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Na przefomie Nowego Roku

Zeszytem dsmym konezymy pierwszy, po wznowieniu, okres istnienia czaso-
pisma. Siegnijmy myslg wstecz i zastanéwmy sie nad wynikami naszej pracy i urze-
czywistnieniem naszych zapowiedzi.

W kwietniu b. . zwroczlzsmy sie z apelem do ogdlu mzynzerow, techmkow
i rzemiedlnikéw o poparcie i wspdlprace w utworzeniu czasopisma technicznego
,,Mechanik”. Apel ten nie pozostat bez echa! Kilkadziesigt 0séb, zarowno inZynierdw
i technikow, jak i mistrzéw zape%m%o swymi pracami teke redakcyjng mowego cza-
sopisma, a nap%yw prenumeratoréw w okresie organizacyjnym byl tak duly, iz
w chwili gdy pierwszy zeszyt ,,Mechanika” opuszczal prase ilosé zgltoszen oszqgng%a
pokazng cyfre 1500. Majgc glebokie przeswiadczenie o potrzebie powotania do Zy-
cia czasopisma fachowego, dostepnego dla szerokich rzesz pracownikéw rzemiosta
i przemystu metalowego, a zarazem wierzqe w petne powodzenie naszego przedsie-
wziecia zwiekszyliémy blisko dwukrotnie objetosé czasopisma ponad objetosé zapo-
wiedziang, mimo i2 dwczesna sytuacja finansowa czasopisma nakazywale raczej da-
leko idgcq ostroznosé. Dwukrotne blisko zwiekszenie objetosci poszczegdlnych ze-
szytéw ,,Mechanika” okazalo sie mozliwe dzigki statemu i silnemu wzrostowi pre-
numeratoréw, przekraczajgcemu najsmielsze nasze przewidywania.

Powodzenie to malezy przypisaé zaréwno wielkiej potrzebie istnienia czaso-
pisma, ktéreby w sposéb fachowy a zarazem przystepny poruszato podstawowe za-
gadnienia praktyki warsztatowej, jak i ofiarnej akcji propagandowej sympatykoéw,
ktérzy stworzyli zyczliwg atmosfere wokdét nowego czasopisma i walnie przyczynili
sie do jego rozwoju. Im to nalezy przede wszystkim zawdzieczaé, iz w ciggu tak
krétkiego czasu ,,Mechanik” osiggngl rekordowy, jak na nasze stosunki, nakiad
8000 egzemplarzy.

Nie na tym koniec maszych wysitkéw! Mozliwosci ekspansji czasopisma ,,Me-
chanik” sa bowiem bardzo duze! Polscy mechanicy stanowiq najsilniejszq pod
wzgledem liczebnym grupe pracownikéw p'rzemys%owych. Sam przemyst metalowy
zatrudnia w p'rzyblzzemu jedng pigtq czesé ogdlnej liczby robotnikéw. Poza placéw—
kami rzemzeslmczymz i zaktadami przemystowymi grupy metalowej, wszystkie nie-
mal wytwornie innych gatezi przemys%owych zaklady uzytecznosci publicznej, szko-
ty zawodowe itd. korzystajqg z pracy i doswiadczenia mechanikéw, ktdrzy zatrud-
nieni w oddziatach ruchu i przy naprawie urzgdzen maszynowych wywierajq decy-
dujgcy wptyw na prawidiowy bieg produkcji tych zaktaddw.

Doniosta rola, jakq mechanicy spelniajg w catoksztalcie naszej dziatalnosci
gospodarczej, nie powinna byé tylko powodem dumy zawodowej. Wielkie zadania,
pociggajg za sobg réwmniez i wielkie obowigzki. Im szerszy zasieg naszego udziatu
w 2yciu przemystowym kraju, tym wigksza odpowiedzialno$é¢ na mas spada, tym
usilniej powinnisémy dbaé o podniesienie i utrzymanie na odpowiednim poziomie
naszych kwalifikacyj zawodowych.
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Poniewaz w dziedzinach wiedzy, na ktérych opiera swa dziatalnosé przemyst
metalowy, trwa ustawiczny postep, przeto nie mozemy ograniczaé sie do uzytkowania
zasobu wiadomosci nabytych w szkole i w pierwszych latach praktyki, lecz stale
i usilnie rozszerzaé i poglebiaé swe wyksztatcenie zawodowe. Pamietajmy o tym, iz
kto nie idzie naprzdéd, daje sie wyprzedzaé innym.

Wobec duzych luk w naszej literaturze fachowej z zakresu mechanicznego,
czasopismo fachowe ma miezwykle donioste misje do spetnienia. Czasopismo bowiem
nie tylko umozliwia gruntowne zaznajomienie sig z konkretnymi zagadnieniami te-
chnicznymi, lecz podajac artykuly z dziedzin, wykraczajgcych poza ramy specjal-
nosci zawodowej, rozszerza widnokregi myslowe i wyrabia inteligencje techniczng
czytelnika; tym samym, co nie mniej wazne, zwigksza mozliwosci zarobkowania.

Aby czasopismo ,,Mechanik” moglo spetniaé w calej rozcigglosci swe zadania
musi staé sig czasopismem powszechnym, docierajgcym zaréwno do samodziel-
nych warsztatéw rzemiesdlniczych, jak i do zakladéw przemysltowych. Poniewaz rze-
miosto i przemyst metalowy obejmuje szereg odrebnych zawodéw i specjalnosci
fachowych, przeto czasopismo ,Mechanik” musi byé czasopismem obszernym,
tak by kazdy czytelnik chociaz raz na kilka miesiecy znalazt artykut z zakresu swej
Scistej specjalnosci. Konieczno$é zwiekszenia objetosci czasopisma wyplywa rowniez
z réznorodnosci poziomu wyksztalcenia czytelnikéw ,,Mechanika”, ktérymi sq ucz-
niowie rzemieslniczy i fabryczni, rzemiedlnicy, mistrzowie, instruktorzy fabryczni,
technicy, inZynierowie oraz przemystowcy.

Aby te postulaty spelnié, musimy wszyscy przystgpi¢ do jek najbardziej wy-
tezonej akcji propagandowej, majgcej na celu zjednanie jak najszerszych warstw
pracownikéw rzemiosla i przemystu metalowego jako prenumeratoréw ,Mechani-
ka”. Jedynie bowiem oparcie czasopisma o zdrowe i szerokie podstawy finansowe,
moze doprowadzi¢ do petnej realizacji naszych zamierzen.

Polscy mechanicy stanowiq tak liczng i potezng rodzine, iz sami bez zadnej
pomocy mogq nie tylko utrzymaé czasopismo fachowe, dla mnich przeznaczone, lecz
zapewni¢ mu Swietne warunki ‘rozwoju. Przetamaé musimy tylko bezwladnosé, wy-
nikajgcq choéby z tego faktu, iz przez lat kilkanascie rzemzeslmcy nasi nie mieli
odpowiedniego dla siebie czasopisma, wskutek czego prenumerowanie i czytame cza-
sopisma fachowego nie stalo sie jeszcze konieczng potrzebg, wynikajgcq zarowno
z tkwigcej w kazdym czlowieku dginosci do piecia sie wzwyz, jak i z dobrze zro-
zumianego interesu osobistego.

o Czytelnicy i sympatycy ,,Mechanika”! Korczqe ten pierwszy, i zapewne naj-
cigzszy okres istnienia czasopisma, zwracamy sie z gorgcym apelem o

1) wziecie udzialu w zalaczonej ankiecie, majqcej na celu uwzglednienie po-
trzeb i postulatéw najszerszych kregéw Czytelnikdw,

2) jednanie nowych prenumeratoréw,

3) regularne i skrupulatne wywigzywanie sie z przyjetych zobowigzarn pienies-
nych wobec czasopisma.

Wyniki ankiety umozliwiq dostosowanie tresci, jak i poziomu czasopisma do

Zyczen wiekszosci prenumeratoréw, o wzrost iloci prenumeratoréw i regularne
wplacanie naleznosci umozliwi powiekszenie rozmiaréw czasopisma.

Czytelnicy! Biorgc udzial w ankiecie stagecze sie niejako wspoéttworcami cza-
(siopzsma, ktére dla Was zostato powoltane do Zycia 1 gest Waszym niezaprzeczalnym
obrem'

Konczqc. ten apel, sktadamy Szanownym Czytelnikom i Sympatykom czasopi-
sma Zyczenia Wesolych Swiqt i szczesliwego Nowego Roku!

REDAKCJA.
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Inz.-mech. JAN DWORSKI

MECHANIEK

Zeszyt &

WYBOR WLASCIWEGO NOZA

A. UWAGI OGOLNE

Pragnac dobraé wlasciwy néz do wilasciwego
celu, nalezy uwzgledni¢ nastepujace czynniki:

1) Potrzebny ksztalt oraz typ czesci roboczej
noza.

2) Wielkos¢ i ksztalt przekroju trzonka.

3) Potrzebna twardo$é ostrza noza w zalez-
nosci od twardosci materialu obrabianego.

4) Rodzaj materiatu ostrza w zaleznosci od
rodzaju obrabianego materiatu i rodzaju pracy,
jaka ndéz ma wykonac.

5) Katy zaszlifowania noza w zaleznosci od
rodzaju i twardosci obrabianego materiatu.

6) Konstrukeje czesci roboczej noza z punktu
widzenia dobrego zwijania sie widra.

Duza cze$é wyzej wymienionych czynnikéw
omoéwiliSmy juz w poprzednich artykulach na-
szego cyklu (por. nrnr 2, 3, 4, 5 i 6 ,Mechani-
ka” z b.r.); obecnie uzupelnimy poprzednio po-
dane informacje.

B. TYP I KSZTALT CZESCI ROBOCZEJ
NOZA

Potrzebny ksztalt czesci roboczej noza (tj.
tej jego czeSci, ktéra w czasie pracy wystaje
poza taki czy inny imak noZowy suportu obra-
biarki wzgl. poza oprawke i, na ktérej wyko-
nane jest ostrze noza) — zalezy calkowicie od
pracy jaka néz ma wykonaé. Jasng jest wiec
rzeczg, ze wlasciwy wybodr ksztaltu czesei robo-
czej noza zalezeé bedzie wylacznie od do$wiad-
czenia warsztatowego dokonywujacego wyboru.
Z tej przyczyny, nizej przytoczone zasady ogol-
ne dotycza raczej typu, niz ksztattu czeéci ro-
boczych nozy tokarskich i strugarskich. Zasady
te stresci¢ mozna nastepujaco:

- 1. Noze normalne. Nalezy dazy¢é do mozli-
wie najszerszego stosowania nozy mormalnych,
za ktoére to noze nie bedziemy uwazali nozy wy-
konanych wg gabarytowych wymiaréw takich
czy innych norm 1), ale — ogélnie — te, ktore
w warunkach pracy danego warsztatu, nadaja
sie do wykonywania rob6t o pewnym Scisle
okreslonym charakterze zaleznym od ksztaltu

1) Autor z naciskiem zwraca uwage Czytelnika, Ze
noze wg PN/N-608 do PN/N-666, okazaly sie w prak-
tyce niewygodne i z tej przyczyny nie moga byé
uwazane za noze normalne. Jedna z wielu wad tych
nozy jest i to, ze w przewazajacej iloSci wypadkéw
nie pozwalaja na zastosowanie znormalizowanych ply-
tek ze stopow twardych, bez zmiany zasadniczego
ksztattu czesci roboczej.

Uwaga: Liczby podane w nawiasach graniastych [ ]
stanowia odno$niki, wg ktoérych na koncu
niniejszego artykulu odnalezé mozna Zrodia
uwzglednione przy jego opracowywaniu, lub
tez literature szerzej omawiajaca poszcze-
goélne zagadnienia.

(rodzaju) noza, a nie zaleznym od ksztattu lub
rodzaju obrabianego przedmiotu. Tak rozumia-
ne pojecie nozy normalnych, wespdét z zatoze-
niem, ze im mniej mamy na warsztacie rodza-
jow nozy normalnych, tym jest lepiej (o ile
oczywiscie nie przekroczymy pewnego skrajne-
go minimum) — stanowi wyrazne kryte-
rium, pozwalajace na latwe wyeliminowanie
kilkunastu zasadniczych ksztaltow (rodzajow)
nozy, ktére w warunkach danego warsztatu na-
lezy uwazaé za normalne.

Inne ksztalty, chocby nawet bylty podane w
jakichkolwiek normach, cho¢by nawet byty
w sasiedniej fabryce uwazane za normalne, na-
lezy w danych warunkach zaliczy¢ do anormal-
nych.

Wyzej wspomniang eliminacje tych ksztai-
téw nozy mozna w prosty stosunkowo sposob
osiggna¢ na drodze nastepujacej:

a) spoérod wszystkich — w danym momen-
cie uzywanych, a na warsztacie istniejgcych —
nozy wybraé po jednym przedstawicielu kazde-
go ksztaltu, przy czym (i to jest b. wazne!)
uwzgledni¢ zawarto$é ,prywatnych” zapasow
poszczegolnych, co lepszych, rzemie$lnikow;

b) zebrane w ten sposéb noze podzieli¢ na
grupy nozy ksztaltem do siebie zblizonych;

c) z kazdej grupy wybraé néz o ksztalcie
posrednim;

d) wybrany w ten sposéb noéz poréwnac
z dobrymi normami, a jeszcze lepiej z dobrymi
wzorami nozy krajowych lub zagranicznych i na
zasadzie tego pordéwnania skonstruowaé¢ néz,
ktéory by nazwaé mozna ,kandydatem” na néz
normalny;

e) zamoéwié pewne, niezbyt wielkie, zapasy
nozy skonstruowanych w sposéb opisany pod d);

f) w sposdb ostry i zdecydowany uniemozli-
wié zar6wno odnawianie zapaséw nozy o daw-
nych ksztaltach jak i wykonywanie ,prywat-
nych” nozy przez robotnikow,

g) zaobserwowaé, ktére sposrdéd wymienio-
nych pod e) zapasOw nozy trzeba najczeSciej
odnawiaé i te wlasnie uznaé¢ za noze normalne,

Opisana metoda nie jest trudna do urzeczy-
wistnienia, a je$li warsztat oparty jest o racjo-
nalng i nowoczesng organizacje, uniemozliwia-
jacg robotnikom samodzielne i niekontrolowane
ostrzenie i (co wazniejsze!) przerabianie narze-
dzi w ogéle, a nozy w szczegb6lnosci, to prowa-
dzi w spos6b niezawodny i szybki do wyelimi-
nowania tych ksztaltow (i wielkosei) nozy, kto-
re z powodu zupelnie ogélnego zastosowania sa
nozami naprawde normalnymi, tj. tanimi, szyb-
ko sie amortyzujacymi i powodujacymi zmniej-
szenie zapasu narzedzi w wypozyczalni, bez
szkody dla normalnego przebiegu produkcji.

2. Noze nakladane. Noze normalne nalezy
w jak najszerszym zakresie wykonywaé jako
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noze nakladane, tj. jako noze ptytkowe wzgled-
nie glowicowe (por. art. p. tyt. ,Wytwarzanie
nozy nakladanych stalg szybkotngcg, str. 178—-
183 w numerze 6. ,Mechanika” z b.r.). Wyko-
nywanie takich nozy przy dzisiejszych, nowo-
czesnych sposobach fabrykacji nie nastrecza trud-
nosci, a pozwala na uzyskanie nozy c ostrzach
wykonanych z materialow narzedzicwych nraj-
wyzszej klasy, a wiec najbardziej wydajnych,
przy niskich kosztach nakladowych narzedzia.

Pomijajac noze z ptytkami ze stopoéw twar-
dych, ktére (jako noze tokarskie lub strugar-
skie) wykonywane sg z reguly tylko jako na-
ktadane, mozna dla pozostatych rodzajéw ma-
teriatéw narzedziowych wustali¢, ze jako noze
jednolite nalezy wykonywacé:

a) wszelkie mnoze mnormalne lub specjalne
o przekrojach trzonkéw posiadajacych wymiary
od (10X16) mm?2, (8X16) mm?2, (16X16) mm?
i ® 16 mm, wlgcznie, w doéi;

b) noze profilowe trzonkowe wéwezas, gdy
wobec ciezkiej pracy noza chodzi o zwiekszenie
wytrzymatosci jego trzonka;

c) wszelkie specjalne, oprawkowe, noze pro-
filowe, a wigc noze takie jak krazkowe, lub
tangensjalne z zamocowaniem na ,jaskélczy
ogon”, przy czym te ostatnie wéwczas, gdy nie
wykonywa sie ich jako noze glowicowe;

d) oprawkowe mnoze tangensjalne (zwykle,
nieprofilowe), raz ze wzgledu na niewielkie
zazwyczaj wymiary tych nozy, a po wtére z po-
wodu mozliwosei b. ekonomicznego wyzyskania
ich, az do bardzo matych dtugosci 2);

e) wreszcie wszelkiego rodzaju przecinaki
oraz wytaczaki i zacinaki do otworow we wszy-
stkich tych wypadkach, gdy nie mozemy ich
wykonywaé jako noze glowicowe.

Oprocz przyczyn przytoczonych przy niekto-
rych z powyzszych regul, ogélne ich wytltuma-
czenie i uzasadnienie stanowi jeden albo réwno-
czesnie kilka z nizej wymienionych powodéw,
wigzgcych sie z optacalno$Scia wykony-
wania nozy naktadanych. Nalezy bowiem stwier-
dzié, ze wykonywanie nozy nakladanych oplaca
sie wowezas, gdy: .

1° wykonanie plytki na nozu nie przeczy
same]j idei konstrukcyjnej noza, jak by to za-
chodzito np. przy wykonywaniu nozy krgzko-
wych;

2° wybranie (gniazdo) na plytke nie ostabia
nadmiernie trzonka noza, co jest wazne zwla-
szeza wowecezas, gdy nie jesteSmy pewni wytrzy-
matosei wykonywanych spoin;

3° gdy nie zachodzi obawa, ze z powodu ma-
tych wymiaréw plytka moze sie latwo od trzon-
ka ,,odlepié¢”, albo zuzy¢ sie zbyt szybko, ezynige
przez to z noza kawatek bezwartoSciowego ze-
laziwa,;

4° gdy oszczedno$¢ na bardzo wartoSciowym
materiale narzedziowym (otrzymywana przy
wykonywaniu nozy naktadanych w pordéwnaniu

2) O nozach tangensjalnych bedzie mowa w jednym
z nastepnych artykuiéw.
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z takimi samymi nozami jednolitymi) jest do-
statecznie duza, aby z nadwyzkg pokryé wyzsze
koszty wykonawcze nozy nakladanych, a wre-
czcie,

5° gdy noze plytkowe sg umiejetnie i pra-
widlowo ostrzone, tj. w taki sposob, ktory za-
pewnia mozliwie najwiekszg zywotnos$¢ plytki,
czyli innymi stowy, mozliwie najwiekszg ilosé
ostrzen noza. (Por. rys. 7 na str. 72 zesz. 3-go
»Mechanika” z b.r.).

3. Noze prawe i lewe

Z wyborem noza wiaze sie i prawidlowa no-
menklatura przy podziale ogédtu nozy na prawe
i lewe. W zwigzku z tym nalezy zapamietaé¢ na-
stepujaca definicje:

Jesli trzymamy néz w ten spo-
sOb, ze czeécig roboczg skiero-
wany on jest do obserwatora
apiersignoza do géoryigdy obser-
wujemy tennoéz wtasnie od strony
jego piersi, to prawg strong no-
Zza nazywamy te jego strone,
ktéora znajduje sie po prawej
rece obserwatora, a lewag te, kto-
ra jest po lewej rece.

Na podstawie tej definicji rozrézniamy noze
,prawe” i ,lewe”, zaleznie od tego, czy krawedz
tnaca noza znajduje sie po jego stronie prawej
czy lewej, noze wygiete w prawo i wygiete w
lewo, noze odsadzone w prawo i cdsadzone w le-
wo itd.

Oznaczenia te i nazwy zgodne sg z normami
polskimi (PN/N-601) i niemieckimi (DIN-768)
i w ogo6le uwaza¢ je mozna za miedzynarodowe.
Przyktady pokazane sg na rysunkach 1, 2, 3 i 4.

ZDZIERAK PROSTY ZDZIERAK WYGIETY
prowy lewy prawy lewy
Rys.1 Rys.2
BOCINIK PRZECINAK
prawy lewy odsadzony o0bu- odsaozony
wprawo sironny Wwlewo
Rys.3 Rys.4
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C. POTRZEBNA TWARDOSC OSTRZA NOZA

Im wigksza jest twardosé ostrza noza w sto-
sunku do twardoéci obrabianego materiatu, tym
korzystniejsze sg warunki skrawania i odwrot-
nie. Oczywiécie jednak stwierdzenie tego faktu
stuszne jest jedynie wowczas, jeSli duza twar-

do$é ostrza noza nie zostata osiggnieta kosztem -

jego nadmiernej kruchosci.

W praktyce warsztatowe] czesto spotykamy
sie z pytaniem jaka musi by¢ minimalna twar-
do$é ostrza narzedzia, aby dany material pro-
dukcyjny w ogole mozna bylo obrabia¢. Odpo-
wiedZz na to pytanie brzmi nastepujgco:

1. Konieczna réznica twardoSci pomiedzy
ostrzem narzedzia a przedmiotem obrabianym
[11, 21, [3]

Aby wogdle mozliwem bylo ekonomiczne
skrawanie, twardoéé¢ ostrza noza (narzedzia)
musi by¢ wieksza od twardosci obrabianego ma-
terialu o wielko$¢ AH ., ktéra wynosi:

a) AHg.=(25-+-20) stopni skali ,,C” Rock-
wella przy skrawaniu spokojnym, np. przy zwy-
klym spokojnym toczeniu, wierceniu, rozwier-
caniu itp. oraz

b) AHg= (35— 30) stopni skali ,,C” Rock-
wella przy skrawaniu z uderzeniami, np. przy
toczeniu przerywanym, przy struganiu, dtuto-
waniu, frezowaniu itp.

Ponize] wyjasniamy jak nalezy wielkosci te
rozumieé i w praktyce stosowacd.

2. Osiagalne twardosci ostrzy nozy

Jedli chodzi o mozliwe do osiagniecia twar-
doSci ostrzy nozy wykonanych ze stali narze-
dziowych to podane sg one w tablicy I, przy
czym uklad i znaczenie symboléw grup stali po-
danych w tej tablicy objasnione sa w rozdziale
,,D” niniejszego artykutu. Twardosci te podane
sg przy zalozeniu, ze obrobka termiczna zostata
przeprowadzona zupelnie prawidiowo, zaé kon-
strukcja narzedzia umozliwia taka obrobke.

Jeéli natomiast chodzi o twardoé¢ stopdw
twardych, to waha sie ona w granicach (72—
78) © Rockwella - C, zaleznie od gatunku stopu;
najczeéciej za$ wynosi (73--74)¢ Re. [4] Twar-
do$é te rozumieé nalezy jako twardo$é calej
masy stopu twardego, mierzong aparatem Rock-
wella na ptytkach dostarczanych przez wytwor-
coéw. Natomiast twardo$¢ samych weglikéw, be-
dacych zasadniczymi sktadnikami stopow twar-
dych jest daleko wieksza i niemal rowna twar-
dosci diamentu.

3. Wnioski. Pozostaje nam teraz omowié
wnioski wynikajace z tego co powiedziano w
p. 1 i 2 nin. rozdziatu.

Jesli obrabiany material posiada twardosé
np. 320Re, to w mys$l tego co powiedziano w p. 1
minimalna twardoéé¢ ostrza noza winna wynosic
520Rc przy toczeniu spokojnym, a 620Rc przy
toczeniu przerywanym (np. na skutek zatacza-
nia, istnienia rowka na klin na obwodzie toczo-
nego przedmiotu itp.). Poniewaz narzedzie o ta-
kiej twardosci latwo jest dobraé (ewent. wyzsza
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twardos¢ jest tylko korzystna), przeto nie za-
chodzag tu zadne watpliwosci. Gorzej juz jest
jesli cheemy toczy¢ stal o twardosci np. 50°Re,
wowezas bowiem, w analogicznych wypadkach
n6éz musiatby mieé twardoé¢ 709Rc przy tocze-
niu spokojnym wzglednie 88%Rc przy toczeniu
przerywanym. W tym drugim wypadku — w
mys$l tego co powiedziano w p. 2 — nie umieli-
by$my wykona¢ noza dostatecznie twardego
i jednog¢zesnie dostatecznie mato kruchego, kto-
ry by mogt sprosta¢ temu zadaniu, a przedmiot
nasz musielibyémy szlifowaé. Z rozumowania
tego wynika nastepujacy

wniosek 1: Znajomos$¢ osiggalnych twardosci
ostrzy nozy w polaczeniu ze znajomoscia war-
toSci AH . pozwala nam w kazdym wypadku
okre§li¢c graniczng twardo3é¢ obrabianego mate-
riatu, ponizej ktérej przedmioty obrabiane mo-
zemy toczyé, a powyzej ktérej winniSmy je juz
szlifowaé. Mianowicie:

twardo$¢ graniczna obrabianego przedmiio-
tu = (twardo$¢ narzedzia) — AHg,.

Pozostaje jeszcze do rozstrzygniecia pytanie,
czy przy toczeniu twardosé przedmiotu nigdy
i w zadnym wypadku nie moze przekraczaé
twardo$ci granicznej?

Bron Boze! Wartosci podane w ustepie C1)
na AHp,. ani nie sg dokladne, ani nie przesadzajg
sprawy w sposOb ostateczny, ujmuja one bo-
wiem zagadnienie z ekonomicznego
punktu widzenia. N6z bedzie ,bral” material
obrabiany takze i powyzej twardosci granicz-
nej, ale jego zdolno$é tnaca w miare wzrastania
twardosci przedmiotu bedzie stale male¢, czas
pomiedzy jednym ostrzeniem noza a drugim
bedzie coraz krotszy, a koszty obrobki beda
nadmiernie wzrastac. '

Wyplywa stad
- wniosek 2: Graniczng twardosé przedmiotu
obrabianego obliczong na podstawie wyzej po-
danych warto$ci AH,. nalezy uwazaé¢ za takg
twardosé, przy zachowaniu ktérej i przy dobra-
niu witasciwej szybkosci skrawania, czas ostro-
$ci noza (pomiedzy jednym a drugim ostrze-
niem) nie spada ponizej ogdlnie przyjetych
norm warsztatowych.

D. RODZAJ MATERIALU OSTRZA NOZA

1. Klasyfikacja stali narzedziowych [5]

Stale narzedziowe, uzywane do wyrobu no-
zy podzieli¢ mozna na dziesigé zasadniczych
grup, a mianowicie:

a) Stale narzedziowe wegliste, ktore w skro-
cie oznacza¢ bedziemy literami NW.

b) Stale samohartujace sie — NH.

c) Stale szybkotngce typu Taylor - White
z 1906 r., bedace najstarszymi stalami szybko-
tnacymi w dzisiejszym rozumieniu tego rodzaju
stali. Stale te oznaczymy symbolem S-16, przy
czym zapamietamy sobie, Ze zawierajg one bred-
nio 16% wolframu (W), a ponizej 0,5% wana-
du (V).
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TABL
TABLICA POROWNAWCZA
Rodzaj Oznaczenie Charakterystyka skladu
. - Tu
Prayds Objasnienie grapy % C % Mn % Si % Cr % W
1 2 3 4 5 6 7 8
! - - 3 — —
S | Praydziat potraktowano o O Nt ady .
ktu widzenia wy- NW P T P - .
QE | zpun Sainosel 10,40 + 1,50 |  $lady 0,00 <+ 1,50/ 0,30 < 1,50 0,00 < 2,00
= ajnoscl 1,20 + 1,35 §lady $lady — 4,00 = 5,00
e
oPm ) .
S £ g | Klasa stall Taylor-White NH 1,10 = 1,85 | 0,20 =~ 0,70 | 0,75 = 1,70 1,86 - 3,80 8,00--10,70
%«% Z T.
m L]
Klasa stall Taylor-White S-16 | 0,55 = 0,65 |Slady ~ 0,30/¢lady <+ 0,3 | 3,60 = 4,00 14,00-18,00
. 0,65 = 0,75 |slady = 0,355lady = 0,30] ~4,00 |18,00--22,00
Klis‘iats'ﬁféllzngrmlaggiwh S-18.1 | 0,65 = 0,67 |slady = 0,30/slady = 0.30| 3,90 = 4,20/ 18,00--19,00
0 0,68 = 0,78 | 0,25 = 0,35| 0,15 < 0,25 3,75 + 4,30| 16,50--18,20
Nie podpada pod zadna - _
% grup ? 0,85 0,30 0,30 ~ 4,00 14,00
5|
0
< Klasa stali normalnych S-20.2 ~ 0,8 §lady -+ 0,26/8lady —+ 0,30 ~ 4,00 ~ 22
N z lat 1924 do 1928 : 0,67 + 0,85 islady = 0,35/¢lady = 0,30 4,00 = 4,50 18,00--22,00
B
o ‘ B
M , 0,67 <+ 0,72 |$lady - 0,45 [slady = 0,40 4,00 = 4,50, 18,00~-18,50
o S-18.25 ~0.70  glady = 0,26 $lady *+ 0,30| ~ 4,00 ~ 18,00
B e ~0,78 ~0,52 | ~ 0,40 ~ 4,20 ~ 18,40
N 0,70 = 0,30 ? ? ~ 4,00 |13,00+22,00
wn . ‘ —
S ,
~ S-12.2.10 | 056 = 0,85 dlady = 0,36 0,15 + 0,40/ 4,00 = 4,80, 17,2520,00
< - ~0,90 [$lady <+ 0,21/slady + 0,30 ~ 4,00 ~ 18,00
H Stale szybkotnace kobal- :
2 towe lub tantalowe, na- -
lezace do dzisiejszych
stali najnowszych
S-18.2.20 | 0,56 = 0,62 |$lady < 0,21slady < 0,30 ~ 4,80 | 17,25--18,00
S-18.4.10 | 1,20+ 1,30 | 0,25 = 0,35| 0,15 < 0,25 4,00 = 4,50 18,00~-19,00
Nie podpada pod zadna ° 0,75 — 0,9 ? ? 4,50 —+ 5,00| 17,0018,00
z grup normalnych : ~0,9 ? ? ~ 5,00 ~ 17,00
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d) Stale szybkotnace, ktére w okresie czasu
od 1912 r. do 1924 r. uwazane byly za ,normal-
ne”, a ktére oznaczymy symbolem S-18.1, gdyz
zawieraja $rednio 18% W i~ 1% V.

e) Stale szybkotnace, ktére w czasie pomie-
dzy 1924 r. a 1928 r. uwazane byly za normalne,
a ktore oznaczymy symbolem ogélnym S-20.2, po-
niewaz $rednio zawieraja one 20% Wi ~2% V.

_f) Stale szybkotnace kobaltowe lub tantalo-
we, o Sredniej zawarto$ci
18% W, 2% V i~ 5% Co (kobaltu)
lub zamiast niego ~ 5% Ta (tantalu) i objete
na skutek tego symbolem

S-18.2.5

g) Stale szybkotnace kobaltowe, o $redniej
zawartosci
18% W, 2% V i 10% Co
odpowiadajace symbolowi
S-18.2.10

h) Stale szybkotnace kobaltowe zawierajace
Srednio :

18% W, 2% V i ~20% Co
ktorych symbol bedzie miat postaé
S-18.2.20
i) Stale szybkotngce wanadowe o zasadni-
czym Srednim skladzie
18% W, 4% V i 10% Co
charakteryzujgce sie przede wszystkim duza
zawarto$cia wanadu (V), a posiadajgce symbol
S-18.4.10 3).

W tablicy I-szej zestawiono wszystkie wy-
ze] wymienione grupy stali narzedziowych, oraz
podano ich najbardziej charakterystyczne wta-
snosci, wazne z punktu widzenia zdolnosci tna-
cej narzedzia.

W kolumnach od 4. do 12. wspomnianej ta-
blicy, zatytulowanych wspdlnie jako ,,charakte-
rystyka skladu chemicznego” podano przy-
ktady skladow chemicznych stali narzedzio-
wych nalezgcych do poszezegédlnych grup, przy
czym skladniki stali oznaczone sg literami, be-
dacymi umownymi skrétami nazw pierwiast-
kow chemicznych. Znaczenie tych skrotéw jest
nastepujace:

C — wegiel, Mo — molibden,
Mn — mangan, V — wanad,
Si — krzem, Co — kobalt,
Cr — chrom, Ta — tantal,
W — wolfram, Nb — niob.

W kolumnach 13. i 14. podano twardosci
(Hg, — twardo$¢ wg skali ,,C” aparatu Rock-
wella, Hp, — twardos¢ w jednostkach Brinnela)
jakie przy prawidlowo przeprowadzonej obréb-
ce termicznej mozna osiggnaé na ostrzach na-
rzedzi wykonanych z poszczegdlnych gatunkéw
stali, a w kolumnach 15., 16. i 17. wspotczynniki
wydajno$ei % i %, oraz wykladnik potegowy B,
ktore oméwimy blizej w nastepnych artykutach.

3) Uwaga: Jakkolwiek dla utatwienia zrozumienia
symboliki zaréwno w powyzszym wyszczegblnieniu jak
i w tablicy I uzyto w symbolach kropek, to jednak
w dalszym ciagu kropki te bedziemy pomijaé i bedzie-
my pisaé¢ S-202, S-18210, S-18410 itd.
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2. Wybér wlasciwego gatunku stali narze-
dziowej

Na wybdér wlasciwego rodzaju materialu na
ostrze noza ma wptyw nie tylko konieczna twar-
do$é, jaka to ostrze musi posiadaé, ale réwniez
wymagana wydajno$¢é narzedzia i oparta na
niej kalkulacja ekonomiczna. Otéz na wydaj-
nosé¢ kazdego narzedzia ma duzy wplyw przede
wszystkim ,,stopien kruchosci” materialu, z kto-
rego wykonane jest jego ostrze, oraz odpornosé

Liczac sie z tym, ze:

a) skrawanie z uderzeniami,
zachodzgce przy przerywanym toczeniu, przy
struganiu, dlutowaniu, struganiu zebéw kot ze-
batych itp., wymaga mozliwie malej kruchosci
ostrza narzedzia, ze

b) stopy lekkie wprawdzie tatwo sie
obrabiajg, ale wywieraja na néz duze dzialanie
Scierajace (w szczegdlnosci siluminy i wszelkie
inne stopy zawierajace duzo krzemu), oraz ze

¢c) skorupy odlewdw i skéry
suré6wek kutych lub walcow a-
ny ch wywieraja zaréwno silne dziatanie Scie-
rajace, jako tez — z powodu nieréwnosci i nie-
jednorodnoséci ich powierzehni — wymagaja
mozliwie matej krucho$ci ostrza, mozna, przy
uwzglednieniu uwag podanych w kolumnie 18-ej
tablicy I wybraé wilasciwy gatunek stali narze-
dziowej do wlasciwego celu.

3. Wybér specjalnych materialéw narzedzio-
wych

Przy wyborze specjalnych materiatéw na-
rzedziowych nalezy bra¢ pod uwage co naste-
puje:

a) Stopy kobaltowo-chromow o-
wolframowe (do ktorych nalezy: stellity,
celsit, acrit, percit, cedit) w ostatnich czasach
znajdujg coraz mniejsze zastosowanie jako ma-
terialy na narzedzia skrawajgce. Przyczyna te-
go jest znany powszechnie fakt, Ze w czasie pra-
cy az do chwili dopdki temperatura ostrza noza
nie przekracza okolo 600 C, twardos$¢ tych sto-
pow jest mniejsza od twardos$ci stali szybko-
tngcych, szezegdlnie od twardosci nowoczesnych,
szybkotngcych stali kobaltowych, ze twardosé
ta jest znacznie nizsza od twardoSei stopow
twardych — a cena ich jest wysoka.

b) Stopy weglikowe lane, nad-
zwyczajnie twarde (znacznie twardsze od dzi-
siejszych ,,stopow twardych”) byty tez i nad-
zwyczajnie kruche i dzisiaj zupelnie wyszty
Z uzycia, poniewaz zupelnie nie znosilty napre-
zen, wywotanych uderzeniami-

¢c) Stopy twarde, przez ktoére dzisiaj
rozumie sie mase otrzymang z drobno zmielo-
nych weglikbw metali poélszlachetnych (np.
wolframu, tytanu, molibdenu, wanadu, tanta-
lu) za pomoca scementowania ich metalowem
spoiwem (zwykle jest nim nikiel lub kobalt)
na drodze spiekania odpowiedniej mieszaniny
w wysokich temperaturach, — uzywane sa po-
wszechnie, posiadaja wysoka odporno$¢ na Scie-
ranie i duzg twardo$¢é przy réwnoczesnej wy-
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starczajgcej odporno$ci na uderzenia. Do tych
wlasnie stopow 4) nalezg wszystkie stopy wy-
mienione w tablicy III-ciej na str. 103, zeszytu
4-go ,Mechanika” z b. r.

d) Zastosowanie stopoéw twar-
d y ¢ h [3]. Do$wiadczenie wielu powaznych
zakladéw przemystowych zdaje sie wskazywaé
zupelnie wyraznie, ze noze z plytkami ze sto-
poéw twardych mozna z najwiekszym pozytkiem
stosowaé do obrdbki nastepujacych materialow:

1) stopy lekkie,

2) mosigdze,

3) brazy zwykle i fosforowe, oraz ciggnione

na zimno,

4) czeSci stellitowane,

5) austenityczne stale manganowe o zawar-

tosci ponad 12% Mn,

6) wszelkie materialy o twardosci wigksze]j

od (40—+42)%Rc.

Natomiast mniejsze korzysci otrzymuje sie
przy obrabianiu materiatéw takich jak zeliwo,
staliwo lub stal o twardosci nie przekraczajacej
400Rc, wyjawszy te wypadki, gdy chodzi o gta-
dzenie lub wyrdownanie warunkow pracy nozy,
o czym zreszta mowa bedzie w innym artykule.

Stopy twarde nadajag sie szczegélnie do wy-
kanczania powierzchni przedmiotéw ze wszel-
kich materialéw produkeyjnych zwlaszecza w
tych wypadkach, gdy chodzi o otrzymanie bar-
dzo gtadkich, blyszczacych, i dokladnych po-
wierzchni. Spowodowane to jest tem, ze stopy
twarde pracuja najlepiej przy duzych szybko-
Sciach skrawania a bardzo matych posuwach,
oraz ich zdolnoscig przecinania zainkludowa-
nych w materiale obrabianym twardszych cza-
steczek (tzw. ,wilkow”).

ZRODLA INFORMACYJ PRZYTOCZONYCH
W TEKSCIE ARTYKULU I BIBLIOGRAFIA

[1] Dane zaczerpnigete z wynikéw doswiadczenn nad
obrébka stali chromo-niklowej o duzej wytrzyma-

4) Nazywanych po niemiecku ,Hartmetalle”, a po
angielsku ,,cemented - carbides”.

[2]
[3]

[4]
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[6]

b) ,,Index - Werke”,

tosci (R, =140 = 160) kg/mm?, obrobionej ter-
micznie do twardosci (46 = 52)°Re. Do$wiadczenia
przeprowadzone zostaty dla P.Z.L. W. S. Nr 1
w Warszawie przez Zaklad Obroébki Metali Poli-
techniki Warszawskiej, w latach 1935 i 1936.

Dos$wiadczenie Warsztatowe P.Z.L.-W.S. Nr 1.

Informacje zaczerpniete z dos$wiadczenia firm:

a) ,,The Bristol Aeroplane Co Ltd.” Bristol, Anglia.

Hahn & Kolb, Esslingen,
Niemcy.

c) ,,Loewe - Gesfiirel, A, G.” Berlin, Niemcy.

d) ,,Alfred Herbert”, Coventry, Anglia.

c) ,,Potter & Johnston” U.S.A.

Twardo$¢ podano na podstawie wielokrotnie prze-
prowadzonych pomiaréw w P.Z.L.-W.S. Nr 1
w Warszawie.

Czesto podawana w literaturze twardo$é¢ w wyso-
kosci (80 — 90)°Rc nie potwierdzila sie w zadnym
wypadku.

Podana symbolika stali narzedziowych dostoso-
wana jest do potrzeb naszego cyklu o toczeniu
i struganiu. Z punktu bowiem widzenia warszta-
towca obrébkowego, uzytkujacego stal w postaci
gotowych, termicznie obrobionych narzedzi, wazne
sa jedynie te wiasnosci stali, ktére decyduja
o zdolnosci tnacej narzedzia.

Z tej przyczyny wszystkie stale narzedziowe we-
gliste zaliczone zostaty do jednej grupy, stale t. zw.
,Samohartujace si¢” do grupy drugiej, zas stale
szybkotnace podzielone zostaly na 7 grup, zgodnie
z przestankami zawartymi w ksigice

,,Tool Steels”, James Gill, New-York, 1934.

Do ulozenia ,tablicy poréwnawczej stali narze-

dziowych” postuzyly nastepujace materiaty:

a) ,,Wydajno§¢ obrabiarek i narzedzi do metali”
Inz. J. Piotrowski, Warszawa 1923 r.

b) ,, Metaloznawstwo’” Dr inz. J. Feszczenko-Czo-
piwski, Warszawa 1934 r., cz. II-ga.

¢) ,,The Alloys of Iron and Tungsten” by J. L.
Greeg. Wydawca: Mec. Graw-Hill Book Co Inc.
New-York, 1934.

d) ,,Wesen, Behandlung und Verwendungsbereiche
der neuzeitlichen Schnellstdhle” Werskstatts-
Technik 1933, str. 88—91.

1) Dane jak pod [1]. )

g) Dane z badan nad krajowymi stalami szybko-
tnacymi, ktére przeprowadzono w r. 1936 w P.
Z. L. — W. S. Nr 1 w Warszawie.

h) Informacje firmy ,,The Renie Tool Co Ltd.”
Barton Works. 227, Upper Brook Street, Man-
chester, Anglia.

i) Dane zaczerpniete ze studiéw obrébkowych
autora w Anglii i Niemczech w 1936 r.

APEL KOMISJI OSWIATOWE] SIMP

Komisja Oswiatowa Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich dgzqc
do wzmozenia potegi gospodarczej Polskiprzez podniesienie kultury zawodowej pra-
cownikéw przemystu i rzemiosta metalowego, wzywa ogél inZynieréw, technikéw
i rzemieslnikéw do jak najbardziej wytezonej pracy ma polu oswiatowym pod ha-
stami, stanowigcymi réwnoczesnie program dzialania: "

KSZTALCENIE 1 DOKSZTALCANIE WE WSZYSTKICH UMIEJETNO-
SCIACH, WCHODZACYCH W ZAKRES DZIALALNOSCI RZEMIOSLA I PRZE-

MYSEU METALOWEGO;

PODNOSZENIE KULTURY ZAWODOWEJ I ROZWIJANIE UMILOWANIA

ZAWODU;

WPAJANIE PRZESWIADCZENIA, 1z JEDYNIE STALA I USILNA PRACA
NAD SOBA UMOZLIWIA UTRZYMANIE SIE NA ODPOWIEDNIM POZIOMIE

WYKSZTALCENIA ZAWODOWEGO!
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Inz-mech. STANISLAW PURSKI

SZYBKOBIEZNE TOKARKI

TYPU 3TXE | 3TAG

BUDOWANE PRZEZ STOWARZYSZENIE MECHANIKOW POLSKICH Z AMERYKI, S. A.

Wstep

»Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich z Ame-
ryki” buduje w fabryce obrabiarek w Pruszko-
wie dwa typy precyzyjnych tokarek szybko-
bieznych o wzniesieniu kiow 175 mm: typ 3TXE,
pokazany na rys. 1 oraz typ 3TAG —na rys. 2.
Oba typy tokarek posiadajg szereg zespolow
identycznych. Zasadnicza réznica polega na tym,
ze tokarka 3TXE, oprocz watka pociagowego,
posiada S$rube, odmienng skrzynke posuwow
z gitdarg oraz jest wyposazona w przyrzad do
toczenia stozkow. Wszystko to razem, jak row-
niez mozno$¢é zastosowania przyrzadéw: do to-
czenia profilowego, do materiatu pretowego itp.,
pozwala wykonywaé na niej roboty narzedzio-
we. Jest to zatem tokarka narzedziowa.

Typ 3TAG, jak to juz wspomniano, nie po-
siada sruby pociggowej. Zaopatrzony jest w
skrzynke posuwéw z szeregiem bardzo drob-
nych posuwéw i nadaje sie jako maszyna pro-

dukcyjna specjalnie do toczenia przy uzyciu
stali szybkotnacej, twardych stopéw oraz dia-
mentu, jesli chodzi o stopy lekkie.

Omoéwimy obecnie kolejno konstrukcje obu
typow.

TOKARKA NAREDZIOWA 3TXE

Naped wrzeciona tokarki 3TXE

Rys. 3 przedstawia schemat napedu wrzecio-
na tokarki 3TXE. Zwrotny silnik elektryczny
koinierzowy S napedza bezpof$rednio przy po-
mocy- przektadni zebatej Z;—Z, skrzynke bie-
gébw z dwiema parami ko6t przesuwanych na
wale II. Wat III, na ktérym osadzone jest kolo
pasowe otrzymuje w ten sposéb cztery predko-
sci. Przekroj przez skrzynke biegéw przedsta-
wiony jest na rys. 4. Kola przesuwne przelg-
czane sg przez beben krzywkowy B, ktory obra-
camy za posrednictwem przekladni koét Srubo-

Rys. 1. Widok ogélny tokarki narzedziowej 3TXE.
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Rys. 2. Widok ogoélny tokarki produkcyjnej 3TAG.
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Rys. 3. Schemat napedu wrzeciona 3TXE.

wych przy pomocy kotka recznego Ky (rys. 3
i 1). Drugie kétko reczne K, z przekiadnig kot
stozkowych stuzy do wolnego krecenia watu
silnika i utatwienia w razie potrzeby przelgcze-
nia k6t przesuwnych w skrzynce biegow i glo-

wicy. W czasie normalnego biegu maszyny kot-
ko K,, odpychane sprezyng, automatycznie wy-
lgcza kota stozkowe z zazebienia.

Skrzynka biegdw, jak to widaé z rys. 1, miesci
sie w nodze tokarki pod glowica. Dla wlaczania
i wylgczania silnika S napedu wrzeciona oraz
przelgczania na lewy bieg stuza dzwignie D,
i Dy, umieszczone na watku wylgcznikowym
przy zamku oraz przy skrzynce posuwoéw. Do
szybkiego zatrzymywania wrzeciona skrzynka
biegéw zaopatrzona jest w hamulec H (rys. 4),
umieszczony na wale III kota pasowego 1 uru-
chamiany przez dzwignie D; (rys. 1).

Z kota pasowego skrzynki biegéw naped
przenosi sie przez pas na kolo pasowe glowicy,
ktore biegnie nie bezposrednio na wrzecionie,
lecz jest osadzone na oddzielnej tulei, obracaja-
cej sie we wlasnych tozyskach rolkowych (rys.
5). Tego rodzaju konstrukcja dla tokarek o du-
zych predkosciach ma na celu odcigzenie wrze-
ciona od momentéw gnacych i zabezpieczenie
go od wpltywu uderzen pasa, co daje moznosé
otrzymania wiekszej gtadkosci toczonej po-
wierzchni. Pas napinany jest przy pomocy na-
prezacza, umieszezonego w tozu, przez pokreca-
nie rekojeéci R;, znajdujacej sie z tylu maszyny
(rys. 1).
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Rys. 5. Przekrdi przez glowice 3TXE.

Tuleja kola pasowego w glowicy posiada
uzebienie zewnetrzne Z;; (rys. 4 i 5). Naped
z niej idzie albo bezposrednio na wrzeciono
(dla wysokich obrotow) przez wilgczenie w lewo
sprzegla (o wewnetrznym zazebieniu), przesu-
wajacego sie na kole zebatym zaklinowanym na
wrzecionie (rys. ), albo tez przez wiaczenie
sprzegla w prawo i zazebienie jego czolowych
zebow z zebami sprzegla kola Zy; (rys. 3 1i5).
W tym wypadku naped idzie przez przystawke
Zy1—Z9 1 Zi3—2Z14 (niskie obroty). Kolo Z;4
rowniez nie biegnie bezpo$rednio na wrzecio-
nie, lecz na nieruchomej pochwie, tak, ze i przy
niskich obrotach wrzeciono zabezpieczone jest
od drgan kot zebatych. Przy przetgczeniu sprze-
gla w lewo (wysokie obroty) jednoczeénie prze-
suwa sie pierwsze koto pedzone przystawki Zs,
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wychodzac z zazebienia z tulejg uzebiong Z,;.
W ten sposob przy szybkich obrotach kola przy-
stawki pozostaja w spoczynku. Do przelgczania
sprzegla stuzy rekojesé R, (rys. 1).

Jak widzimy ten uklad napedu daje nam 8
roznych predkosci wrzeciona, ktére zawarte sa
w granicach 32—1200 obr/min, nastawianych
przy pomocy koétka recznego K, i rekojesei Ro.
Oprécz tego w glowicy mieSci sie mechanizm
kot przesuwanych, pokazany réwniez na rys. 5
i schemacie (rys. 3), a stuzacy do napedu skrzyn-
ki posuwow.

Rekoje$é Rj, przesuwajaca kolo Z,¢ zazebia
go albo bezposrednio z wrzecionem przez kolo
Ziq, albo z tuleja pasows przez kolo Z,5, dajac
dla wolnych obrotéw posuw na obrét normalny
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lub 8-krotny. Rekoje$¢ R, do przesuwania kota
Z,y daje zmiane kierunku obrotéw watka po-
ciggowego i Sruby.

Wrzeciono tokarki posiada przednie tozysko
slizgowe. Mamy przy tym uklad odwrécony.
Pochwa osadzona na wrzecionie i obracajgca sie
wraz z nim jest bragzowa, panewka za$ jest sta-
lowa, hartowana i szlifowana. Ma to na celu
zapewnienie réwnomiernego wycierania sie to-
zyska. Dla usuwania luzu pochwa posiada sto-
zek zewnetrzny, za$ panewka, odpowiadajacy
mu, stozek wewnetrzny oraz moznos¢ przesu-
wania poosiowego. W tym celu zaopatrzona jest
w gwint i posiada nakretke N (rys. 5). Dla umo-
zliwienia latwego pokrecania nakretki ma ona
na obwodzie uzebienie $limakowe, wspolpracu-
jace z slimakiem, ktérego kwadratowe zakon-
czenie § wystaje na zewnatrz (rys. 1). Latwos¢
regulacji tozyska ma znaczenie z uwagi na wy-
dtuzanie sie wrzeciona wskutek nagrzewania sie
w czasie biegu, ktore to nagrzewanie zalezy od
iloéci obrotow. Wrzeciono podparte w tylnych
lozyskach oporowych w miare wydtuzania zwie-
ksza luz miedzy powierzchniami stozkowymi
pochwy i panewki; luz ten nalezy wiec usuwac.
Dla ulatwienia obstugi nakretka N posiada na
swe] powierzchni czolowej naciety skale, po-
dtug ktérej ustawia sie ja dla danej ilosci obro-
tow wrzeciona. Celem nalezytego smarowania
i intensywnego chlodzenia — tozysko przednie
jest smarowane pod ci$nieniem.
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Skrzynka posuwéw 3TXE

Réwniez na dokladne omoéwienie zastuguje
schemat skrzynki posuwéw 3TXE przedstawio-
ny na rys. 6. Rozpatrzmy naprzod gwintowanie
przy uzyciu gitary. W tym wypadku naped
z walu glowicy VIII przenosi si¢ przez jego
przedluzenie na pierwsze pedzace koto gitary
Zos. (Jednocze$nie kreci sie przez przekladnie
Zoo—Z97 luzno walek IX, gdyz kolo Z,g znaj-
duje sie w polozeniu posrednim i nie wchodzi
w zazebienie ani z kolem Zgg, ani z kolem Zjzq
przez kétko poéredniczace Zgg). W dalszym cig-
gu po przejéciu przez kota gitary Zssz, Zas, Zss,
Zog, naped z watu XII przez sprzegto S; oddaje
sie na Srube pociagowa. Zespél kot zmianowych
gitary (17 sztuk) jest tak dobrany, Ze pozwala
nacinaé¢ gwinty calowe w granicach 48 zw./1"—=-
25/ zw./1" oraz milimetrowe o skoku w grani-
cach 0,35 mm — 5,5 mm, w tym szereg gwintow
o skokach ulamkowych (anormalnych). Nacina-
nie gwintéw normalnych calowych w granicach

. 64 zw./1" = 91 zw./1", milimetrowych o skoku

w granicach 0,75 mm —- 64 mm oraz moduto-
wych w granicach 0,257 -+ 16 = mozna usku-
teczni¢ bezposrednio przez skrzynke posuwow
z pominieciem gitary. W tym.wypadku naped
z watu gltowicy VIII przenosi sie przez przektad-
nie Zyo—7Z97 na wal IX. Dla gwintéw calowych
naped idzie dalej z kota Zyg na koto Zyg, osa-
dzone na wale X; dalej przez przekladnie Nor-

Rys. 6. Schemat skrzynki posuwéw 3TXE.
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tona na wat XI, skad przez wiaczone na prawo
sprzeglto S, na luzno osadzong na tym wale
tuleja pierwszego kota Z,; napedu Meandra.

W dalszym ciagu z jednego z czterech ko6t
Zyq, Zys, Zys, Zyy napedu Meandra napedzamy
walek XIII, ktéory z kolei przez przekladnie
Zs¢—Zss uruchamia srube pociggowg SP.

~ Przy nacinaniu gwintéw metrycznych naped
z watu IX przez koto Zyg, kolo posredniczgce
Zsg 1 koto Zsg przenosi sig na wal XI zespotu
kot Nortona (czyli idzie w przeciwnym kierun-

ku, niz przy gwintach calowych). Dalej z kota °

przesuwnego napedu Nortona Zs,, osadzonego
na wale X naped przez przekiadnie Z o—Zg
zndéw oddaje sie na tuleje pierwszego kolo na-
pedu Meandra Z,,;. Dalsza droga jest ta sama
jak dla gwintéw calowych. Podobnie idzie réw-

Zamek

Przy toczeniu podtuznym i poprzecznym su-
port otrzymuje naped od watka pociggowego,
za$ przy gwintowaniu od $ruby. Do wlaczania
posuwow w jednym lub w drugim kierunku
oraz do wylaczania stuzy rekojes¢ R, umie-
szczona na zamku (rys. 1), za§ do zamykania
nakretki éruby pociggowej rekoje$é Ry;. Odpo-
wiedni mechanizm zabezpieczajacy uniemozli-
‘wia jednoczesne wilaczanie watka pociggowego
i Sruby. Dla otrzymania posuwu poprzecznego
lub podiuznego zamek posiada sprzegla cierne.
Nakretka N; wlacza posuw podtuzny, zas§ Ny —
poprzeczny.

Oproécz tego w zamku znajduje sie dodatko-
wa przekladnia zebata dla drobnych posuwoéw,
ktéra uruchamia sie za pos$rednictwem rgczki

L tak, ze w rezultacie liczba po-

Z:> suwéw wynosi 40, a wielkoSé
_ Zs ich® zawarta jest w granicach
Vo ooy I|] 0,016 + 1,4.
- T Do recznego szybkiego prze-
J = I e : — suwania suportu wzdluz toza
e+=3 === J-‘“]{ﬁ-—. i4 stuzy kotko K.
I : _
Konik

-—

Schemat skrzynki
posuwow

Rys. 7. Schemat napedu wrzeciona i skrzynki posuwéw 3TAG.

niez naped dla gwintéw modutowych z tg réz-
nicg, Ze zamiast przekladni Z,¢—Z,45 wspoipra-
cuje przekladnia Z,4—Z5y. Trzeba zaznaczyé,
ze obie te przekladnie sg tak dobrane, ze naci-
nanie gwintéw milimetrowych i modulowych
przy calowej $rubie, jaka posiada tokarka, jest
dokladne i blad skoku jest b. maty.

Przy toczeniu uzywamy watka pociggowego.
W tym wypadku naped przez skrzynke idzie
jak dla gwintéw calowych z tg réznica, ze koto
Zse nie napedza kota Zss, lecz wspélpracuje
~ z przesunietym kolem poSredniczacym Zs,, bie-
gnacym luZno na przedtuzeniu $ruby pociago-
wej. Z tego kola przez drugie kolo posrednie
Zs3 naped przenosi sie na kolo Zs;, posiadajgce
sprzeglo, wspoélpracujace z sprzeglem osadzo-
nym na watku poeciggowym.

Do otrzymania odpowiednich polgczen w
skrzynce posuwow stuzg rekojesci Rs, Rg, R,
Rg, R,.
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Konstrukcja konika tokarki
pozwala na poprzeczny przesuw
czeSci gornej, co daje moznosé
toczenia stozkéw o matej zbiez-
nosci. Poprzeczne przesuwanie
czesci gornej uskutecznia sie
przez pokrecanie §ruby Sy i nie
wymaga luzowania ptyty, pro-
wadzace] konik na tozu, a tyl-
ko nieznacznego odkrecenia na-
kretek Nj. Zabezpiecza to ko-
nik od nieprzewidzianego cof-
niecia sie pod ciezarem obrabia-
nego przédmiotu.

TOKARKA PRODUKCYJNA 3TAG

Z, kolei omoéwimy pokrétece konstrukeje to-
karki produkcyjnej 3TAG, a wlasciwie tylko te
zespoly, ktéorymi rézni sie od poprzedniej.

Naped wrzeciona

Naped wrzeciona przedstawiony jest na sche-
macie (rys. 7) i przekroju przez gtowice (rys. 8).
Jak widaé réznica polega tu na braku zespoiu -
két zebatych w glowicy, dajacych w tokarce
narzedziowej zmiane kierunku obrotéw watka
i $ruby pociggowej oraz posuw normalny
i o$miokrotny.

Skrzynka posuwdéw

Skrzynka posuwdw nie jest napedzana kola-
mi zebatymi, co jest konieczne przy tokarkach,
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stuzacych miedzy innymi do nacinania gwintéw
(przez skrzynke posuwoéw), lecz wprost od wrze-
ciona przez przektadnie pasowag, co umozliwia
poza tym osiagniecie wiekszej gtadkosci toczo-
nej powierzchni.

llos¢ posuwow, ktora daje skrzynka wynosi
12, wielko$¢ ich zawarta jest w granicach
0,006 -i- 0,6. Schemat skrzynki uwidoczniony jest
na rys. napedu wrzeciona (rys. 7).

Zamek

Wigczanie posuwéw suportu odbywa sie tak
samo jak w tokarce narzedziowej. W zamku

MECHANIK
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brak tu oczywiscie nakretki Sruby pociggowej
i uruchamiajacej rekojesci. Nie ma réwniez me-
chanizmu do drobnych posuwdw, ktére daje
bezposrednio skrzynka. Mamy tu natomiast me-
chanizm do samoczynnego wytgczania posuwu
podtuznego od zderzaka Z przy pomocy dzwigni
D4 (rys. 2). Dzwignia D5 stuzy do ponownego
wigczenia posuwu. Pozostate zespoly sa iden-
tyczne jak w tokarce narzedziowej 3TXE.

Na zakonczenie trzeba nadmienié, ze tokarka
produkcyjna 3TAG moze by¢ wykonana z zwiek-
szong do 1870 iloscig obrotdéw, przez zmniejsze-
nie przetozenia pierwszej przektadni Z2+-72
skrzynki biegow (rys. 7).
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OBROBKA METALI ZA POMOCA KUCIA

(dokonczenie)

IV. TYPOWE PRZYKLEADY KUCIA.

1. Odcinanie metalu na goraco

Do odcinania zelaza na goraco uzywa sie spe-
cjalnych przecinakéw (,,szrubli”’) na trzonkach
o krawedzi tnagcej grubszej niz w normalnym
przecinaku do ciecia ,na zimno”, gdyZz ostra
krawedz szybko nagrzewa sie i przepala lub zgi-
na. Azeby tego uniknagé przecinak kowalski
(rys. 9) po kaidym uderzeniu miota, nalezy
wyjmowaé z metalu i chlodzi¢ w wodzie.

Przy odcinaniu wiekszych ilosei kawatkow
na jedna i te samg dlugosé L stosuje sie przy-
rzad podany na rys. 9a. W otwér kowadla A
wstawia sie specjalna podcinke kowalskq P
z wysuwanym i zaklinowanym hakiem nastaw-
czym M, nastawionym na odpowiednig diugosé
L za pomoca klina K.

Przy obcinaniu grubszych waléow lub rygli
na milotach mechanicznych stosuje sie przecina-
ki grube klinowe tzw. ,noze” na zelaznych diu-
gich raczkach (rys. 9b).

2
K P
=

m T

A

VY
b

Rys. 9. Przecinanie i odcinanie metalu.

2. Osadzanie (speczanie) i wyciaganie

Osadzanie

Czesto zachodzi potrzeba miejscowego zgru-
bienia pretéow okragtych lub plaskownikéw czy-
li tzw. speczenia (,,sztachowania”). W tym wy-
padku nagrzewa sie tylko to miejsce, ktore chcee-
my zgrubi¢; po wyjeciu z ognia nalezy zanu-
rzy¢ 1) w wodzie przedmiot obrabiany (pret, ry-
giel) jak najblizej miejsca, ktore mamy zgrubié,
mozliwie z dwoch stron nagrzania i wiedy przez
uderzenie ostudzonej czeéci mlotem na kowadle
lub wprost o kowadlo, speczyé przedmiot w

1) jesli material na to pozwala. Zabieg ten mozna
stosowaé przy obroébce plastycznej przedmiotéw z miek-
kich stali weglowych (przyp. red.).

258

miejscu goracym. W razie potrzeby wigkszego
speczenia czyni¢ to nalezy stopniowo, kilka ra-
zy nagrzewajac przedmiot. Przykltad speczenia
pokazany jest na rys. 17b i 17c.

Wyciaganie

Wyciagganie powoduje zwezenie poprzeczne-
go przekroju przedmiotu obrabianego, a zara-
zem wydiuzenie w kierunku osiowym. Operacje
te wykonywamy za pomocg tzw. spodkéw ko-
walskich B, wstawianych w kowadlo A i odsad-
nikow nadstawek C (,kielhamry”), uderzajac
w nie zgéry mlotem, jak to pokazano na rys.
10a. Na rysunkach 10b, c i d pokazano inne przy-
kilady wyciagania: 10b — wycigganie poprzecz-
ne, 10c — wyciaganie wzdluzne preta okragle-
go, a 10d — odcigganie na boki.

C

Rys. 10. Wycigganie metalu.

Wygladzanie.

Azeby otrzyma¢ po odkuciu gladkg po-
wierzchnie lub bardziej prawidlowe ksztalty
i ostre krawedzie, uzywa. sie¢ gladzikéw pia-
skich, okraglych lub poélokragltych, w sposob
wskazany na rys. 11

Rys. 11.

Wygladzanie po odkuciu.




Rok XVII

MECHANIK

Zeszyt 8

3. Odkuwanie réznych przedmiotéow

Hak do rur

Rys. 12 przedstawia przebieg kucia haka do
rur. Nagrzewa si¢ koniec odpowiedniego pla-
skownika A i odcigga na kowadle ogon w Kklin,
pokrecajac go po kazdym uderzeniu 0900. Nastep-
nie powtornie nagrzewa sie i ,,przesadza” uderze-
niem milota na krawedzi kowadta w miejscu x,
rozplaszeza sie i odcigga sie pletwe, po czym za-
gina sie ja na stozku kowadla S (,,szparogu”).

Rys. 12. Hak do rur.

Czesé polaczenia przegubowego

Rys. 13 wskazuje przebieg kucia elementu
przegubowego. Nagrzewa sie odciety poprzed-
nio okragly klocek stalowy A i na odsadz-
kach B podcina sie, nastepnie odsadnikiem pta-
skim P spltaszeza sie jak pokazano na rys.
13¢, obréwnuje i obcina (rys. 13d) i po powtoér-
nym nagrzaniu oznacza sie¢ lekkim nacieciem
poczatek okraglego ogona — i odcigga sie go,
jak pokazano na rys. 13e.

Rys. 13. Cze$é polaczenia przegubowego.

Widelki

Przebieg odkuwania widelek wskazuje rys.
14. Bierze sie ptaskownik A o wymiarach nie-
co wiekszych od grubosci widelek gotowych
(rys. 14), nagrzewa sie¢ jeden koniec i spgcza na
kowadle (rys. 14b). Potem wstawia sie na ko-
wadle w specjalny otwér K i splaszeza sie
(rys. 14c), nastepnie powtédrnie sie¢ nagrzewa
i na kowadle nadaje sie forme (rys. 14d). Za-
okragla sie przecinakiem oba konce (rys. 14e).
Za trzecim nagrzaniem  wygina sie widelki na

rogu kowadla S (rys. 14f) i wreszcie po czwar-
tym nagrzaniu obrabia si¢ na okraglo w uchwy-
cie U ogon widelek (rys. 14g). -

-Rys. 14. Widelki.

Klucz do nakretek

Klucz do nakretek pokazany jest na rys. 15.
Bierze sie ptaskownik o dilugoéci réwnej $rod-
kowej czesci klucza z malym dodatkiem na
zgrzewanie. Nagrzewa sie i wygina na cylin-
drycznej czesei rogu kowadla S (rys. 15b),
a konce nieco Scigga sie na klin i rozszerza na
boki (rys. 15¢). Z plaskownika grubszego tro-
che od rekojesci, odcina sie na gléwki dwa ka-
walki, nagrzewa, obcina obrzeza i wygina jak
wskazano na rys. 15d. Po drugim nagrzaniu, za-
gietym kohicom nadaje sie szescioboczng forme

Rys. 15. Klucz do nakretek.
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przy pomocy narzedzia wstawionego w gniazdo
kowadla (rys. 15c), a nastepnie odciaga sie kon-
ce (rys. 15f) do zgrzania z rekojescig (rys. 15g).
Po zgrzaniu obydwé6ch gltéwek klucza — catosé
wygltadza sig na kowadle gladzikiem (rys. 15h).

Kleszeze kowalskic

Przebieg odkuwania kleszczy kowalskich
przedstawia rys. 16. Z ptaskownika odkuwa si¢
szczeki, przesadzajac material przez krawedz
kowadtla; odcigga sie ogon na kwadrat (rys. 16b,
¢, i d) do zgrzania w dalszym zabiegu z racz-
kami. W szczekach jednocze$nie przebija sie na
goraco przebijakiem P na kowadle otwory na
nit (rys. 16f). Jesli kleszeze stuza do przedmio-
téw okragltych — wygina sie szczeki jak poka-
zane na rys. 14e. Po tym przygotowuje sie z od-
powiedniego zelaza okraglego raczki, odsadza sig
(specza) konce i odcigga na klin raczke i szcze-
ke, po czym zgrzewa sie w ogniu (rys. 16g). Po
zgrzaniu obie polowki wygtadza sie gladzikiem
na kowadle, prostuje i nituje na gorgco (rys.
16h). Podczas ostygania nita nalezy caly czas
kleszcze otwieraé i zamyka¢ aby uniknaé zacis-
niecia sie szczek wskutek skurczu nita.

Rys. 16. Kleszcze kowalskie.

Sruba lub sworzen

Kucie $ruby lub sworznia wskazuje rys. 17.
Okragly kawalek stali A (rys. 17a) potrzebnej
Srednicy i dlugosci nagrzewa sie ,,krotko” z jed-
nego konca do biatego zaru i specza uderzajac
o kowadlo, jak to pokazano na rys. 17 b. Po
ponownym nagrzaniu, sptaszcza sig¢ na plycie
z otworem o $rednicy nieco wiekszej od Sred-
nicy S$ruby kutej, leb $ruby rys. 17c, a na-
stepnie obrabia na okraglto gladzikiem (rys.
17d) i na szesciokgt w spodku szesciokatnym S
(rys. 17¢). Konicowa operacja polega na nadaniu
tbu wypukliego ksztattu gladzikiem wklestym

). '

G
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Rys. 17. Sruba ze lbem.

Nakretka

Nakretke odkuwa sie w sposéb wskazany na
rys. 18. Plaskownik A $ciety na ,,skos” nagrzewa
sie i zwija na rogu kowadla S, a pézniej odcina
w p. P, jak pokazuje rys. 18c. Nastepnie pier-
Scien zgrzewa sie na trzpieniu T po czym za
tymze nagrzaniem obrabia sie¢ w spodku na sze-
Sciokat (rys. 18e), na wypukiosé (rys. 18f) i na
koﬁ)cu kalibruje sie otwoér przebijakiem H (rys.
18g) 1).

Rys. 18. Nakretka.

4. Zgrzewanie

Bardzo czesto trudno jest odkué¢ zadany
przedmiot z jednego kawalka metalu i w tym
wypadku zachodzi konieczno$é odkuwaé jego
czescei sktadowe, a nastepnie zgrzewac je z soba.

Zgrzewanie polega na tym, ze dwa kawalki
zelaza, nagrzane do temperatury bliskiej topie-
nia i zetkniete z soba czystymi powierzchniami,
pod wplywem nacisku zlaczg sie w jedng calosé,
czyli zgrzeja sie.

1y QOpisany sposéb odkuwania nakretki jest bardzo
ciekawy z punktu widzenia dydaktycznego, w prakty-
ce jednakze rzadko stosowany. Najczesciej celem otrzy-
mania nakretki przebijamy w plytce o odpowiednich
rozmiarach otwoér przebijakiem (przyp. red.)
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Kazdy gatunek stali spawalnej posiada pew-
ng temperature, przy ktérej najlepiej sie zgrzewa
i jezeli nagrza¢ ja do wyzszej temperatury, zgrza-
nie moze nie nastapié weale. Oproécz tego istnie-
nie w stali niektérych domieszek wyklucza
absolutnie zgrzewanie. Stal o zawartosci we-
gla wigkszej, jak 1,5% lub miedzi wiekszej jak
2% nie zgrzewa sig¢ juz wcale.

Zeby zmniejszyé szkodliwe dzialanie utle-
niania, a tym samym ulatwi¢ zgrzewanie, Zela-
zo albo stal podczas nagrzewania w odpowied-
nim momencie posypuje sie specjalnymi prosz-
kami spawalniczymi, ktore tworzac zuzel, redu-
kuja powstajacy tlenek zelaza i pokrywaja sobg
powierzchnie metalu, ochraniajac zelazo od dal-
szego utleniania. W momencie zgrzewania Zuzel
latwo sie usuwa przez strzasniecie, uderzeniem
o kowadlo lub mlotkiem. Najlepszym proszkiem
spawalniczym dla zelaza jest czysty kwarcowy
piasek rzeczny, dla stali za§ twardej — czysty
boraks.

Metal w miejscu zgrzewania powinien byé
nieco zgrubiony azeby mozna go bylo po zgrza-

niu dobrze przekué.
d) | o

Rys. 19. Przygotowanie do zgrzewania.

LY
T

=
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Zgrzewanie ,na zaktadke” odbywa sie w na-
stepujacy sposéb:

Konce do zgrzania nalezy na goraco odsadzié
,»Speczy¢”, jak pokazuje rys. 19a, a nastepnie za-
ciggna¢ na ,skos” rys. 19b, nadajac plaszczyz-
nom ksztalt nieco wypukly azeby, przy naloze-
niu jednej czeéci na druga najpierw zetknely
sie one w $rodkowe]j czeSci i potem stopniowo
ku obwodowi; wtedy caly zuzel bedzie usunie-
ty i powierzchnie zgrzewania beda czyste.

Nagrzewaé nalezy réwnomiernie ogniem nie
zbyt silnym. Azeby ograniczy¢ do minimum
utlenianie sie metalu, dmuchanie powietrza po-
winno si¢ odbywa¢ przez warstwe wegla, a nie
bezposrednio na metal. Kiedy juz metal (tj. obie
czeSci zgrzewane) nagrzal sie do bialego zaru
i zaczyna lekko iskrzy¢, nalezy posypaé plasz-
czyzny zgrzewane proszkiem, chronigeym od
utleniania, nie wyjmujac metalu z ognia. Jezeli
przedmiot jest wiekszy nalezy to powtorzy¢ kil-
ka razy, azeby utworzony zuzel zabezpieczyl na-
lezycie powierzchnie styku od utlenienia pod-

czas dalszego nagrzewania sie wewnetrznych
warstw metalu. Caly czas nalezy obracaé przed-
miot, starajac sie trzymaé¢ powierzchnie spawa-
ne obrécone ku gérze. Teraz nalezy wzmocnié
dmuchanie i kiedy juz metal zacznie si¢ nad-
tapiaé, jeszcze raz sypngé piaskiem, chwile
poczekaé i po tym szybko wyjaé obie czesci,
strzgsngé zuzel uderzajagc o kowadlo, przyto-
zy¢ réwno jedng czesé¢ ku drugiej i lekko ude-
rzy¢ kilka razy mlotkiem lub mlotem azeby po-
wierzchnie zgrzewane zlepily sie, nastepnie silte
uderzenn powiekszaé, a kiedy juz zgrzanie na-
brato dostatecznej mocy, mozna juz wtedy
przedmiot obroéci¢ o 900 i uderza¢ miotkiem po
szwie oraz dalej przekué¢ dobrze miejsce zgrza-
ne do potrzebnych wymiaréw.

Nalezy jednak uwazaé azeby nie za predko
obrécié i uderzaé ,,z boku”, bo wtedy ptaszczyz-
ny stabo jeszcze zlaczone mogg sie rozejsé
i zgrzanie nie nastgpi wecale.

Na rys. 19¢ i 19d pokazane s3 jeszcze sposo-
by zgrzewania na plask i pod katem.

Na zakonczenie musze co§ nie co$ jeszcze
nadmieni¢ o kuciu ,,w dwa mloty”, bez czego
przy kuciu grubszych przedmiotéw nie mozna
sie obejsc.

Bez przeprowadzenia jednak uprzednio prob
i nabycia potrzebnej wprawy ku¢ ,,w dwa mflot-
ki” trudno i nie nalezy.

Uderzajacy milotem przy kuciu powinien
zawsze uderza¢ w jedno miejsce i rownolegle do
plaszczyzny kowadla ,na plask”, a nie ,kan-
tem” swego mlota. Powinien tez uwazaé¢ pilnie
na znaki dawane mlotkiem przez kowala (kujg-
cego), gdyz ten wskazuje, o ile chce uderzy¢
w inne miejsce. Kuje sie¢ ,,w dwa mloty” w ten
sposéb, ze jezeli kowal uderza w metal to ku-
jacy mlotem przed kowadlem podnosi swéj mtot
w gore, opisujac nim tuk, tak azeby mlot i mto-
tek nie zderzyly sie. Mlot uderza w metal —
mlotek idzie w goére i na odwrét. Uderzaniem
mlotka w metal, kujgcy wskazuje gdzie uderzyé
mlotem, o ile za$ nie chce wskazaé i nie potrze-
buje uderzy¢ w metal kuty — uderza milotkiem
w plaszczyzne kowadla, azeby utrzymaé ,rytm”.
Uderzanie w rog kowadla z brzekiem wskazuje,
azeby przerwa¢ bicie mlotem.

Na tym artykul o obrébce metali kuciem
koncze i zachecam, majacych sposobnosé ku te-
mu, do odkucia prostszych podanych lub podob-
nych przedmiotéw, a przebieg kucia trudniej-
szych latwo juz bedzie ustali¢ i w razie potrze-
by nawet i przeprowadzié.

Ukazalo sie w druku
nowe wydanie
prospekiu czasopisma

»"MECHANIK«

Prosimy sympaiykéw czasopisma o podawanie
adreséw, pod ktérymi nalezaloby prospekt
w v s 1 a é.
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NOZE DO NACINANIA GWINTOW

(Dokonczenie).

Najodpowiedniejszym rodzajem narzedzia dla
wykonania wierzchotkow gwintu sa: dla Scie¢
ptaskich, noze o krawedzi prostej obejmujgcej
sobg 24 wierzcholkéw gwintu; dla wierzchol-
kéw gwintu zaokraglonych najlepiej stosowaé
noze ksztaltowe okragte.

Rys. 7.

N6z taki, wskazany na rys. 7, wykonuje sie
w postaci krazkéw o $rednicy 25—+ 50 mm w za-
leznoéci od skoku i srednicy gwintu nacinane-
go. Na kragzku takim nacina sie srubowo, nozem
wykonanym wedlug wyzej opisanych wskazo-
wek, jeden wrab o glebokosci 7.

D“; SN
\>

U

Rys. 8.

Przy projektowaniu narzedzia do wykonania
noza ksztaltowego nalezy dazy¢ do otrzymania
maksymalnego r, a to w tym celu, azeby kra-
wedzie boczne noza ksztaltowego nie rysowaty
flankéw gwintu, wzglednie wykona¢ go o kacie
nieco wiekszym od kata « o 1020,

Dla otrzymania wlasciwego kgta odsadzenia
na nozu ksztaltowym opuszczamy jego piers
ponizej osi (rys. 8). Kat odsadzenia dla tego ty-
pu noza wynosi 5%

Przesuwa to nieznacznie p}aszczyzn(-; piersi
noza poza 0§ jego, nalezy przeto przy jego wy-
konaniu ustawié¢ narzedzie wykonujace ten néz,
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o taka wielko$¢ nizej, o jaka zostanie przesu-
nieta pier§ noza ksztaltowego. Schemat usta-
wienia wskazuje rys. 8.
Oznaczajac: v — kat przylozenia noza,
D — $redn. noza ksztalttowego,
Yy — przesuniecie piersi noza,
obliczymy wielkoéé dla h w zalezno$ci od ka-
ta v i $rednicy D.

. 2y
Sin y= —7, stad
D a
D.siny
y=

Skok gwintu na nozu ksztaltowym mnalezy
tak dobraé, azeby kgt nachylenia linii Srubo-
wej, odpowiadal temu samemu katowi na gwin-
cie, ktory ma by¢ tym nozem naciety. Osiaga
sie ten warunek przez przyjecie takiej érednicy
wrebu nozowego, ktoéra by byla wielokrotnoscia
$rednicy gwintu nacinanego; skok gwintu na
kragzku nozowym zwieksza si¢ tyle razy, ile zo-
stala zwiekszona jego Srednica w stosunku do
Srednicy gwintu nacinanego.

Wynika to z zaleznosci kata nachylenia linii
srubowej, skoku gwintu i Srednicy wg podanego
' s
tgy= D

gdzie 7 jest katem nachylenia linii $rubowej,

s — skokiem gwintu,

D — $rednica gwintu.

Z powyzszego wynika, ze kat nachylenia linii
g§rubowej gwintu jest proporcjonalny do skoku
i odwrotnie proporcjonalny do $rednicy.

Kierunek gwintu na nozu ksztaltowym po-
winien by¢ odwrotny do kierunku gwintu nim
nacinanego, tzn. jezeli mamy wykona¢ gwint
prawy, to na nozu ksztaltowym musimy naciagé
wrab o gwincie lewym.

Ma to na celu osiagniecie jednakowych kie-
runkéw nachylen linii $rubowych.

WZoru

Noze do gwintowania otworéow

Noze do gwintowania otworéw wykonuje sie
rowniez w ten sam sposéb, jak i do nacinania
gwintu zewnetrznego, o ile tylko $rednica otwo-
ru gwintowanego jest odpowiednio duza, tak ze
pozwala na zastosowanie oprawki do zamoco-
wania noza. Przekroj cze$ciowo kolowy z zeszli-
fowana plaszczyzng na pier§ noza daje sie row-
niez zastosowaé przy wykanczaniu krawedzi na
wyzej wspomnianej kostce do docierania.

Stosowanie nozy mocowanych w oprawkach
jest jednak ograniczone $rednicg otworu gwin-
towanego.
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Dla nacinania gwintu w otworach mniej-
szych np. poczynajgc od ¢ 15 w doét, korzystnie]j
jest wykonaé¢ noz calkowity z trzonkiem do za-
mocowania w oprawce, w sposéb pokazany na
rys. 9.

Rysunek ten przedstawia fazy wykonania ta-
kiego noza.

I. Z preta stali obtaczamy caty ksztalt sta-
rajac sie zachowaé¢ dokiadng cylindrycznosé
trzonka D i szyjki C. Powierzchnie krazka
A i B wykonujemy nozem do gwintowania ze-
whnetrznego w sposob podany wyzej.

D C B8 o A

.

\__Ij\ )
p—

)/d

Rys. 9.

OACAE)

II. Cze$¢ krazka opilowujemy w ten sposéb,
aby nakietki, na ktérych odbywalo sie toczenie
catego noza, zostaly nieuszkodzone.

III. W celu nadania ostrzu kata odsadzenia
zataczamy gwintem pozostala cze$¢ powierzch-
ni A lub B, w zaleznoSci od kierunku gwintu,
ktory mamy tym nozem nacigé; dla gwintu
prawego bok A, dla lewego B.

Skok gwintu na nozu dobiera sie praktycz-
nie, zazwyczaj jednak dla uproszczenia dajemy
go dwa razy wiekszy niz skok gwintu, ktory
tym nozem ma by¢ naciety.

Po tym zabiegu obnizamy plaszezyzne pier-
si noza rownolegle do osi tak, azeby przecho-
dzita przez os, pozostawiajac jednak matg war-
stwe na dotarcie po zahartowaniu.

Przy wykonywaniu powierzchni A i B na-
lezy zwréci¢ uwage, azeby o§ symetrii ich byta
prostopadta do osi trzonka i szyjki.

Boki A i B wypadaja bardzo male i przy usta-
wieniu takiego noza nie gwarantuja dokiadno-
Sci jego ustawienia. N6z taki ustawiamy nie we-
dtug bokéw A i B, lecz wzgledem szyjki C za
pomoca katownika.

Wymiary szyjki i krazka nalezy tak dobraé,
azeby ndéz po wykonezeniu swobodnie przecho-
dzit przez otwoér, ktoéry tym nozem bedziemy
gwintowaé oraz aby sama szyjka jego nie byla
zbytnio ostabiona.

Zaokraglenia wierzchotkow w otworze wy-
konuje sie najdogodniej za pomoca specjalnego
gwintownika, wykonanego na tych samych wa-
runkach co i néz krazkowy do wierzchotkéw.
- Gwintownik taki, o dtugosci gwintu réwnej po-

dwojnej dilugosei otworu, gwintujemy na wy-
miar rzeczywisty otworu i o $rednicy zewnetrz-
nej takiej, azeby wysoko$¢ wrebu nie byla
wigksza niz przy nozu krazkowym.

Potowe dlugoéci gwintu dajemy cylindrycz-
na, a przednig cze$¢ o malej zbieznosei, w celu
latwego wkrecenia go w otwor.

Srednice otworu przed gwintowaniem nalezy
doprowadzié¢ na wymiar mniejszy o 0,05 od wy-
miaru gotowego.

Ilo$¢ kanaléw na gwintowniku powinna by¢
mozliwie najwigksza i nieparzysta, a to w celu
otrzymania gtadkiej powierzchni.

Do wykonania zaokraglen w sposdb wyze]j
podany mozna roéwniez uzywaé nozy krazko-
wych. Zalezy to jednak od wielkosci Srednicy
otworu gwintowanego, ze wzgledu na dobra wi-
doczno$é przy ustawieniu noza.

Zamocowanie i ustawienie nozy do gwintu

Z catego szeregu rodzajow oprawek i uchwy-
tow do mocowania nozy, najchetniej jednak
bywa stosowana oprewka sprezynowa, ktéra do
pewnego stopnia gwarantuje czysto$¢ po-
wierzchni gwintowanych. Jedng z takich opra-
wek, ulatwiajgeych i przys$pieszajacych usta-
wienie noza do gwintowania, podaje rys. 10.

Oprawka ta sktada si¢ z nastepujacych czesci:

1) chomatka zaciskajacego noz,

2) wilasciwe] oprawki sprezynowej,

3) korpusu,

4) tulejki zaciskajgcej z otworem mimos$ro-
dowym.

Wszystkie te czesci wykonane sg ze stali ma-
szynowej, poddanej obrobce termicznej (nawe-
glaniu).

"Zalety tego uchwytu sa nastepujace:

Latwosé w ustawieniu noza wzgledem osi
tokarki, na co zezwala tulejka mimosrodowa (4),
tak Ze dobieranie i stosowanie podktadek dla
powyzszego celu staje sie zbyteczne. Glow-
ka oprawki zaopatrzona jest w chomatko (1),
dociskajgce néz do plaszczyzny A w oprawce;
ma to taka zalete, ze noéz jest dociskany mie-
dzy plaszczyznami, przez co mocowanie jego
staje sie pewniejsze, podczas gdy néz dociskany
$rubg bezposrednio peka czasami, ze wzgledu
na do$é duzy nacisk jednostkowy.

~ Docisk noza do statej ptaszczyzny A ma row-
niez te zalete, zZe w wypadku zmiany noza nie
pocigga to za soba ponownego jego ustawienia
wzgledem osi na wysoko$¢, nastepnie wykona-
nie plaszezyzny A przylegajacej do plaszezyzny
piersi noza jest latwiejsze i daje sie dokladniej
wykonaé niz otwoér Slepy o przekroju kwadra-
towym, ktéry nalezatoby wykonaé, gdyby kon-
strukcja gtowki oprawki sprezynowej przewi-
dziana byla jednolita.
Korpus wraz z tulejka mimosérodowa stosuje
sie rowniez do mocowania oprawek nozowych
(rys. 11) uzywanych do gwintowania otwordéw.
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Stosujac tulejke mimosrodowa o mniejszym
otworze, mozna z powodzeniem stosowacé caty
przyrzad do mocowania nozy, przedstawiony
na rys. 9.

Rys. 11.

Ustawienie nozy

Wspomniatem wyzej, ze dokladno$é kata
miedzyflankowego oraz jego polozenie zalezy
w duzej mierze od dokladnosci ustawienia na-
rzedzia.

Warunki jakie nalezy zachowaé¢ przy usta-
wianiu nozy sg nastepujace:
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1) plaszczyzna piersi noza powinna lezeé
w plaszezyznie przechodzacej przez o§ obrotu
tokarki i rdwnolegtej do poprzecznego posuwu,

2) o$ symetrii kata, utworzonego przez kra-
wedzie tngce noza powinna by¢ prostopadia do
osi obrotu przedmiotu gwintowanego.

Spelnienie warunku rownoleglosci plaszezyz-
ny piersi noza do posuwu poprzecznego jest za-
lezne od dokladnosci wykonania wspomnianego
uchwytu (rys. 10).

W celu ustawienia plaszczyzny piersi noza
wzgledem plaszezyzny przechodzace] przez o$
tokarki postugujemy sie¢ nastepujgcymi przy-
rzgdami: czujnikiem i walkiem doktadnie cy-
lindrycznym o malej $rednicy w jednostkach
catkowitych np. ® 4 i dtugosci 50 oraz doklad-
nego katownika.

¢

Rys. 12.

Rys. 12 przedstawia schemat ustawienia noza.

Na kly tokarki zakladamy wyZzej wspomnia-
ny watek i ustawiamy czujnik tak, azeby punkt
stycznosei stopki czujnika z waltkiem znajdowal
sie w punkcie przechodzacym przez o§ piono-
wg. W celu utrzymania czujnika w staltym po-
toZzeniu obcigzamy go, wzglednie mocujemy na
suporcie tokarki. Skale czujnika ustawiamy na
punkt zerowy. Nastepnie usuwamy z ktow wa-

ek i podsuwamy suportem poprzecznym piers

noza pod stopke czujnika. Znajac Srednice wal-
ka, z tatwoscia mozemy ustali¢ polozenie piersi
noza tak, azeby znajdowala sie w osi, po-
niewaz o odpowiednig wielko§é przesunie sie
nam stopka czujnika, a z nia przekreci sie wska-
zéwka o odpowiednig ilo§¢ podzialek na skali.
Jednoczesénie jednak sprawdzamy potozenie pla-
szezyzny piersi noza za pomoca katownika, Ma-
jac ustawiong plaszczyzne piersi noza wzgledem
osi, ustawiamy nastepnie potozenie kata mie-
dzyflankowego.

Ustawienie noza za pomocg szablonu, przed-
stawionego na rys. 3, powszechnie jest znane1).
Nalezy jednak wspomnieé, Zze ustawienie nozy
za pomoca szablonu jest klopotliwe, a tym sa-
mym dajace pewne odchylenia w dokladnosci,

1) ob. ,,Mechanik” Nr 6, str. 187.
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poniewaz podczas ustawiania trzymany spraw-
dzian w reku nie daje gwarancji, ze potozenie
jego jest rownolegle do plaszczyzny piersi noza.

Jednym z praktycznych sposobow ustawia-

nia noza, jest stosowanie specjalnych ustawia-
kow (rys. 13).

27° 30°
Rys. 13.

Komplet takich ustawiakéw sklada sie
z dwoéch walkow stalowych hartowanych z kon-
cowkami, wykonczonymi doktadnym szlifowa-
niem pod odpowiednimi katami.

W celu ustawienia noza zakladamy ustawiak
miedzy kly tokarki i ustawiamy krawedz noza
wedlug odpowiedniej tworzacej stozka koncéw-
ki ustawiaka.

Przy ustawianiu nozy do gwintowania otwo-
row stosuje sie podobny system (rys. 14), jak
opisany powyzej do gwintowania zewnetrznego.

LEON NASTULA, mistrz wzorcarski

LL

Rys. 14.

W celu ulatwienia sobie pracy, dla ustalenia
potozenia wysokoéci piersi noza, okrecamy
uchwyt z oprawks nozowsg o 900 tak, azeby kon-
céwka oprawki z nozem byla zwrécona do kidw
tokarki (rys. 14 b, c,d).

W ustawieniu polozenia kata miedzy flanko-
wego, dla nozy mocowanych w oprawkach, po-
stugujemy sie szablonem, biorgc za ptaszczyzne
odniesienia plaszczyzne zabieracza tokarki, a dla
nozy wykonanych wedlug rys. 9, postugujemy
sie katownikiem, opartym na plaszczyZnie tar-
czy zabieracza i ustawiajac néz wzgledem two-
rzgcej cylindra szyjki.

PRAKTYCZNE RADY Z WYKROJNICTWA
O PROSTYM PRZYKLADZIE WYKROJNIKA OTWARTEGO

Przy wycinaniu niewielkich ilo$ci przedmio-
tow baczng uwage musimy zwrédcié na koszt
wykrojnika, ktéry wpilywa decydujaco na ce-
ne wytworu.

W rachube moga wiec wechodzi¢ tylko wy-
krojniki proste w budowie, pozbawione elemen-
t6w mniej waznych, jak: podstaw, §rub i kot-
kéw laczacych, ptyt lub stupoéw prowadzacych,
nozy bocznych, itp. Usuniecie prowadnic ttocz-
nikéw (stempli) wymaga dobrej ttoczni z ma-
tymi luzami glowicy, dla zapewnienia stalej
wspoélosiowoécei ttocznikéw i otwordw tnacych
podczas pracy. Kosztowna prowadnica w wy-
krojnikach zlozonych stuzy jednoczesnie do
zdzierania tasmy z ttocznikéw; w wykrojnikach
prostych role te spelnia pltytka przymocowana
do nieruchomej czeéci tloczni lub wykrojnika.
Noze boczne zastapi¢ mozna kotkiem oporowym,
dajac piloty w tloczniku wycinajgcym gotowy
przedmiot.

Rys. 2 przedstawia wykrojnik do wycinania

z blachy przedmiotu, przedstawionego w natu-
ralnej wielkosei na rys. 1.

W pierwszym takcie tego wy-
krojnika wyciggane sg 3 otwory \
tlocznikami (stemplami) A; w

drugim takcie przesuwamy ta- €b

$me do kolka oporowego B, tak,
aby piloty C wpadly w wycie-

te poprzednio otwory. Dopiero ——— e
wowezas tlocznik D wycina go- Rys. 1.
towy przedmiot.

Koleczek oporowy B wecisniety jest w plyte
tngeca E i ustala wielko§é przesuniecia tasSmy.
Celem dokladniejszego ustalenia potozenia otwo-
row wzgledem konturu przedmiotu, w ttoczni-
ku D umieszczone sg koteczki C, z zaokraglo-
nymi lub $écietymi koncami (tzw. piloty), kto-
re przed wycieciem przedmiotu naciagajg we
wlasciwe polozenie tasme wycinang. Podany
wymiar a na rys. 2 powinien by¢ réwny wzgl.
nieco wiekszy od potrzebnego skoku tasmy wy-
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cinanej, gdyz w przeciwnym razie piloty C
uszkodzg otwory przedmiotu. Wazng jest rze-
czg aby tlocznik D byl nieco wyzszy od pozo-
stalych. W ten sposéb wyciecie otworéw nastg-
pi po naciagnieciu tasmy wycinanej przez pilo-
ty C. Listwy prowadzace F moga by¢ wykona-
ne z kilkakrotnie zlozonej jakiejkolwiek tas-
my. Celem latwiejszego przesuwania tasmy
i przekladania jej przez kotek oporowy B, gru-
bos$é listw F powinna byé wieksza od grubosci
tasmy, z ktorej wycina sie dany przedmiot.

Zdzieracze tasmy G z listwami prowadzacy-
mi F mogg by¢ przylutowane cyng do piyty
tnacej E lub nawet tylko zamocowane lapami
na stole tloczni (rys. 3), co w tego typu wy-
krojnikach jest zupelnie wystarczajace. Przy
ustawianiu na ttoczni wykrojnika bez prowad-
nicy nalezy przestrzegaé, by tapy mocujace H
lezaly rownolegle do stolu ttoczni (rys. 3 str.
lewa). Zbyt niskie klocki a wiec skosnie ku do-
towi polozone lapy moga spowodowaé zepchnie-
cie wykrojnika i uszkodzenie krawedzi tnacych
ptyty tnacej i tlocznikéw (rys. 3 strona prawa).

L
HY HI—TH—‘ f(
|
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| |
o
A | {1 —:
Y=l [l
G - — Uy 1\[
~—Eﬂl\m\\| T < /ﬁ
- . H
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Iz |

9
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Rys. 2.
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Rys. 3.
Zamocowanie Zamocowanie
wilasciwe niewla$ciwe

Powszechnie przyjeto, ze jezeli pilnik nie
chwyta zahartowanej wykrojnicy, twardo$¢ jej
jest odpowiednia. W malych warsztatach jest
to najczesciej jedyny sposob pomiaru twardo-
§ci. Twardo$é taka lezy w granicach od 600 —
6500 Br. W omawianym wypadku wystarcza
twardo$é plyty tngeej (wykrojnicy) 350 —
3800 Br., przy ktorej przedmiot hartowany moz-
na calkowicie obrabiaé. Da nam to te korzys$e,
ze hartujemy najpierw materiat czeSciowo obro-
biony na wykrojnice i mocujac ja z ptytka J
wykonywamy potrzebne otwory. Kolejnosé ta-
ka uniezaleznia nas od kapryséw materiatu, kté-
ry moze peknaé, wypaczyé sie lub skurczy¢ sie
podeczas hartowania, wskutek czego rozstawie-
nie otwordw tnacych i ttocznikéw moze nie byé
ze sobg zgodne.

Twardos¢ ttocznikéw (stempli) pozostawia-
my dos$¢ wysoka, odpuszczanie bowiem nie daje
zadnych korzysci, a raczej odwrotnie, przez sta-
te zdzieranie taSmy zniszcza sie tloczniki na wy-
soko$ci zaglebiania sie w plyte tnaca.

Do wyrobu wykrojnic radzimy uzywaé stali
weglistych o zawartosci wegla C > 0,55%. Tam,
gdzie nie ma dobrze wyposazonej hartowni, nie
.damy sobie rady w prymitywnych warunkach
z odpuszczaniem stali szlachetniejszej.

Opisanym wykrojnikiem, pomimo jego pro-
stoty, mozna wykona¢ ilosci kilkudziesieciu ty-
siecy sztuk przedmiotéw nawet z blachy sta-
lowe]j.

JESLI CHCESZ, BY KIERUNEK I POZIOM
CZASOPISMA ,MECHANIK” ODPOWIADAL
TWYM ZAINTERESOWANIOM I POTRZE-
BOM, WEZ UDZIAL. W ANKIECIE, ROZPI-
SANEJ PRZEZ REDAKCJE PISMA. ZYCZLI-
WA I RZECZOWA KRYTYKA NIE TYLKO
PRZYSPIESZY USUNIECIE USTEREK, LECZ
PRZYCZYNI SIE ROWNIEZ DO LEPSZEGO
DOSTOSOWANIA CZASOPISMA DO PO-
TRZEB RZEMIOSEA I PRZEMYSLU META-
LOWEGO.
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WIERTLA, POGLEBIACZE, ROZWIERTAKI
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

PRZYRZAD DO DOCIERANIA NOZY
DO GWINTOWANIA.

Przedstawiony na rysunku przyrzad sklada
sie z oprawki O, zaopatrzonej w dwa otwory
dostosowane do przekroju trzonka noza N i na-
chylone wzgledem piaszczyzny dolnej przyrzadu
pod katami, zaleznymi od ostrza noza.

W czasie docierania plaszczyzny docierane
nozy musza przylega¢ do piytki docierajgcej.
Docisk nozy do plytki odbywa si¢ przy pomocy
sprezyn S, regulowanych przez wkrety doci-
skowe W.

Przebieg docierania plaszeczyzn noza jest na-
stepujacy: o
Po zamocowaniu przyrzadu w uchwycie wier-
tarki i wlozeniu nozy, wprowadzamy w ruch
obrotowy wrzeciono wiertarki, na koncu kto-
rego osadzony jest omawiany przyrzad. Docie-
ranie odbywa si¢ przez tarcie odpowiednich
ptaszezyzn nozy o zeliwng ptytke docierajaca.
Przy docieraniu zgrubsza piytka jest posypana
proszkiem szmerglowym z naftg, docieranie osta-
teczne odbywa si¢ na drugiej ptytce przy uzy-
ciu nafty.
Edmund Gabel,
szlifierz.

WIERCENIE OTWOROW SCISLE PRZECIW-
LEGLYCH

Pokazany na ry-
sunku sposob wierce-
nia dwu otworow le-
zacych na jednej osi
naprzeciw siebie, po-
lega na tym, ze po
wywierceniu jednego
otworu zakladamy
przedmiot otworem
na trzpien o odpo-
wiedniej $rednicy,

osadzony we wglebieniu pryzmy i wiercimy dru-
gi otwor. Sposob ten daje gwarancje, iz obadwa
otwory bedg na jednej osi.

(,,Machinery”, 1938, str. 703).

PRZYRZAD DO PRZYTRZYMYWANIA
CIENKICH PLYTEK PRZY WIERCENIU

Wiercenie otworéw w cienkich plytkach
ulatwia przyrzad wskazany na rysunku. Li-
stwa L o szerokosci dostosowanej do wymia-
réw plytek jest przykrecona wkretami W do
dwu podkladek P. Przedmiot (jeden lub kilka
naraz) przymocowuje sie do listwy L tapami &

- za pomocg $rub S z podkladkami N. Lapy te po-

siadaja w $rodku wycigcia, w ktorych sg pro-
wadzone $ruby S i R. Sruby regulujace R z pod-
kladkami M stuza do nastawiania !ap na od-
powiednig wysoko$é, w zaleznoSci od grubosci
przedmiotu. '

(,,Machinist”, 1937, str. 587).

WIERCENIE OTWOROW O OKRESLONEJ
GLEBOKOSCI NA TOKARCE

S

Praktyczne urzadzenie do wiercenia otwo-
réw na pewna z gory okreslong gtebokos¢ przed-
stawia rysunek. Na wrzecionie konika jest umo-
cowany pierscien nastawny P przy pomocy $ru-
by S. Pierscien ten stanowi jedna calosé¢ z li-
nialem L, zaopatrzonym w podziatke. Kotek K
whity w kadiub konika posiada nacietg kreske,
umozliwiajacg ustalanie potozenia skali. Przed
rozpoczeciem wiercenia kreska na kotku K po-
winna pokrywa¢ sie z kreska poczatkowa li-
niatu L.

(,,Machinery”, 1938, str. 548).
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NARZEDZIA DO WYGINANIA PRETOW

Formujac z preta ksztalt litery ,,U” w przy-
rzadzie pod prasg trudno jest uzyskaé zadane
dlugosci ramion. Spowodowane jest to tym, ze
w normalnie stosowanym przyrzadzie pokaza-
nym na rys. 1 pret wygina si¢ odstajac od czota
stempla i w miare posuwania si¢ stempla za-
giecie preta na krawedziach stempla tworzy sie
w ostatnim momencie. Do ostatniej chwili pret
moze sie przesuwaé pod stemplem, $lizgajac sie
na jego krawedziach.

Rys. {

Z
Rys.2

Celem usuniecia tej wady przyrzadu wyko-
nano matryce w ten sposob, ze jedna jej stro-
na jest znacznie wyzsza. Przebieg zaginania
w tym wypadku jest nastepujacy: w pierwszym
momencie zagina sie pret z jednej strony do-
piero pdzniej w miare posuwania sie stempla
zagina sie druga strona. Unikamy przy tym od-
stawania preta od czola stempla oraz $lizgania
sie preta po krawedziach stempla.

(L. Kasper — ,,The Machinist”).

WIERCENIE NA TOKARCE OTWOROW
DOKLADNIE ROZSTAWIONYCH

W braku doktadnych specjalnych wiertarek
jak np. tzw. ,,SIP” mozemy positkowaé sie to-
karksa, ustawiajac przedmiot na tarczy uchwy-
towej w nastepujacy sposéb:

Przymocowujemy do tarczy stalowy katow-
nik a nastgpnie przy pomocy klockéw pomia-

yr=
Law
=

4
-

\ (&
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rowych K wustawiamy przedmiot obrabiany,
obierajgc jako powierzchnie wyjsciowe (bazy)
jego dwa boki a i b, ktére powinny by¢ do sie-
bie prostopadle i oszlifowane. W wielu wypad-
kach podobne powierzchnie wyjsciowe da sig

stworzy¢.
S. R.

ZACISK ZE SRUBA REGULACYJNA

8 c

Zaciski bez urzadzen regulacyjnych powodu-
ja czestokro¢ wiele klopotow, szezegblnie wow-
czas gdy nie mamy pod reka podkiadki o odpo-
wiedniej grubosci. Zamiast jednej dobieramy
wtedy dwie lub wiecej, tak by razem wziete za-
stepowaly jedna podkladke o wiasciwej wyso-
kosci. Ksztalt i rozmiary poszczegélnych pod-
kladek nie zawsze sg te same, a czesto nawet
i nie odpowiednie, co przeszkadza w pracy, po-
woduje skaleczenia rak itp.

Przedstawiony na rysunku =zacisk posiada
Srube regulacyjng C z duzym lbem o plaskiej
powierzchni czolowej. Cylindryczna pobocznica
tba jest namoletowana, co ulatwia pokrecanie
sruby. Dzigki Srubie regulacyjnej C mozemy
naktadke B zacisku ustawié¢ na zadanej wysoko-
Sci w ten sposdb, by przedmiot obrabiany A
stykat sie z nakladky wzdtuz catej powierzchni.

(Opracowano na podstawie artykulu C. F. Fitz’a
,,The Machinist” Vol. 81 Nr. 41).

CEGI DO WYCIAGANIA ZAWLECZEK

Latwo mozemy uksztaltowac cegi w ten spo-
sob, zeby jednym ich zebem zahacza¢ o za-
wleczke. Wykonanie takiego narzedzia dla rze-
mies§lnika wecale nie jest trudne i stokrotnie
sie optaca, jeSli zachodzi czesta potrzeba wy-
ciagania zawleczek.

D. W. Patton (,,The Machinist” vol. 76).
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GOSPODARKA NARODOWA

ZAGADNIENIA EKONOMICZNE — BOGACTWA

NATURALNE — WYTWORCZOSC -~ HANDEL

MIEJSCE POLSKI W STATYSTYCE SWIATOWEJ PRODUKCJI ZELAZA | STALI

WEDLUG DANYCH ZWIAZKU

POLSKICH HUT ZELAZNYCH

Swiatowa produkcja suréwki zelaza w tonach Swiatowa produkcja stali w tonach
1913 1936 1937 1913 1936 1937
78.909.000 91.571.000 103.511.000 76.568.000 124.395.000 135.355.000
Udziat procentowy Udzial procentowy
poszczegdlnych panstw 1936 1937 poszczegdlnych panstw 1936 1937
1 Stany Zjedn. A. P. . 34.4 36.4 Stany Zjedn. A.P. . 39.0 38.0
2 Niemcy . I 16.7 15.4 Niemey . . . . . 15.4 14.7
3 Rosja . 15.6 14 Rosja . 13.1 13.1
4 Anglia 8.6 8.3 Anglia 9.8 9.9
5 Francja . 6.8 7.7 Francja . 5.4 5.8
6 Belgia 3.5 3.7 Japonia . 4.3 4.3
7 Japonia . 3.1 2.7 Belgia 2.9 2.6
8 Luksemburg 2.2 24 Luksemburg 1.6 1.8
9 Czecho - Stowacja , 1.7 1.6 Czecho - Stowacja 1.3 1.7
10 Indie Bryt. . 1.7 1.6 Italia . .o 1.7 1.6
11 Kanada . 0.8 1.0 Polska 1.1 0.9
12 Italia . 0.9 0.8 Kanada . 0.9 1.1
13 Australia 0.9 0.8 Szwecja . 0.8 0.8
14 Polska 0.6 0.7 Australia 0.7 0.7
15 Szwecja . 0.7 0.6, Indie Bryt. . 0.7 0.7
16 Austria 0.4 0.4 Wegry 0.5 0.5
17 Wegry 0.3 0.3 Austria R 0.3 0.5
18 Holandia . 0.3 0.3 Afryka Poludn. . 0.3 0.2
19 Afryka Potudn. . 0.2 0.3 Rumunia 0.2 0.2
20 Hiszpania 0.3 0.2 Hiszpania L. 0.3 0.1
21 Chiny 0.2 0.2 Inne pozostate kraje 0.3 0.3
22 Rumunia . 0.2 0.2
23 Norwegia . . . . 0.2 0.2
24 Inne pozostale kraje 0.2 0.2
100 100% 100% 100%

Z danych zestawionych w powyzszej tablicy
wynika, iz w przeciggu ostatniego 25-lecia $wia-
towa produkecja stali wzrosta prawie o 100%,
gdy réwnoczesnie produkcja suréowki niewiele
ponad 30%. Wyplywa to ze zwiekszajacego sig
z kazdym rokiem zapotrzebowania stali do bu-
downictwa mieszkalnego, fabrycznego, konstruk-
cyj mostowych, przemystu metalowego, a w
szczegblnoscei przemyshu wojennego.

W nastepstwie ostatnich zmian terytorial-
nych w Europie Srodkowej przypuszczalnie juz
w 1938 r. Rzesza Niemiecka zajmie wyzsze miej-
sce w $wiatowej produkeji tych tworzyw, wsku-
tek przejecia calej produkcji dawnej Austrii
i nieznacznej czeSci Czechoslowacji.

Podobnie i Polska przez przylaczenie Slaska
Zaolzianskiego przesunie sie przypuszczalnie na
10 miejsce w s$wiatowej produkecji suréowki
1 stali.

Nalezy réwniez przypuszczaé, iz po przywro-
ceniu normalnych stosunkéw wewnetrznych w

Hiszpanii wzroénie, a przynajmniej zostanie za-
hamowany spadek produkeji zelaza i stali w tym
kraju. _

W powyzszym zestawieniu- statystycznym
uderza stosunkowo wysoki udzial Rosji w pro-
dukeji ogélnoswiatowe]j oraz rozwodj produkeji
surowca i stali w krajach egzotycznych, jak
Chiny, Indie Brytyjskie, Afryka Poludniowa,
itd., ktére w coraz wiekszym stopniu rozwijaja
przemyst metalurgiczny.

Podobnie przedstawia sie to zagadnienie w
Australii i Kanadzie, ktére to kraje przed 1913 r.
prawie nie znaly tej galezi przemystu i byly
odbiorcami produkcji Europy i Stanéw Zjedno-
czonych Ameryki Pélnocnej. Anglia bowiem,
kierujac sie wzgledami na obrone Imperium
i doswiadczeniami z ostatniej wojny swiatowej
tworzy w réznych punktach swego Imperium
samodzielne osrodki przemystu hutniczego i me-
talowo-przetworczego.

T. B.
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Prof. Wilhelm Mozer ,Stawidla suwakowe paro-
wozow tlokowych. Lwow, 1938. Format 240<170. Stron
VIII+216-+190 rysunkéow—VIII wkladek. Cena egzem-
plarza broszurowanego na papierze ilustracyjnym zito-
tych 30,—, na papierze kredowym zi 38,—.

Praca Profesora Politechniki Lwowskiej inz. Wil-
helma Mozera o stawidlach suwakowych parowozéw
tlokowych stanowi uzupelnienie wydanego w 1935 r.
dzieta tegoz autora pt. ,,Budowa i obliczanie czeéci
parowozéw”. Spis rzeczy tej jedynej w swoim rodzaju
i wyczerpujacej monografii obejmuje:

I. Stawidlo wewnetrzne.

Jednostopniowa ekspanzja pary. Zasady kre$lenia
wykreséw parowych. Projektowanie stawidla suwako-
wego przy zmiennym napelnieniu. Rodzaje suwakéw.
Dwustopniowa ekspanzja pary i suwaki przy dwu-
stopniowej ekspanzji pary.

II. Stawidlo zewnetrzne.

Wtasnosci stawidel nawrotnych. Stawidla jarzmo—'

we Stephensona, Goocha, Allana, Walschaert-Heusin-
gera i jego odmiany. Stawidla wodzidlowe, oparte na
zasadzie Hackwortha i Joya. Stawidla Verhoopa
i Younga. Stawidla nawrotne parowozéw o silnikach
trojeylindrowych i czterocylindrowych.

Mysla przewodnia autora przy opracowaniu dzieta
bylo zapoznanie czytelnikéw przede wszystkim ze spo-
sobami prawidiowego projektowania stawidet silnikéw
parowozowych. Cel ten zostal w pelni osiggniety.
W omawianej ksiazce podano w sposéb zwiezty, lecz
wyczerpujacy, zaréowno schematy dziatania stawidel
parowozowych, jak i ich opis wraz ze szczegélowymi
rysunkami konstrukcyinymi. Dlatego tez niektére dzia-
ty tej ksiazki, stanowiacej podrecznik o poziomie wyz-
szym, sa dostepne dla szerszego kregu czytelnikow.

Ksigzke prof. Mozera cechuje rzadko spotykana
sumiennos$¢ opracowania, staranno$é doboru stowni-
ctwa technicznego i wybitne walory dydaktyczne. Za-
lety dziela podnosi bogate wyposazenie graficzne, piek-
ny druk oraz dobry ilustracyjny papier.

Ministerstwu Komunikacji oraz krajowym wytwor-
niom parowozéw, ktére okazaly pomoc w wydaniu tego
dziela, nalezy sie prawdziwa wdziecznosé.

A . T. T.

Inz. Edward Kobosko ,,Instalacje elektryczne pradu
silnego w budynkach”. Warszawa, 1938. Nakladem
Stowarzyszenia Elektrykéw Polskich. Format 210>148.
Stron XII+212. .

Zakres stosowalno$ci energii elektrycznej jest tak
rozlegly, iz zagadnienia zwiazane z jej uzytkowaniem
interesuja nie tylko elektrykow, lecz i liczne rzesze
odbiorcow.

Ksiazka inz. Kobosko zawiera wskazéwki prak-
tyczne o budowie réznych instalacyj elektrycznych,
poprzedzone podstawowymi wiadomo$ciami z elektro-
techniki pradéw silnych, a w szczegélnosci: obliczanie
przekroju przewodow na podstawie wielkosSci zapo-
trzebowania energii elekirycznej przez roéznego ro-
dzaju odbiorniki z uwzglednieniem wytrzymatosci me-
chanicznej i nagrzewania sie przewodéw, plany insta-
lacyj elektrycznych, sporzadzanie kosztoryséw, wyko-
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nywanie przewodow sprzetu instalacyjnego, prowadze-
nie przewodéw i kabli oraz zakladanie urzadzen za-
bezpieczajacych przed porazeniem.

Tre§é stowng podrecznika uzupelnia 182 rysunkéw,
ktoére przyczyniaja sie znakomicie do opanowania ma-
terialu i podnosza walory dydaktyczne omawianej
pracy.

Szata graficzna ksigzki i druk odznaczaja sie du-
za starannoscig. A. T. T.

Dr Feliks Burdecki ,,Opanowanie materii czyli
ksigzka o zdobyczach polskiej nauki w dziedzinie che-
mii i fizyki, astronomii i geofizyki, o polskich wyna-
lazcach i inzynierach oraz o polskich pionierach lot-
nictwa’”. Warszawa, 1938. Wydawnictwo M. Arcta.
Format 200X150. Stron 138. Cena egzemplarza broszu-
rowanego zt 12.—, w oprawie zt 15.—.

sNajglebszym zrédiem niebywalego dynamizmu,
sity i rozmachu, wielkiego przewrotu, jaki dokonuje
sie w naszej epoce w stosunkach ludzkich, a ktérego
poczatki siegaja czasow wczesnego odrodzenia, jest
fakt powolnego, lecz systematycznego stosowania w co-
raz to szerszym zakresie w Zzyciu jednostki i spole-
czenstw zdobyczy nauki i techniki”. Slowami tymi
rozpoczyna dr Burdecki swa niezwykle interesujaca
prace p.t. ,,Opanowanie materii”, po$wiecona udzialo-
wi polskich uczonych i technikéw w dorobku cywili-
zacyjnym wszystkich narodow $Swiata o opanowanie
materii.

Autor ogranicza sie do przegladu najbardziej do-
niostych i najciekawszych zdobyczy polskich uczonych
i inzynier6w technikéw w dziedzinie wynalazczoSci
oraz w zakresie uprzemyslowienia Polski. Pierwsze
rozdzialy ksiazki poSwiecono tworczo$ci naukowej Pa-
na Prezydenta Rzeczypospolitej Polskiej prof. dr Igna-
cego Moscickiego oraz Jego wielkopomnym zastugom
w zakresie stworzenia polskiego przemystu chemicz-
nego.

Na dalszych kartach przewijaja sie zlota nicia na-
zwiska polskich uczonych, inzynierdéw, technikéw, wy-
nalazeéw i pionieréw uprzemystowienia kraju. Radosé
tworzenia i gorycz niepowodzen, gorgca wiara w zwy-
ciestwo idei i dlugie dni zwatpienia, bohaterskie wy-
sitki, dokonywane kosztem wyrzeczen osobistych, oto
obraz zywota prometeuszow postepu technicznego.

Trudno pisaé recenzje tego typu ksigzki. Trzeba ja
przeczytaé. A przeczytaé warto! Ksigzka pisana jest ze
znajomosdcia rzeczy, w Sposéb popularny a zarazem
wnikajgcy w istote omawianych zagadnien, stylem Zy-
wym i barwnym. Tre$¢ slowna ksigzki uzupelniaja
liczne ryciny. Szata graficzna ksiazki zastuguje na spe-
cjalne wyrdznienie. Ksiazka ta nie tylko ksztakci, lecz
dodaje otuchy i budzi wiare w sily zywotne Narodu
Polskiego. I w tym lezy jej znaczenie!

A T.T.

KSIAZKI NADESLANE

Edmund Schopen ,Morze $rédziemne areng dzie-
jowych rozstrzygnie¢”. Lwow—Warszawa, 1938. Wy-
dawnictwo Ksiaznicy-Atlas. Format 210>X140. Str, 120.
Cena zt 3,20.
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Ukazat si¢ w druku Nr 11 i 12 ,,DZIENNIKA URZE-
DOWEGO MIN. W.R. i O.P.”.

Dzial Techniczny zeszytu 11. miesiecznika , HUT-
NIK” zawiera szereg badawczych prac Zakladu do-
Swiadczalnego Huty Baildon z zakresu metaloznaw-
stwa. W dziale gospodarczym zamieszczono sprawo-
zdanie z dzialalno$ci hut zelaznych we wrzesniu br.,
artykul poswiecony zagadnieniu =zatrudnienia i plac
w przemys$le hutniczym oraz opis ruin wielkiego pieca
w Majdanie (ob. ,,Mechanik” Nr 5 z wrzeénia b.r.).

HINZYNIER KOLEJOWY” Nr 11/171 zawiera ar-
tykut inz. B. Hummla ,,Z zarania dziejéw kolejnictwa
Polskiego” oraz sprawozdanie i uchwaly XVI Zjazdu
Polskich Inzynieréw Kolejowych, ktéry odbyl sie w
dniach od 20 do 22 pazdziernika b.r. na terenie Ka-
towic i Slagska Zaolzianskiego. Zwracamy uwage czy-
telnikéw, interesujgcych sie spawalnictwem na artykul
inz. Stan. Swidy p.t. ,,Dluga nitka torowa”.

Nr 11 zywo redagowanego czasopisma ,.LOT POL-
SKI” zawiera artykuly ,,Swieto Zjednoczenia”, ,,Z dzie-
jow lotnictwa polskiego’”, ,Hold lotnictwa polskiego
§p. Zwirce i Wigurze”, ,Zwyciestwo balonu LOPP w
zawodach Gordon Benneta w 1938 r.”, ,Problem ko-
munikacji transatlantyckiej”, ,Zagrozenie lotnicze
wnetrza kraju”, a w dziale sprawozdawczym recenzje
»Malej Encyklopedii Lotniczej”, obejmujacej 500 stron
druku, okoto 2000 haset i ponad 1000 ilustracyj.

Ukazal sie¢ Nr 76 dwutygodnika ,,POLITYKA GO-
SPODARCZA”, zawierajacy szereg aktualnych artyku-
16w polityczno-gospodarczych.

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” Nr 22 za-
wiera m. in. opis zakladu wodno-elektrycznego w Pac-
kowicach (pow. przemyskiego), stanowiacy ciekawy
przyklad elektryfikacji wsi, artykul inz. J. Obrgpal-
skiego ,,Zadania i koszt budowy elektrycznych linii
przesylowych Zaglebie — Warszawa oraz Zaglebie —
COP”, oraz artykul omawiajacy straty gospodarcze
Czechostowacji.

Zeszyt 22 ,PRZEGLADU GOSPODARCZEGO”
o znacznie zwiekszonej objetoSci omawia w szeregu
zrodlowych artykuléw wyniki naszej dziatalnoSci go-
spodarczej w okresie minionego dwudziestolecia. Oto
tytuty niektérych artykuléw: H. Strasburger ,Rola
przemystu w gospodarce narodowej”, A. Krzyzanowski
,Finansowanie uprzemyslowienia”, Stanisi. Piuzanski
»Przemyst w obronie kraju”, T. Stawinskt ,,Solidarno$é
przemystowa”, A. Olszewski ,,Gérnictwo weglowe”,
M. Przybylski ,,Hutnictwo zelaza”, Al. Ciszewski ,Hut-
nictwo cynku i olowiu”, W. Bébr ,,Gornictwo i prze-
myst naftowy”, B. Lubifiski ,,Przemyst metalowo-prze-
tworczy”, H. Berkowicz ,,Przemyst widkienniczy”, H.

Steinhagen ,,Przemyst papierniczy”, K. Szpotanski .

,Przemyst elektrotechniczny” oraz szereg aktualnych
notatek ekonomicznych.

Nr 11 ,,PRZEGLADU GORNICZO-HUTNICZEGO”
zawiera szereg artykuldéw, wygloszonych w czasie VI.
Zjazdu Czlonkéw Stowarzyszenia Polskich Inzynieréw
Goérniczych i Hutniczych w Krakowie w dniach 7 i 8
grudnia b.r. Poza artykulami specjalnymi na uwage
zastuguja prace inz. S. Czarnockiego ,Nasza baza su-
rowcowo-mineralna” i dr Cz. KuZniara ,,Surowce mi-
neralne Slaska Zaolzianskiego”.

,PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 21 przynosi m.
in. dokonczenie artykulu prof. W. Moszynskiego o wy-
miarowaniu i tolerowaniu rysunkdéw czesSci maszyno-
wych oraz bogaty dzial sprawozdawczy.

»PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 22 zawiera m.
inn. artykut inz. H. Herbicha ,,Zapora i zaktad wodno-
elektryczny na Dunajcu w Roznowie”. W dziale spra-
wozdawczym zamieszczono sprawozdanie z Miedzyna-
rodowego Zjazdu Normalizacyjnego (ISA), ktéry obra-
dowal w dniach od 20 czerwca do 2 lipca 1938 r. w
Berlinie.

o,2PRZEGLAD TECHNICZNY Nr 23 zawiera m.
in. artykuly: dr F. Burdecki ,Podstawy energetyki
dziejowej”, inz. T. Cichocki ,Kilka nowo$ci metalur-
gicznych w konstrukeji samochodéw”, oraz dodatki:
,PRZEGLAD ODLEWNICTWA” Nr 11, po$wiecony
Miedzynarodowemu Kongresowi Odlewniczemu, ktéry
odbyt sie w Polsce w dniach od 8 do 17 wrze$nia
1938 r. oraz ,,WIADOMOSCI TOWARZYSTWA WOJ-
SKOWO-TECHNICZNEGO” Nr 3, omawiajace przygo-
towanie narodu i gospodarstwa narodowego we Francji
i Stanach Zjednoczonych na wypadek wojny.

Ukazaly sie zeszyty 22 i 23 ,,PRZEMYSLU META-
LOWEGO”, poswiecone sprawom gospodarczym i zwigz-
kowym polskiego przemystu metalowego. W Nr 23
znajduje sie artykul A. Mencla o historii i rozwoju
$lusarstwa.

,TECHNIK” Nr 12 zawiera m. in. artykul inz. A.
Jaworskiego o szkoleniu pracownikéw fizycznych w
przemys$le metalowym.

, TECHNIK POLSKI” Nr 11 omawia zagadnienia,
stanowigce tre$é obrad I. Polskiego Kongresu Techni-
koéw, ktory odbyl sie w Warszawie w dniach od 3 do
4 grudnia b.r.

,»TECHNIKA CIEPLNA” Nr 11 zawiera artykuly:
R. Orel ,,Palniki gazowe dla palenisk przemystowych”,
B. Toi#toczko ,Paleniska dla drewna”, S. Bogustawski
»Rola podgrzewaczy powietrza w wysokopreznych in-
stalacjach kotlowych”.

, TECHNIKA LOTNICZA” Nr 11 zawiera m. in.
artykul inz. W. Zaremby ,;Samolot komunikacyjny
Lockheed 14-H, jego instalacje, wyposazenie i wlasci-
wosci” oraz sprawozdanie z Jubileuszowego Zjazdu
Zwigzku Polskich Inzynieré6w Lotniczych, ktory odbyl
sie w Warszawie w dniach od 30 do 31 pazdziernika b.r.

»WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE”, czaso-
pismo dla elektrykéw-praktykéw, Nr 11 zawiera ciagi
dalsze artykuldéw inz. P. Jarosa o silnikach wietrznych,
A. Bibilty o suwaku rachunkowym w prakiyce war-
sztatowej i montazowej i inz. L. Gaszynskiego o elek-
trycznych rozrusznikach samochodowych oraz artykul
inz. M. Wodnickiego o lampach rteciowych.

, WIADOMOSCI POLSKIEGO KOMITETU NOR-
MALIZACYJNEGO” Nr 10-11 zawieraja w dziale urze-

"dowym m. in. projekty rur stalowych kielichowych,

zgrzewanych gazem wodnym na zakladke, a w dziale
nieurzedowym artykut inz. J. Konopki ,Zasady nor-
malizacji rur stalowych i jej korzys$ci w praktyce tech-
nicznej i handlowej”.

LWOLYNSKIE WIADOMOSCI TECHNICZNE” Nr
10-11 zawieraja artykuty inz. B. Manieckiego ,,Woda
i wodociagi miast Wolynia” i inz. M. Kotmaka ,,Silniki
gazogeneratorowe na samochodach ciezarowych’ oraz
aktualia techniczne Wolynia.
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RZECZY CIEKAWE

Inz. JAN KUNSTETTER

ZYCIE | DZIELO RUDOLFA DIESLA

Kto z technikéw nie zna — przynajmniej z na-
zwy 1) — silnika Diesla. Nazwa ta popularna jest
réwniez wsroéd szerszych warstw ludno$ci, korzystaja-
cej z autobuséw, wagonéw motorowych i statkéw na-
pedzanych tymi silnikami. W mowie potocznej stowo
,,Diesel” przestalo prawie byé nazwiskiem wynalazcy,
stajac sie poprostu nazwa silnika; styszymy np. takie
zdanie: ,,w elektrowni pracuja dwa diesle”; jest to je-
den z nielicznych wypadkéw tak S$cistego zro$niecia
sie nazwiska twércy z jego dzielem.

Z okazji 25-letniej rocznicy tragicznej $mierci R.
Diesla przypomnimy pokrétce jego losy oraz dzieje
powstania silnika wysokopreznego.

Rodzina Diesléw pochodzi z Augsburga w Bawarii,
gdzie od kilku pokolenr trudnili sie oni introligator-
stwem; jeden z nich w poszukiwaniu pracy wyemigro-
watl do Paryza i tu wlasnie urodzit mu sie w roku 1858
syn Rudolf. Rachuby na Paryz zawiodly jednak cal-
kowicie i w domu rodzinnym pézniejszego wynalazcy
stale panowata bieda.

Nadchodzi rok 1870 i wojna prusko-francuska;
przed zblizajacym sie oblezeniem Paryza zamieszkali
tam Niemcy zostali zmuszeni do opuszczenia Francji;
Dieslowie przenosza sie do Londynu. Tu w obcym S$ro-
dowisku sytuacja materialna pogarsza sie o tyle, ze
aby umozliwi¢ synowi ksztalcenie sie rodzice zmuszeni
sa oddaé¢ go na wychowanie jednemu z kuzynéw, ktéry
zaofiarowat sie przyjsé w ten sposdéb z pomoca rodzi-
nie; 12-letni chlopiec odbywa samodzielnie podréz
przez kilka granic z Londynu do Augsburga i przyby-
wa szczeS§liwie do swego wuja Barnickla, ktéry byt
tam nauczycielem w szkole rzemieS$lniczej; po ukon-

czeniu tej szkoty oraz szkoly przemystowej (jako pry- -

mus) Diesel wstepuje do Politechniki w Monachium;
dzieki swym zdolno$ciom uzjrskuje stypendium, ktére
daje mu podstawe egzystencji, poza tym zarabia da-
waniem lekeji francuskiego.

Obranie przez Diesla zawodu inzynierskiego spot-
kalo sie ze sprzeciwem ze strony jego rodzicéw, kto-
rych ambicje nie siegaly poza poziom rzemies$lniczy
i ktérzy marzyli, aby syn jak najwcze$niej zaczal za-
rabia¢ i pomagaé rodzinie; mieli oni Rudolfowi bardzo
za zte, ze ,gardzi uczciwym rzemiostem, wywyzsza sie
nad rodzicow” itp. Kochajac szczerze rodzicéw chio-
piec bardzo boleje nad tym ustosunkowaniem sie ich,
jednak nie daje sie zawrdci¢ z obranej drogi.

Sposrod profesoréw politechniki najwiekszy wplyw
na Diesla wywart Karol Linde, znany konstruktor ma-

1) Dla czytelnikéw nie majacych do czynienia z sil-
nikami podajemy w paru stowach spos6b pracy silnika
Diesla:

Powietrze atmosferyczne wessane do cylindra ulega
w nim sprezeniu do ci$nienia ponad 30 atmosfer, przy
czym temperatura jego wzrosta do ~ 800C; do tego
powietrza wytryskuje sie nastepnie dawke paliwa
(oleju gazowego) w stanie rozpylonym; przy zetknie-
ciu z goragcym powietrzem paliwo zapala sie (tzw. sa-
mozaplon), przy spalaniu wywiazuja sie gazy o wyso-
kiej preznosci, ktore rozprezajac sie popychaja titok
i wykonywuja prace.
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Rys. 1. Przekr6j pierwszego silnika Diesla z 1893 r.;
niezdolnego do pracy.

szyn chtodniczych; ustyszawszy od niego na wykladzie,
ze maszyna parowa wykorzystuje uzytecznie nie wig-~
cej niz 6—10% energii cieplnej zawartej w paliwie,
Diesel notuje na marginesie zeszytu uwage o nieslty-
chanym marnotrawstwie paliwa i konieczno$ci stwo-
rzenia silnika, ktéry by zdetronizqwal maszyne parowa.

Ukonczenie politechniki w koicu 1879 r., a wiec
w wieku 21% lat, bylo nowym triumfem Diesla; po
egzaminie dyplomowym profesorowie skladajg gratu-
lacje o$wiadczajac, ze byt to najlepszy wynik od czasu
zatozenia politechniki.
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Po krétkiej praktyce w fabryce B-ci Sulzer w Win-
terthur (Szwajcaria) Diesel obejmuje stanowisko w
T-wie Maszyn Chlodniczych Lindego i udaje sie do
Paryza jako kierownik budowy fabryki lodu, z pensja
poczatkowa 100 fr. mies., po czym zostaje dyrektorem
tej fabryki oraz przedstawicielem Lindego na Francje;
stanowisko to wymaga nader intensywnej pracy przy
zdobywaniu i wykonywaniu zaméwien, nadzorze nad
montazem i praca instalacyj. W dziedzinie maszyn
chlodniczych obmyslit Diesel pewne ulepszenia, na
ktére w r. 1881 wuzyskat 2 patenty francuskie; aby
wnie$§é opltate patentowa -—— po 150 fr. za kazdy —
zmuszony jest zwrdci¢ sie o pozyczke do starszej sio-
stry, utrzymujacej sie w Monachium z lekcyj fran-
cuskiego; pozyczke otrzymatr wraz z nauka moralna,
aby nie wdawal sie w zle towarzystwo i nie trwonit
pieniedzy.

Wsérdd absorbujacych go zajeé zawodowych z tru-
dem znajduje Diesel czas na obmys$lenie silnika dosko-
nalego, ktéry jeszcze za czaséw studenckich postawit
sobie jako cel zycia.

Praca Diesla w zakresie chtodnictwa
podsuneta mu my$l zastosowania do silnika pary amo-
niaku, jako czynnika pracujacego; pare lat trwaly
obliczenia, opracowywanie rysunkéw, budowa modeli
prébnych, — ostatecznie pomyst ten nie dal pozada-
nych wynikéw, pochlaniajac mnéstwo czasu i wszyst-
kie oszczedno$ci wynalazcy.

Z konicem r. 1889 Diesel opuszcza Paryz i przenosi
sie do Berlina, gdzie powierzono mu zorganizowanie
nowego oddziatu firmy Linde; znéw nawal pracy orga-
nizacyjnej, handlowej i technicznej wsréd ktérych po-
woli kielkuja nowe pomysty silnika. Tym razem Diesel
trafia na zasadniczo wlasciwa droge i po 3 latach pra-
cy, tj. w poczatku 1892 r. uzyskuje patent niemiecki
na silnik spalinowy.

O budowie prébnego silnika wlasnymi $rodkami
nie moze byé nawet mowy, gdyz ze wzgledu na b. wy-
sokie prezno$ci i temperatury w rachube moga wcho-
dzié jedynie do$wiadczone i dobrze wyposazone wy-
twornie. Jednak znalezienie takiej fabryki, ktéra byla-
by sklonna ponie$é ryzyko prob, nie bylo rzecza latwa
i dopiero w rok poézniej udalo si¢ Dieslowi zawrzeé
umowe z 2 powaznymi wytwoérniami: Fabryka Maszyn
w Augsburgu oraz firma Fr. Krupp.

Do zrealizowania tej wspo6lpracy przyczynila sie
w pewnym stopniu wydana przez Diesla broszura pod
nieco zbyt szumnym tytutem: , Teoria i konstrukcja
racjonalnego silnika cieplnego dla zastapienia maszyn
parowych i znanych dzisiaj silnikéw spalinowych”.
W pracy tej ujete byly zasady teoretyczne nowego sil-
nika opartego na b. wysokim (250 at) sprezaniu po-
wietrza w celu uzyskania b. wysokiego stopnia wyko-
rzystania energii cieplnej; liczac sie z trudnosciami
technicznymi autor przewiduje od razu, ze wykonany
bedzie na poczatek silnik odbiegajacy od teoretyczne-
go, a mianowicie o sprezaniu tylko 70 at.

Silnik byt zaprojektowany bez chiodzenia wodnego,
gdyz obliczenie nie wykazalo jego potrzeby; paliwem
mial byé pyt weglowy. W broszurze tej przewiduje
Diesel wielostronne zastosowanie silnika, m. in. do na-
pedu okretéw, do wagonéw motorowych itp.,—wszyst-
ko to zostalo pdZniej zrealizowane. Broszura wywotala

zywa polemike; szereg uczonych poparto tezy Diesla,
nie brak bylo jednak =zarzutéw, zwlaszcza ze strony
konstruktoréw dotychczasowych silnikéw gazowych,
ktére w mniemaniu Diesla sa skazane na zaglade.

W sierpniu 1893 r. rozpoczynaja sie proby z pierw-
szym silnikiem, zbudowanym przez Fabr. Augsburska;
paromiesigeczne préby — poza paru wybuchami i paru
obrotami silnika — nie daly wynikow.

Diesel zmuszony jest gruntownie przekonstruowaé
silnik: m. in. zastosowano chlodzenie wodne i uzyto
sprezonego powietrza do wtrysku paliwa (w tym
okresie paliwem byla benzyna). Préby przebudowane-
go silnika rozpoczynaja sie w lutym 1894 r. i ciggna
sie dlugie miesigce, dajae w wyniku od czasu do czasu
kilkuminutowy bieg luzem; wszystkie czesci silnika
przerabia sie wielokrotnie w poszukiwaniu rozwigzan
konstrukeyjnych i materiatéw, ktére by mogly spro-
staé¢ zadaniu. Diesel upada z przemeczenia i wyczer-
pania nerwowego, lecz nie traci wiary w swoja sprawe
i sita swego przekonania umie sklonié¢ fabryki finansu-
jace budowe silnika, aby nie porzucaly sprawy w pol
drogi — a nie wiele brakowalo do tego.

Dopiero w kwietniu 1895 roku uzyskano pewne
pozytywne wyniki: mozliwoéé pracy silnika przez diuz-
szy czas, prawidiowy ksztalt wykresu indykatora, za-
stosowanie nafty zamiast benzyny.

Na podstawie zdobytego do$wiadczenia przystgpio-
no do budowy nowego silnika prébnego i w styczniu
1897 r. osiaggnieto juz zupelnie zadawalajace wyniki;
nastgpilo to réwno w 5 lat od chwili otrzymania pa-
tentu a w 4 lata od rozpoczecia wspdipracy Diesla
z Fabryka Augsburska.

Oficjalne proby przeprowadzone w tym czasie przez
prof. Schrétera z Monachium wykazaly zuzycie paliwa
ok. 235 g na 1 KM uzyt. i godzine; sprawnosé¢ cieplna
znacznie przewyzsza wszystkie 6wczesne silniki.

Rzecz rozniosta sie po $wiecie; zewszad zjezdzaja
do Augsburga przedstawiciele przemystu dla zapozna-
nia sie z nowym dorobkiem techniki; wiele fabryk na-
bywa licencje placac wynalazcy powazne sumy; po-
wstaja nowe wytwornie specjalnie dla budowy silni-
k6w Diesla. Entuzjazm gasnie jednak gwaltownie
z chwilg gdy wytwornie przystepuia do produkcji
i — nie posiadajac 4-letniego do$wiadczenia Fabryki
Augsburskiej — nie moga daé sobie rady z trudno-
$ciami technicznymi: silniki nie pracuja nalezycie, na-
stepuja w nich niebezpieczne wybuchy, nabywcy zwra-
caja je jako nie nadajace sie do uzytku; jedna z nowo-
zatozonych fabryk specjalnych (réwniez w Augsbur-
gu) — bankrutuje. Sypia si¢ zarzuty ze strony fabryk,
ze sprzedano im rzecz niedokonczona, nie nadajaca sie
do wypuszczenia na rynek; nawet najstarsza i naj-
wieksza z 6wczesnych fabryka silnikéw Deutz obawia
sie wypusci¢ na rynek pierwszag serie silnikéw Diesla.
Nawet Fabryka Augsburska ma powazne trudnosci
z pierwszym sprzedanym silnikiem: w ciggu paru lat
musi go stale poprawiaé¢ i przerabiaé.

Jest to bodaj najciezszy okres zycia Diesla: staje sie
on lotnym doradcag fabryk — dzi§ w Anglii, jutro we
Francji, w Belgii lub Austrii; w trakcie tej calej serii
niepowodzen wisi mu jeszcze nad glowa proces o unie-
waznienie patentu wytoczony przez Capitaine’a, ktéry
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przed paru laty prowadzil proby z nieco podobnym
silnikiem -— bez pozytywnego wyniku; proces ten
Capitaine poézniej przegral.

Nic dziwnego, ze w tej sytuacji sity wynalazcy nad-
szarpniete w poprzednim okresie préb zalamuja sie
i pod koniec 1898 r. Diesel zmuszony jest rzucié¢
wszystko i na kilka miesiecy udaé¢ sie do sanatorium.

W miedzyczasie fabryki stopniowo opanowywuja
trudnoéci, zaczynaja pracowaé samodzielnie, zdobywa-
jac do$wiadczenie potrzebne w nowej a tak trudnej
dziedzinie produkcji.

W r. 1900 Fabryka Augsburska otrzymuje na Wy-
stawie Paryskiej Grand Prix za 2-cyl. 60 konny silnik
Diesla; silnik ten bezpo$rednio po wystawie zostat za-
instalowany w elektrowni Hotelu Bristol w Warsza-
wie, gdzie wraz z 3-ma innymi pracuje do dzi§ (ostat-
nio przerobione na gazowe). W tym czasie Fabryka
Augsburska jeszcze raz przekonstruowata silnik, m. in.
usuwajac krzyzulec i wprowadzajac dwustopniowa
sprezarke wiryskowa. Ulepszenia te pozwolily silnikowi
naprawde opanowaé rynek; zuzycie paliwa spadlo do
185 g na 1 KM i godz.

W tym okresie czasu Diesel nie bierze juz bezpo-
§rednio udzialu w pracy; dopiero w 1906 r. zaklada
duze biuro konstrukcyjne, ktére m. in. opracowato lo-
komotywe silnikowa, maly silnik szybkobiezny, silnik
samochodowy, silniki okretowe.

Tyrnczasend produkcja silnikéw rozwija sie w nader
szybkim tempie: w polowie 1902 r. bylo ok. 27 fabryk,
a w ruchu i w budowie 359 silnikéw o mocy 12.000 KM,
w 10 lat pdézniej liczby te wzrosty do 100 fabryk
i 1.700.000 KM. W miare rozwoju produkcji i zasto-
sowan silnikéw wynalazca otrzymuje ze wszystkich
krajow coraz wiecej dowodow uznania: z okazji np.
uruchomienia nowej wytwoérni, spuszczenia wiekszego
statku silnikowego itp. naptywaja depesze gratulacyj-
ne, delegacje skladajg holdy, odbywaja sie uroczysto-
$ci ku czci wynalazey; pobyt Diesla w St. Zjednoczo-
nych w r. 1912 na zaproszenie tamtejszych inzynieréw
ma cechy jakiego$ pochodu triumfalnego.

Wsréd tych blaskéw nie brak jednak b. dotkliwych
cieni:

Przede wszystkim stale pogarszajacy sie stan ma-
jatkowy: otrzymane w swoim czasie ‘za licencje paro-
milionowe sumy szybko topnieja wskutek niefortun-
nego ich ulokowania, a Diesel zbyt jest dumny aby
przyzna¢ sie do bledu i prosi¢ kogo$ z przyjaciét o ra-
de, — do ostatniej chwili w oczach rodziny i calego
$wiata uchodzi za milionera. Dotkliwym ciosem mo-
ralnym byla dla niego odmowa obu syndw poswiece-
nia sie zawodowi ojca — co bylo jego marzeniem.
Wreszcie, jak kazdy wybitny czlowiek Diesel miat wro-
géw nie chcacych uznaé¢ jego zastug i prowadzacych
przeciw niemu bezwzgledna walke; punktem wyjscia
tej kampanii byt fakt, ze silnik rzeczywisty zbyt da-
leko odbiega od opisu patentowego i broszury z 1893 r.,
ze zatem stworzony zostal praca innych ludzi i nie ma
nic wspoélnego z osobg Diesla; jednym z ogniw tej
walki byl wspomniany wyzej proces Capitaine’a; dal-
szym etapem — broszura niejakiego Liidersa pod ty-
tutem ,,Mit Diesla”.

29 wrzesnia 1913 r. Diesel udaje sie do Anglii na
uroczystoéé pos$wiecenia nowej fabryki silnikéw, wsia-
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da na statek Dresden w towarzystwie paru przemy-
stowedw; nazajutrz rano przed przybiciem do portu
stwierdzono z przerazeniem jego nieobecno$é. Zarzag-
dzone poszukiwania i energiczna akcja wladz nie daty
zadnego wyniku — ciala nie znaleziono.

Tajemnicze znikniecie tak znanej osobisto$ci wy-
wotalo sensacje w calym $wiecie, zjawiaja sie rozma-
ite przypuszczenia, podejrzewano nawet mord z po-
budek politycznych w zwigzku z zastosowaniem silnika
do todzi podwodnych.

Na podstawie roéznych faktow zestawionych pédzniej
przez rodzine, mozna z cala pewnos$cig stwierdzié, ze
byto to samobdjstwo obmys$lone i skrupulatnie przygo-
towane od kilku miesiecy z tym catkowitym spokojem
i opanowaniem pozornym, jakie cechowato Diesla przez
cale zycie; motyw glowny — bankructwo.

Takie zakonczenie mialo to niezwykle pracowite
i owocne zycie; ten sam kanal La Manche, przez ktéry
wiodla pierwsza w jego zyciu podréz z Paryza do Lon-
dynu — stat sie kresem ziemskiej wedrowki.

Jednak dzielo Diesla pozostalo: wbrew twierdze-
niom przeciwnikéw uznaé musimy, ze bez tego ogrom-
nego nakiadu pracy i pomystowosci, jakie Diesel wlo-
zyt w realizacje pierwszego silnika, bez tej goracej
a nieustepliwej wiary w stuszno$§é sprawy i bez tej
umiejetnosei przelewania swej wiary na ludzi, w reku
ktérych spoczela realizacja pomystu, — byé moze nie
posiadaliby$my dzisiaj silnika, ktéry od 40 lat odgrywa
tak doniosta role w technice energetycznej.

Stusznie sie tez stalo, ze nazwisko Diesla zrosto sie
nierozigcznie z silnikiem wysokopreznym.

Rys. 2. Przekrdj nowoczesnego silnika przemystowego.
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OTWARCIE SKLADNICY POMOCY NAUKOWYCH
DLA SZKOLNICTWA ZAWODOWEGO

Dnia 13 listopada b. r. odby?a sie uroczys‘goéé otwar-
cia sktadnicy pomocy naukowych dla szkolnictwa do-
ksztalcajacego grupy metalowej, urzadzonej staraniem
Polskiego Zwiazku Przemystowcéw Metalowych na
terenie Warsztatow Panstwowej Wyzszej Szkoly Bu-
dowy Maszyn i Elektrycznosci przy ul. Sw. Andrzeja
Boboli 86. Uroczystosé te zaszczycili swg obecnoscia
przedstawiciele Wladz Panstwowych, instytucyj spo-
lecznych i zakladéw przemystowych, zrzeszonych w
Zwigzku. '

Uroczysto$é rozpoczela sie przemdéwieniem dyr. inz.
A. Dunina, ktéry wyjaénil zadania i cele skladnicy.

Ueczniowie doksztatcajacych szkét zawodowych,
zmeczeni calodzienng praca fizyczna, w czasie wykta-
déw lepiej reaguja na podniete wzrokowa, niz stucho-
wa. Dlatego tez metody nauczania powinny byé oparte
w mozliwie najszerszej mierze na wzorach i modelach,
ulatwiajacych prowadzenie wykladu.

Polski Zwigzek Przemystowcow Metalowych doce-
niajac znaczenie pomocy naukowych dla zawodowych
szko6l doksztatcajacych zwrécit sie do fabryk z wezwa-
niem o ofiarowanie probek metali, wzoréw narzedzi,
czeSci maszyn, rysunkéw warsztatowych, instrukeyj-
nych kart warsztatowych itp. ’

Wiele fabryk nadestalo eksponaty, ktére zostaty
posegregowane i doprowadzone do stanu wlasciwego
przez prof. L. Uzarowicza.

Przedstawiciele szkolnictwa inz. B. Krzywobtocki
oraz dyr. J. Bitek podkreslili doniosto§é inicjatywy
PZPM oraz wyrazili podziegkowanie za tak pozyteczny
dar dla doksztalcajacych szkét metalowych.

Otwarcia skladnicy dokonal! Prezes PZPM inz. P.
Drzewiecki, po czym prof. inz. L. Uzarowicz udzielil
szczegdlowych wyjasnien o organizacji sktadnicy po-
mocy naukowych.

Przy organizacji skladnicy w pierwszym okresie jej
istnienia wzieto pod uwage potrzeby szkdét doksztaltca-
jacych o nastepujacych kierunkach: odlewniczo-mode-
larskim, $§lusarsko-mechanicznym, mechaniczno-obroéb-
kowym oraz lotniczo-samochodowym.

Uktad pomocy warsztatowych poszczegdlnych grup
odpowiada kolejnosci proceséw wytwoérczych, w wy-
niku ktérych materiat przechodzi od stanu surowego
do gotowego wyrobu. Pomoce naukowe zebrano w dzie-
sieciu kompletach, obejmujacych: 1) wzory znakowa-
nia i malowania modeli, 2) modele odlewnicze i rdze-
niowe, 3) forme odlewnicza sucha wraz z modelami,
4) odkuwki, 5) metody i przyklady spawania, 6) prob-
ki metalurgiczne, 7) przybory traserskie, 8) narzedzia
do obrébki metali, przyrzady miernicze i sprawdziany,
9) czesci maszyn do prowadzenia nauki kreslen tech-
nicznych oraz 10) tablice, karty obrébki i rysunki
warsztatowe, tablice instrukcyjne, rysunki narzedzi
skrawajacych i zespoléw obrabiarek.
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Szafy z wymienionymi wyzej pomocami naukowy-
mi zostana rozestane do szkél dokstatcajgcych grupy
metalowej w kolejnoSci, ustalonej przez Komisje
Szkolnictwa Zawodowego PZPM.

DAR DLA ZAOLZIA

Pracownicy Wytwoérni Amunicji Nr 1
(Fort Bema), chcac da¢ wyraz radoéci z powodu przy-
laczenia Slaska Zaolzianskiego do Macierzy, a zarazem
nawiazaé tacznoé¢ kulturalna z jak najszerszymi war-
stwami pracownikéw hutnictwa i przemystu metalo-
wego . na terenie Zaolzia, nabyli 400 egzemplarzy cza-
sopisma ,,Mechanik” i przekazali je rzemieSlnikom,
zatrudnionym w hutach i zakladach przemystowych
Zaolzia.

Do akeji tej przylaczyli sie rdéwniez pracownicy
Fabryki Sprawdziandéw w Warszawie,
nabywajac na powyzszy cel 70 egzemplarzy.

Ponadto pracownicy W. Am. Nr 1 projektuja wy-
stanie pewnej ilosci podrecznikéw, ktérych wykaz opra-
cowala Komisja Os$wiatowa SIMP.

Akcja o$wiatowa, zapoczatkowana przez pracowni-

kéw W. Am. Nr 1 i F. S. znalazta gleboki oddzwiek,

czego najlepszym dowodem sa ponizej przytoczone wy-
jatki z listu jednego z mistrzow zaolzianskich:

,Bardzo mas tu ucieszylo, ze Wasze przyrzeczenie
przybralo tak wielkie rozmiary i spotkato sie z tak
wielkq ofiarnosciq ze strony spoleczenstwa, za ktérg
bedziemy chcieli Wam sie w inny sposéb odwdzieczyd.

Przeczytatem moim kolegom tresé¢ Waszego listu,
co ich bardzo pocieszyto i za co Wam przodem ser-
decznie dziekujq. Mamy zamiar wszystkie techniczne
czasopisma umiesci¢c w Hucie Trzynieckiej w naszym
oddziale technicznym, gdyz rzeczy takie potrzebujemy
mieé¢ zawsze przy rece. Wiec bgdicie tak taskawi
a wyszlijcie te rzeczy na mojq adrese, a ja W POTOZU-
mieniu z moimi kolegami oznajmie Wam dalsze kroki
tej doniostej akcji.

Nie macie pojecia, jak wszyscy sie ogromnie cieszq,
Zze mareszcie jest Polska prawdziwa, i ludzie sig tak
szczerze mnami w Warszawie zainteresowali, bochmy
przez tyle lat zapomnieli juz po czysto polsku mowicé”.

Wyrazamy pragnienie, by w tej doniostej akcji
wzielty udziat i inne zaklady przemystowe. Redakcja
czasopisma ,,Mechanik” dolozy wszelkich staran, by
ofiarowane egzemplarze czasopisma ,,Mechanik” wzgl.
podreczniki techniczne dotarty do rak wtasdciwych.

KONGRES TECHNIKOW

W dniach od 3 do 4 grudnia b. r. obradowal w War-
szawie Pierwszy Polski Kongres Technikéw pod ha-
stem ,Przez zorganizowany $wiat techniczny — do
realizacji planu gospodarczego Polski”. Obszerniejsze
sprawozdanie z Kongresu zamieScimy w najblizszym
zeszycie.
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_»Zeszyt 8

MECHANIK

Rok XVII

WESOLY MECHANIK
HISTORIA JEDNEJ SRUBY

(Dokoniczenie)

Rys. 7

Rys. 8.

Rys. 9.

Rys. 10. Rys. 11. Rys. 12.
P. Marnotrawski wystawia Zwrot §rubki, jako proby bez Konsekwencje marnowania ma-
rachunek. wartosci. teriatu, zlej organizacji i nie-

wlasciwych metod wyrobu.

SKRZYNKA PCCZTOWA
P. TADEUSZ ROLNIK.

Pytanie Dlaczego w artykule L. Miszczuka
p.t. ,,Obrébka metali za pomoca kucia”, zamieszczo-
nym w zeszycie 6 ,,Mechanika”, rysunki mlotéw ko-
walskich (rys. 5 na str. 190) posiadaja otwory rozbiez-
ne, a odsadniki i gladziki kowalskie (rys. 8 na str.
191) — otwory proste?

Odpowiedz W mlotach stosuje sie dlatego dwa
otwory o zwiekszajacych sie w kierunku zewnetrznym
przekrojach, poniewaz przy uderzeniach pod katem
zachodzi mozliwo$é zsuwania sie mlota z trzonka, cze-
mu zapobiega obustronna rozbiezno$é. Natomiast od-
sadniki i gladziki kowalskie, ktérymi uderzamy piono-
wo, nie sg narazone na obluzowanie w miejscu obsa-
dzenia mlotka na trzonku.
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