruch drgajacy
o takiej czestotliwosci, by powstawal tzw. resonans
tj. by dilugosé¢ fali powietrza, pobudzonego do drgan
przez skrzydio bylta rowna fali drgajacego skrzydta.
W ten sposdéb utrzymuje sie w powietrzu komar
i chrzgszcez.

Obecny rekord lotu na szybo-miesniowcu przy za-
stosowaniu startu przy pomocy gumy nalezy do Haes-
slera i wynosi zaledwie 400 m!

(S. Szewczuk. ,,Zycie techniczne” Nr 6/1938).

ELI WHITNEY, SYN UBOGIEGO ROLNIKA —
WYNALAZCA SYSTEMU WYROBU SERYJNEGO.

Eli Whitney urodzit sie w 1765 r. w Westboro Mas-
sachutes, jako syn ubogiego farmera. Od lat najmlod-
szych, zamiast pracowac¢ w polu, maty Eli siedzi calymi
dniami w warsztacie i buduje skrzypce, ku niematej
rozpaczy ojca. Majac jedenascie lat wyrabia gwozdzie.
W czasie amerykanskiej wojny o niepodleglosé (1775—
1783), Whitney, jako kilkunastoletni mlodzieniec, za-
czyna wyrabia¢ karabiny. Robota idzie niesporo, bo
brak odpowiednich sit roboczych i pieniedzy na zapta-
cenie materialéw i maszyn. Nagle Rzad amerykanski
dowiaduje sie o chlopcu, ktéry gdzie§ w Massachutes
wyrabia zdatne do wojny karabiny i udziela mu po-
wazniejszego zamodéwienia. Wylania sie nowy klopot.
Niewyrobieni robotnicy nie moga nadazyé w pracy.
Whitney, pragnac zwiekszy¢ produkcje, obserwuje
ich ruchy i wpada na pomyst, iz latwiej bedzie
kazdego z nich nauczyé poszczegdlnych operacyj,
niz samodzielnego wykonywania catego karabinu. Roz-
klada robote na poszczegdlne elementy sktadowe i osig-
ga w ten sposdb ogromne oszczedno$ci na czasie. Wpro-
wadzenie podziatu pracy w catkowitym procesie wy-
tworczym bylo niczem innym, jak wynalazkiem syste-
mu wyrobu seryjnego, ktéry w 150 lat pdzniej przeisto-
czyl zycie zakladow przemystowych.

K RONIKA

PIERWSZY POLSKI KONGRES TECHNIKOW.

W dniach 11 — 13 listopada 1938 r. odbedzie sie
w Warszawie Pierwszy Polski Kongres Technikéw,
zorganizowany przez Naczelng Organizacje Stowarzy-
szen Technikéow R. P. (N. O. S. T.).

Obrady Kongresu toczy¢ sie beda pod wysokim
protektoratem Pana Prezydenta Rzeczypospolitej, prof.
Ignacego Moscickiego, i Pana Marszatka Polski, Ge-
nerala Edwarda Smigtego-Rydza.

Komitet Organizacyjny Kongresu wydal deklaracje
kongresowa, omawiajaca role technikéw i ich zadania
w zyciu gospodarczym Polski. Hasto Kongresu Tech-
niké6w jest nastepujgce: ,Przez zorganizowany Swiat
techniczny do realizacji planu gospodarczego Polski”.

Zadaniem Kongresu jest naswietlenie roli technika,
jako gospodarczego realizatora we wszystkich przeja-
wach jego dziatalno$ci zawodowo-spolecznej: techni-
¢y jako zorganizowane $rodowisko, czlonkowie naj-
szerzej pojetego $wiata pracy, kierownicy i organiza-
torzy o szerszej $wiadomosci gospodarczej oraz tech-
nicy jako ludzie o umystowo$ci pionierskiej.

Zgloszenia. ucZestnictwa przyjmuje do dn. 1.XI.
1938 r. oraz blizszych informacyj o Kongresie udziela:
Komitet Organizacyjny I Polskiego Kongresu Techni-
kéw, Warszawa I, ul. Wiejska 1, m. 40, telef. 8-09-81.

Z MUZEUM TECHNIKI I PRZEMYSLU.

W zwiazku z zatwierdzeniem przez wiladze miejskie
planu regulacji terenéw wystawowych nad Wisla, bu-
dowa gmachu Muzeum Techniki i Przemystu, ktoéry
jest objety tym planem, wkracza po 2% -letnim okre-
sie oczekiwania w stadium realizacji. Fakt ten zostal
przyjety z wielka rado$cia przez wszystkie sfery, za-
interesowane w nalezytej organizacji tej placowki, tak
doniostej dla zycia kulturalnego i naukowego naszego
kraju.

W zwiazku z ta budowa wylania si¢ mozliwo§é za-
rezerwowania w gmachu Muzeum, w dodatkowym
skrzydle, miejsca dla paru instytucyj o charakterze
specjalnym. Obecnie, gdy szczegdltowe plany gmachu
sg jeszcze w opracowaniu, bedzie mozliwe ew. uwzgle-
dnienie specjalnych postulatow tych placéwek, np. co
do urzadzenia laboratoriéw, sal pokazowych, warszta-
tow itp.

Dyrekcja Muzeum Techniki i Przemystu zwraca sie
ta droga do instytucyj, ktére sa zainteresowane tymi
sprawami, a poza tym instytucyj pragnacych zorgani-
zowaé¢ warsztaty dla wynalazedow itp.,, o jak najry-
chlejsze skomunikowanie sie i sformutowanie swoich
dezyderatéw. (Adres: Warszawa, ul. Tamka 1, tel.
6-19-88).
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SKRZYNKA POCZTOWA

Pomnizej umieszczamy druga serie zadan do rozwiqzania.

Szereg ciekawych i trafnych odpowiedzi, na tematy,

,,Mechanika” z b. r., upewnit nas o celowosci prowadzenia tego dzialu.

Jestesmy przekonani,

zamieszczone w 2 zeszycie

iz odpowiedzi na zadania konkursowe czytali z zacieka—

wieniem zaréwno ci czytelnicy, ktérzy nadestali odpowiedzi poprawne, jak i ci, kté-

rzy uwazali rozwigzanie tych probleméw warsztatowych za niemozliwe.

Podobnie jak poprzednio za mnajlepsze odpowiedzi bedq przyznawane nagrody
ksigzkowe. Nazwiska ew. pseudonimy (jesli biorqcy udziat w konkursie wyraznie to
zastrzeze) oséb magrodzonych bedq podawane obok rozwigqzan. Termin nadsylania
odpowiedzi na poniZsze pytania uplywa dnia 30 listopada b. 7.

Zadanie 1.

Za pomoca rozwiertaka rozwiercono otwor cylin-
dryczny w plytce stalowej. Przy sprawdzeniu Srednicy
otworu, okazalo sie, iz sprawdzian przechodni wchodzi,
ale z duzym oporem. Co nalezy zrobié¢, by otwér roz-
wierci¢é przy pomocy tego' samego rozwiertaka bez
zniszczenia go?

Zadanie 2.

W jaki sposéb sprawdzi¢ najlatwiej wymiary
i ksztalt otworu, doktadnie wykonanego i zlozonego
z szeregu wewnetrznych powierzchni obrotowych?

G

L

s

—~

Zadanie 3.

R-20 -0,15

N

Zadanie 4.

240

N

Y

Jak uksztaltowaé sprawdzian, ktory mégtby stuzyé
do sprawdzania otworéw, przedstawionych na poniz-

szym rysunku?

\

O o
W jaki sposéb obrobi¢ powierzchnie elementu prze-
gubowego, oznaczone na rysunku grubszymi liniami,
. \ r
nie posiadajgc freza, ani odpow1edn1e3 szlifierki z tar-
czg ksztalttowa? a - a
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