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O Wfasczwy styl naszego Zycia zcwqodowego /

W wirze zmagari o byt, w walce o chleb codzienny, o dach nad glowq, o zaspokojenie
elementarnych potrzeb—nie mamy czasu na rozwazania nad tre$ciq i stylem naszego zycia.
Zmeczeni dlugotrwalq wojng, przytlumieni fa'q barbarzyristwa i powodziq klamstw, czujemy
podswiadomie pragnienie nowego, lepszego Zycia, ale nie mamy czasu na zastanawianie
sie nad jego formami, ktéreby byly zgodne z najlepszymi naszymi tradycjami i odpowia-
daly naszemu poczuciu dobra i zla, prawdy i klamstwa, sprawiedliwoéciigx(valtu. Prcgnie-
my odnalezé dusze naszego Narodu, nieskazong wplywami dilugoletniej niewoli i katakli-
zméw wojennych, jakie nawiedzily nasz kraj. Pragniemy odna’ezé w}as'ci,wy nam styl zy-
cia, i to zarowno w dziedzinie osobistej, jak i na terenie dzialalnosci zawodowej, spolecz-
nej i publicznej. " ,

We wszystkich dziedzinach _ndszej twérczosci i naszej pracy, w nauce, w sztuce, w
zawodzie rolniczym i przemystowym, w cichym trudzie gdrnika i peinym chwaly
czynie Zoinierza, przejawia sie dusza Narcdu. Nic wiec dziwnego, iz nasze cechy narodowe,
zalety i przywary, wplywajq réwniez na kszlaltowanie si¢ Zycia w naszych zakladach wy-
twéreczych, nadajgc im swoiste pietno pod wzgledem organizacji zaktadu i wzajemnych
stosunkéw pomiedzy ludimi. W szczegdlnosci wystepuje to dobitn’e w poglgdach na tak
zwane tajemnice zawodowe. Na Zachodzie posiadanie tajemnicy wykonywania pewnej
operacji, czy tez pewnego procesu wytwdérczego przez pojedyiliczego czlowieka bywa
uwazane za jego wylqczng wiasnosé, ktorq moze on swobodnie rozporzqdzad.

My natomiast polscy iniynierowie, polscy technicy i polscy rzemieSlnicy uwazamy, i2
osobowosé pojedynczego czlowieka ksztattujz sie i dojrzewa w atmositerze pracy zbiorowej
i dqzymy do tego, by zaloga fabryczna tworzyla jednq wielkq rodzing, ozywiong jedng
wspéng myslg i jedng Wspé!nq ideq sluzby dla dobra Narodu i Paristwa.

1 tak, jak w czasie Swiqt Bozego Narodzenia w gronie rodzinnym dzielimy sie oplat-
kiem, tak w trudzie i znoju dnia powszechnego powinni$my dzieli¢ sie z ‘mlodszymi i mniej
doswiadcozonymi kolegami wynikami wiasnego doéwiadczenia. Nie obawiajmy sie¢ ich
wspdéizawodnictwa! Pracy dla nas wszystkich w Polsce nie zbraknie! Starajmy sie pod-
cigqgngé naszych miodszych kolegéw szy:é, by mogli zajqgé nasze miejsca w chwili. gdy
zostaniemy powolani do wypeinienia innych, odpowiedzialniejszych zadan. Pamigtajmy
o tym, iz samo udzielanie rad i wskazéwek nie zastgpi osobistych zdolnoéci i kwalifikacyj.

W zgodzie z malej rzeczy wielkie rosng!” — méwi nasze stare przyslowie. Pamie-
tajmy o tym nietylko w nastroju $§wiqtecznym, lecz i w szarzyznie dnia codziennego)

Warszawa, dnia 24 grudnia 1946 r. REDAKCJA
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Inz.-mech. WELADYSLAW GWIAZDOWSKI i inz.-mech STANISLAW KUNSTETTER

WYPOSAZENIE OBRABIAREK

(Froba klasytikacii)

I. WSTEP,

Podstawowymi elementami obrébki skrawa-
niem s3a:

a) obrabiarka,

b) narzedzie,

c) przedmuot obrabiany,

d) warunki  skrawania, a wiec szybkos§é
skrawania, wielkos¢ posuwu, chiodzenie i t.p:

Zagadnienia, zwigzane z wplywem powyz-
szych czynnikd6w na przebieg skrawania zo-
staly naukowo opracowane 1 uporzgdkowane.

Poruszone zagadnienia nie wyczerpuja
wszystkich elementow, zwigzanych z obrobkag
skrawaniem. Wystepuje bowiem ogromna
ilo§¢ elementéw pomocniczych, ktérych za-
daniem, najogdlniej ujgtym, jest zwigzanie ze
soba obrabiarki, narzedzia i przedmiotu obra-
bianego, dla spelnienia scisle okreslonych wa-
runkow i zadan. Wszystkie te elementy po-
mocnicze, tworzg t. zw. wyposaZenie obra-
biarki®).

W dotychczasowej praktyce okreslano
czgsto mianem ,, wyposazenie obrabiarki” pew-
ng ilos¢ pomocy, dostarczanych tacznie z obra-
biarkg przez jej producenta i objetych za-
zwyczaj cena sprzedazna obrabiarki. To wy-
posazenie okresla sig¢ czesto jako ,wyposa-
Zenie normalne”, inne za$§ nazywane jako
~Wyposazenie specjalne’”, obejmuje przewaz"
nie pomoce, ktére rozszerzaja mozliwosci
obrébki na danej obrabiarce (np. urzadzenie
do kopiowego toczenia ‘na tokarce, urzadze-
nie do zataczania i t. p.).

Celem uproszczenia zagadnienia zato-
zymy, ze takie -urzgdzenia jak: instalacja
elektryczna (zwana réwniez wyposazeniem

elektrycznym), czy instalacja cieczy chtodza-
cej, stanowlia integralnq czesS¢ obrabiarki i nie
zaliczaja sie do jej wyposaZenia.

W tej tak waznej dziedzinie, ktérg nazwa-
lismy wyposazeniem obrabiarki, panuje do-
tychczas catkowity chaos w zakresie ustalenia
nazw i Kklasyfikacji pojeé.. Nazwy takie jak
,uchwyt”, czy ., przyrzad” nie posiadaja dotad
§cisle okreslonej tres$ci. Znaczne trudnosci,
jakie wystepuja w powyzszych zagadnieniach
byly prawdopodobme powodem odstrecza-
jacym od zajmowania SIQ tym tematem. Do-
tychczas bowiem nie mamy w polskiej lite-
raturze technicznej pracy, lub artykulu, kto-

1) Nalezy tutaj wyjaénié, 2e calo&é t. zw. pomo
¢y warsztatowych, mogliby§my. podzielié na: wyposa-

ienie obrabiarek, wyposaienie narzedziowe i wyposa-.

zenie pomiarowe. Stad 3léwnym zadaniem biura opra-
cowan warsztatowych, kazdej . wytwérni = metalowego
przemysiu przetworczego jest przygotowanie pomocy
warsztatowych oddzialéw produkcyjnych, obejmujacych
przyrzady, narzedzia 1 sprawdziamy.

ryby ujmowal powyzsze zagadnienie w spos6b
systematyczny i gruntowny.

Z prac obcych rozpowszechnione byly
wsrod konstruktorow pomocy warsztatowych
ksigzeczki Fr. Klautkego.?) Podana tam Kkla-
sytikacja przyrzadow, ujeta gitéwnie pod ka-
tem widzenia konstrukcji ,,przyrzadéw spec-
jalnych” nie odpowiada wymaganiom logiki,
a ponadto sprzeczna jest z dotychczasowag
praktyka biur opracowan warsztatowych, czy
tez biur fabrykacyjnych czolowych polskich
wytwoérn jak PZInz. ,,Ursus”, Panstwowe Wy-
twoérnie Uzbrojenia i t. p.

Artykul niniejszy stanowi probe stworze-
nia racjonalnych podstaw klasyfikacji elemen-
tow, wchodzacych w zakres wyposazenia
obrabiarek.

II. PODSTAWY KLASYFIKACIJL
Najstuszniejszg podstawa do przeprowadze-

_nia klasytfikacji wyposazenia obrabiarki stano-

wi niewatpliwie rodzaj wykonywanego za-
dania przez dany element wyposazenia. Te
zadania mozemy uszeregowa¢ w sposob na-
stepujacy:

1) Zwigzanie przedmiotu obrabianego lub
narzedzia z odpowiednim elementem obra-
biarki. Zwigzanie to moze w poszczegdlnych

‘wypadkach polegaé na:

a) ustaleniu potozenia przedmiotu lub na-

rzedzia w stosunku do obrabiarki, lub

b) zamocowaniu przedmiotu lub narzedzia.

Elementy wyposazenia, ktére wypelniaja
powyzsze zadania nazywamy uchwytami.
Uchwyt moze wypelnia¢ obydwa zadania a)
i b) jednoczesnie lub tez tylko jedno z nich.

2) Nadawanie przedmiotowi lub narzedziu

pewnej liczby okreslonych polozen
w czasie jednej operacji obrébkowej,
albo zmiane polozenia narzedzia, czy
tez przedmiotu obrabianego w sposo6b
ciggtly.

Element wyposazenia obrabiarki, spetniajg-
cy jedno z powyzszych zadan, nosi nazwe
przyrzqdu.

Wyposazenie obrabiarek obejmuje
uchwyty i przyrzqdy.

III. UCHWYTY.

Uchwyty dzielimy na:

A. Uchwyty przedmiotéw obrabianych.

B. Uchwyty narzedzi.

Celem przeprowadzenia klasyfikacji uchwy-
tow w ramach. grup A i B, latwo spostrzega-
my, Ze decydujgcy wptyw na charakter uchwy~

zatem

2) Fritz Klautke ,Vorrichtungsbau cz. I wyd. IV.
Berlin, 1942. '
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tu posiada rodzaj ruchu wykonanego, badZ
przez przedmiot obrabiany, badz przez na-
rzedzie.

1. Klasyfikacja uchwytéw przedmiotéw.

Celem uchwytéw dla przedmiotow obrabia-
nych jest ustalenie®) i zamocowanie przedmio-
tow na obrabiarce. Ustalanie sprowadza sig
w ogolnosci do nadania przedmiotowi obra-~
bianemu Scisle okreslonego potozenia w sto-
sunku do obrabiarki. Sposéb ustalania jest
uzalezniony od charakteru ruchu, wykony-
wanego przez przedmiot.

llustruja to nastepujgce
obrobki.

-a) Przedmiot obrabiany wykonuje ruch obro-
towy. Ustalenie polozenia polega w tym
wypadku na takim ustawieniu przed-
miotu, aby o8 geometryczna powierzchni
obrabianej przedmiotu, pokrywala sig
Z 0sig obrotu wrzeciona obrabiarki, ktdre
ten ruch przedmiotowi obrabianemu
przekazuje. Tego rodzaju ustalenie nosi
nazwe centrowania.

Jak mozna sie zorientowaé z zestawienia
metod obrébki przedstawionych na rys. 1,
w ktdérych przedmiot wykonuje ruch obroto-
wy, we wszystkich tych wypadkach, nieza-
leznie od rodzaju obrabiarki bedziemy mieli
podobne, o ile nie takie same rodzaje uchwy-
tow.’

typowe rodzaje

Rys. 1. Zestawienie podstawowych rodzajéw obrébki,
gdy przedmiot wykonuje ruch obrotowy.

Podobne zaleznosci zachodza gdy:
b) przedmiot wykonuje ruch prostolinio-

wy (1ys. 2)

337/46-R2 p

Rys. 2. Zestawienie podstawowych rodzajéw obrébki,
gdy przedmiot wykonuje ruch prostoliniowy.

c¢) przedmiot w czasie obrobki jest nieru-
chomy (rys. 3)

d) przedmiot wykonuje ruch zlozony
(rys. 4).
3) Blizsze omoéwienie pojecia ,ustalanie” jest po-

T. Dobrzarski ,Zasady konstrukciji

dane w artykule:
zamieszczonym w nin, ze-

uchwytéw i przyrzadoéw®,
szycie.

337/46-R3

Rys. 3. Zestawienie podstawowych rodzajéw obrébki.
gdy przedmiot jest nieruchomy.

g

N
|
r i Igb
$’ 357/46-Re
Rys. 4. Zestawienie metod obrébki gdy przedmiot
wykonuje ruch zlozony.

Ten ostatni wypadek bedzie dla nas w zasa-
dzie malo interesujgcy, gdyz w metodach ob-
16bki, gdy przedmiot wykonuje ruch zloZony,
jedng z jego skladowych jest badz ruch obro-
towy badz prostoliniowy. Ustalenie wiec
przedmiotu posiada taki charakter jak
w punkcie a) lub b).

2. Klasyfikacja uchwytéw narzedzi.

Jako podstawe klasyfikacji przyjmiemy
réwniez i tu charakter ruchu, wykonywanego
przez narzedzia.

a) Dla narzedzi, wykonujacych ruch obro-
fowy (rys. 5) ustalenie polozenia narzedzi
w stosunku do obrabiarki bedzie polegato na
utrzymaniu pokrywania sie osi geometrycznej
narzedzia z osig wrzeciona obrabiarki.

Rys. 5. Zestawienie podstawowych rodzajéw obrébki
gdy narzedzie wykonuje ruch obrotowy.

b) dla narzedzi wykonujacych ruch prosto-
liniowy (rys. 6) charakter ustalenia polozenia
i zamocowania jest podobny. ‘

W celu zilustrowania tego co powiedziano
wyzej, omOwimy zasadnicze rodzaje uchwy-

tow.
! 7%

Rys. 6. Zestawienie podstawowych rodzajéw obrébki
gdy narzedzie wykonuje ruch prostoliniowy.

I

LN
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A. Uchwyty przedmiotow.

Jako typowy rodzaj obrobki, gdy przed--

miot obrabiany wykonuje ruch obrotowy,
rozpatrzmy toczenie. Podstawowym sposcbem
ustalenia jest w tym wypadku osadzenie przed-
miotu miedzy ktami. Kiel jest wiec ele-
mentem ustalajagcym polozenie osi geome-
trycznej przedmiotu w stosunku do osi obrotu
wrzeciona obrabiarki. Takg sama role ustala-
nia przedmiotu spelnia podirzymka (luneta).
Zadanie zamocowywania wykonuja w tym
wypadku zabierak i tarcza zabierakowa. Bar-
dzo powazng pozycje stanowig uchwyty, kto-
re spelniaja podwdjna role: ustalania i zamo-
. cowywania jednocze$nie. Noszg one nazwe
samocentrujqcych. Z tej grupy mozemy wy-
mieni¢ uchwyt tokarski samocentrujqcy, tulej-
ki zaciskowe rozprezne oraz uchwyty przezna-
czone do ustalenia wg otworu wykonanego
w przedmiocie, a wiec trzpienie tokarskie
state i rozprezine.

Ustalenie polozenia w wypadku, gdy przed-
miot wykonuje ruch prostoliniowy, posiada
naogot charakter bardziej zlozony. Ustalanie
polega tu bowiem zawsze na odpowiednim
usytuowaniu przedmiotu w stosunku do po-
wierzchni stotu, oraz czesto w stosunku do
kierunku ruchu. W wypadku, gdy obrabiana
powierzchnia jest réwnolegla do plaszczyzny
podstawy najlatwiej przeprowadzi¢ ustalenie
przez polozenie przedmiotu na stole.

Zamocowanie przedmiotu odbywa si¢ w tych
wypadkach za pomoca mocowadet?).

W wypadku obrobki - wykanczajgcej przy
malych przekrojach wiéréw stosuje - sig
uchwyt elektromagnetyczny lub magnetyczny.

W przypadku gdy powierzchnia obrabiana
tworzy kat prosty =z powierzchnig podstawy
stosuje sie kqtownik. W wypadku dowolnego
pochylenia plaszczyzny obrabianej w stosun-
ku do ptaszczyzny podstawy stosuje sig stoly
pochylne?®).

Jesli ustalenie ma spelnia¢ dodatkowo wa-
runek nadania przedmiotowi $cisle okreslo-
nego polozenia w stosunku do kierunku ru-
chu, wtedy uchwyt (najcze$ciej specjalny)
ustala sie za pomoca wpustek lub koikow
wyzyskujgc do tego celu kanaly teowe w sto-
le obrabiarki. Najczesciej $rodkowy kanatl
stolu obrabiarki jest dokladnie wykonany ‘)
i przeznaczony do osadzenia wpustki.

Przedmioty, ktére podczas obrobki sg nie-
ruchome, podlegaja ustaleniu i zamocowy-
waniu badz w sposéb podobny jak wyzej,
badz tez, jesli posiadajg odpowiednia maseg
w ogoéle nie podlegajg zamocowywaniu (np.
wiercenie). ,

4) Klasyfikacje mocowadet ujmuje Polska Norma
PN/N — 803 w dziale PM.

% Jedna z konstrukcyj stoléw pochylnych zostala

oméwiona w zeszycie Nr 5-6/46 ,Mechanika®“ na str.
191,

%) Patrz Polska Norma PN/N —561 Kanaly T-owe
obrobione.
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B. Uchwyty narzedzi.

Zgodnie z klasyfikacjg uchwytow narzedzi,
podang w ust. lil. 2, wyodrebnimy tu dwie
grupy, a wiec:

1. uchwyly narzedzi
obrotowy i

wykonujgcych ruch

2. — ruch prostoliniowy.
1. Uchwyiy narzedzi, wykouujgcych ruch
obrotowy.

W grupie tej wyrézniamy narzedzia trzpie-
niowe i nasadzane. Dla narzedzi trzpieniowych
o chwytach stozkowych, uchwytem ustalajg-
cym i czesto zamocowujgcym sa: gniazdo
stozkowe wrzeciona obrabiarki, lub tez roz-
nego rodzaju tulejki. Zamocowywanie odby-
wa sie czesto za pomoca zabierakow.

Do wustalania potozenia 1 zamocowywania
narzedzi z chwytami cylindrycznymi sluzg
uchwyty samocentrujgce (np. wiertarskie),
tulejKi rozprezne i t. p.

Narzedzia nasadzane, t. j. posiadajace otwor
(np. frezy) sa ustalane i zamocowywane za
pomocg roznego rodzaju trzpieni?) i tulejek
odlegtosciowych.

2. Uchwyty narzedzi wykonujqcych ruch
prostoliniowy. ,

W przykladzie zamocowania noza tokarskie-
go w imaku stwierdzimy, Ze normalny imak
stanowi integralng czes$¢ obrabiarki, natomiast
podkiadki zaliczamy do wyposazenia; zada-
niem ich jest bowiem ustalenie potlo-
zenia krawedzi tngcej narzedzia w stosun-
ku do osi przedmiotu toczonego. Czesto do za-
mocowywania nozy stuza oprawki. Stosujemy
je do nozy o malych wymiarach przekroju
poprzecznego, nozy krazkowych itp. Gtéwnym
zadaniem tych oprawek jest zamocowywanie,
a niekiedy rowniez i ustalanie polozenia na-
rzedzi w stosunku do obrabiarki, i w stosun-
ku do siebie. Jako przyklad mozemy tu wy-
mieni¢ imak wielonozowy uniwersalny oraz
oprawki nozowe rewolwerowek i automatéw

(rys. 7).

il A
_/L._’L — S
& O Y

e

J s
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1
2 1
—=Xol 337/96-R7

Rys. 7.

[&

Oprawka nozowa rewolwerdwki.

IV. PRZYRZADY.

Zgodnie z podstawowym podzialem zadan
wyposazenia obrabiarek (podanym w p. II 2)
istota pracy przyrzadu jest nadawanie pew-
nych ruchéw cigglych lub tez kilku okreslo-
nych polozeni przedmiotowi obrabianemu lub

7) Klasyfikacje trzpieni, tulejek i oprawek ujmuje
Polska Norma PN/N—803 w dziale PT.
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narzedziu. Wskutek tego, ze przyrzady zwiek-
szaja mozliwosci obrabiarki w zakresie wyko-
rzystywania ruchéw, podzial i rola przyrza-
dow wystepuje najlepiej na tle zasadniczych
rodzajéw ruchdéw, ktére mozemy wyodrebnié
w obrabiarkach.

‘W obrabiarkach
rodzaje ruchow:

a) robocze

b) posuwowe

c) przestawiania poszczegolnych elementéw
obrabiarki, ktére majg na celu nadanie pewne-
go okreslonego polozenia narzedzia wzgledem
przedmiotu (np. przestawianie suportu),

d) wymiany narzedzi (glowice rewolwero-
we) lub przedmiotu.

Analogiczn’e do tych czterech rodzajow
ruchu obrabiarek, mozemy rozrézni¢ cztery
grupy przyrzadow. :

rozrézniamy nastepujace

1. Przyrzady odnoszace si¢ do ruchu glow-
nego (roboczego).
W grupie tej réwniez w zaleznosci od ro-

dzaju wykonywanego zadania przez przyrzad
mogliby$Smy wydzieli¢ gléwne rodzaje:

a) Przyrzqdy zmieniajqce charakter pracy -

obrabiarki; a) a wiec np. szlifierka su-
portowa na tokarce, zamienia tokarke na’
szlifierke, przyrzqd do diutowania (rys.
8) — frezarke na dlutownice i tp.

b) Przyrzqdy zmieniajqce polozenie 0si
wrzeciona; np. glowice frezarek, przy-
rzagd do planowania (rys. 9).

(i 7

&
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(rys. 11), przyrzad do toczenia gwin-
tow stromych systemu , Monarch?®)".

|
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Rys. 9. Przyrzad do planowania (zmieniajgcy
poloZenie osi wrzeciona).

2. Przyrzady odnoszace si¢ do ruchu posuwo-
wego.

W grupie tej mozemy wyrézni¢ nastepujg-

ce glowne rodzaje przyrzadow.

a) Przyrzady, umozliwiajgce uzyskanie ru-
chu posuwowego poprzecznego narze-
dzi, umieszczonych w glowicy rewol-
werowej (rys. 12).

Rys. 8. Przyrzgd do diutowania na frezarce.

c) Przyrzqdy zwiekszajqce Iilos¢ wrzecion
obrabiarek, a przez to ilo§¢ jednocze-
$nie pracujgcych narzedzi (np. wielo-
wrzecionowa glowica wiertarska, kto-
ra wiertarke jednowrzecionowa prze-
ksztalca w wielowrzecionowsg, lub przy-
rzad (rys. 10) zmieniajacy frezarke jed-
nowrzecionowg na dwuwrzecionowa).

d) Przyrzqdy zmieniajqce szybkos$¢ olrotu
wrzecion wzglednie kierunek obrotu
- {np. glowica do frezowania, gwintowa-
nia, szybkobiezna glowica wiertarska

b) Przyrzady obrébki kopiowej na tokar-
ce. Analizujgc ruchy posuwowe przy
toczeniu kopiowym, mozemy stwierdzié,
ze polegaja one na dwu jednoczesnych
ruchach posuwowych prostoliniowych
(rys. 13). Jeden z tych ruchéw (wzdluzny)
uzyskujemy dzieki mechanizmowi obra-
biarki; drugi natomiast (poprzeczny)
dzieki przyrzadowido kopiowania. W wy-
niku tych dwu jednoczesnych ruchéw

8) Patrz. ,Mechanik* zeszyt Nr 4/46 str. 125, rys. 12.
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‘Rys. 10. Przyrzad brzeksz_t,alcajacy frezarke jednowrzecionowg na dwuwrzecionows.

posuwowych, uzyskujemy Zadany ksztalt c) Przyrzady, wktérych jeden z ruchéw po-

przedmiotu. - Oprocz typowej obrobki ko-
piowej na tokarce, mozemy tu wymienié¢
jako przyklad przyrzad (rys. 14) do to-
czenia otworéw stozkowych, przystoso-
wany do pracy na wiertarce.

suwowych jest prostoliniowy, a drugi
obrotowy. Jeden z tych ruchow uzysku-
jemy dzieki mechanizmom obrabiarki,
a drugi zapomoca przyrzadu. Jako -
przyktady moglibysmy tu wymieni¢ fre-

zowanie kopiowe krzywek (ruch posu-

wowy obrotowy -— mechanizm obra-
l biarki, ruch posuwowy prostolinjowy —

przyrzad-kopial) oraz przyrzad do wyta-
\ czania gniazd kulistych na wiertarce (rys.
l 15), w ktérym ruch posuwowy prostoli-
ol niowy uzyskany przez mechanizm obra-
py biarki zamienia sie¢ w przyrzadzie na
ruch posuwowy obrotowy.

HH
A i 7
IR A '¥ g
. s
! ’ i twc/:pawmwy
. N7 ; od prayreqdy
LmJ 1 *J -
7 e [S—
:
X $7/46-203
v.f A ‘ ‘\
BYas-Rit * [
Rys. 11. Szybkobiezna glowica wiertarska 11

_—
nuch pesywowy od cbrabiork

Rys. 13. Schemat toczenia kopiowego

R B A il A d) Przyrzqdy do obrébki ksztaltowej, beda-~

@ \ — cej wynikiem dwu sprzezonych samo-
NN i ® czynnych ruchéw posuwowych. Jeden
r\ : z tych ruchéw, jest uzyskany przez me-
chanizm obrabiarki bezposrednio, a drugi
przez przyrzad, napedzany przez jeden
z obracajacych sie walkéw obrabiarki.
Jako przyklad mozemy tu wymienié
‘podzielnice uniwersalng w wypadku fre-
zowania ztobkdéw srubowych lub tarcz

Rys. 12, Przyrzad do wytaczania kanatkéw

krzywkowych o zarysie spirali Archime-
desa.

wewnetrznych ma rewolweréwcee.
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Rys. 14. Przyrzad do wykonywania otworéw
stozkowych na wiertarce.

e) Przyrzqdy do obrébki obwiedniowej. Ja-
ko przykiad wymienimy przyrzad zasto-
sowany na strugarce poprzecznej do ob-
wiedniowej obrébki kot zebatych (rys. 16).
W przyrzadzie tym jeden z ruchéw od-
taczania — prostoliniowy, uzyskany jest

=
W4 ‘
v e { — sl
W %5
; g8 C- ///
M ‘ S -
o Va /,/
\\‘ " ‘. ' (-4 A S i
' . h g- 7 6
VAT e B
g
|2
e ! o
€
SO
SRS )
B

N
Rys. 15, Przyrzagd do-wytaczania gniazd kulistych.
na “wiertarce

dzieki mechanizmowi posuwowemu obra-
biarki, drugi za§ -— obrotowy dzieki
przyrzadowi (kétko zebate toczace sig po-
zgbatce - przyrzadu). :

ruch roboczy
noZa-zebatki l |

zebatka vmocawana do korpusu strug.

taczeniern sig
* kota Zw po
Zebatce

!

/

T T T
Zo-kato zebate  Z,,-koto zebate o DOSUWOW
%obrabigne - “Mwzorcowe g,%%g?,f:%,‘k,

337/u8-Riba

Rys. 16. Obrébka k6! zebatych metodg obwiedniows
przy zastosowaniu przyrzadu na strugarce poprzecznej.

3. Przyrzady odnoszace si¢ do ruchow prze-
stawiania.

Do grupy tej naleze¢ beda przede wszyst-
kim przyrzqdy wiertarskie i podziatowe,

Dla przykladu rozpatrzmy wiercenie trzech
otwordw w przedmiocie wg rys. 17. Aby wy-
wierci¢ otwory A, B, C, w dokladnym rozsta-
wieniu nalezy przedmiot ustawi¢ na stole
krzyzowym specjalnej wiertarki i po wywier-
ceniu otworu A, celem wywiercenia otworu
B, dokonaé przemieszczenia przedmiotu wzg'e-
dem osi wiertta W w ten sposob, ze stél wraz
z przedmiotem zostanie przesuniety w kie-
runku podhiznym o wielko$¢ a, a nastepnie
w kierunku poprzecznym o wielkosé b
i w tym polozeniu o§ wrzeciona W bedzie sie
pokrywala 2z osig otworu B, a wiec otwér B
moze by¢é wywiercony. Podobng czynno$é
musimy wykona¢ dla wywiercenia otworu C.
Otéz rola przyrzadu wiertarskiego bedzie ja-
sna, jesli stwierdzimy e raz dokonane czyn-
nosci przestawiania stolu krzyzowego wier-
tarki o doktadne wielko$ci na plycie przyrza-
du, zostaja odtworzone na dowolnej ilosci
przedmiotéw za posrednictwem wzorowo
wykonanej ptyty przyrzadu. Tuleiki wier-
tarskie spetniaja za§ role ustalenia polozenia
narzedzia wzgledem przedmiotu.

Wtedy na wiertarce stupowej o niezmien-
nym poloZeniu osi wrzeciona i nieruchomym

preestawicmie podiuine '

[ ‘ 1

é.g T :
I
§1 - Ay
_g ) I—*—G
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Wifse w

Rys. 17. Schemat ruchéw przestawania dla wiercenla

otworéw w okreslonych odlegtosciach
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Rys. 18. Przyrzad tokarski umozliwiajgcy
zmiane polozenia przedmiotu.

stole mozemy, dzieki przyrzadowi uzys-
ka¢ wyniki, dla osiggnigcia ktorych
potrzebna byltaby spec-
jalna obrabiarka.

Do grupy tej zaliczy-
lismy réwniez przy-
rzqdy podzialowe.

Sa to przyrzady, umo-

zliwiajagce ustawienie
i ustalenie przedmiotu
obrabianego w kilku

§cisle okreslonych poto-
zeniach. Np. przyrzad
tokarski (rys. 18), po-
zwalajacy przez obrot
okolo osi prostopadlej
do osi wrzeciona to-
karki, nada¢ cztery
ré6zne potozenia przed-
miotowi, a przez to za-
oszczedzi¢ uciazliwego
zdejmowania i ponow-
nego ustawienia przed-
miotu dla obtoczenia
czterech kotinierzy.

4. Przyrzady odnoszace sie do wymiany narze-
dzi lub przedmiotu.

Osobng grupe stanowig przyrzady, ktérych

celem jest uproszczenie recznych czynnoici,

zwigzanych z wymiang, ustalaniem polozenia
i zamocowaniem narzedzia, lub przedmiotu.

337/a6-R17

)

.
Y~ =

Rys. 19. Oprawka supor-

towa z obracalng glowi-
Cg NOZOWa.

Przyrzady te mozemy podzieli¢ na nastgpu-
jace grupy:

a) przyrzady do wymiany narzedzi, np.
oprawki suportowe z obracalnq glowicq nozo-
wgq (rys. 19), glowica rewolwerowa do osadza-
nia w koniku tokarki (rys. 20).

b) Przyrzady do wymiany przedmiotéw
obrabianych jak np. podajniki w automatach
i szlifierkach bezklowych.

Z dotychczasowych rozwazan wynika, ze
rola przyrzadu jest znacznie donio$lejsza niz
uchwytu. Uchwyt bowiem spetnia jedynie ro-
le ustalania i zamocowywania przedmiotu lub
narzedzia. Ksztalt i wymiary przedmiotu obra-
bianego sa zaleznz wtedy jedynie od ruchéw

" obrabiarki (roboczego i posuwowego) badz tez

ksztaltu narzedzia (narzedzia profilowe). Ina-
czej przedstawia sie sprawa w wypadku za-
stosowania przyrzqdu, ktéry naogél wplywa
w sposob istotny na zmiane charakteru pracy
obrabiarki lub na ksztalt obrabianego przed-
miotu.

328-Ri8

Rys. 20. Glowica rewolwerowa do osadzania
w koniku tokarki.

V. ZAKRES STOSOWALNOSCI WYPOSAZE-
NIA OBRABIARKIL

Ze wzgledu na zastosowania, wyposazenie
obrabiarek mozemy podzieli¢ na dwie zasad-
nicze grupy:

1) specjalne,

2) uniwersalne.

Pierwsze stosuje sie najczesciej w wypad-
ku produkcji- seryjnej, i nadaja sig wylgcz-
nie do okreslonej operacji i okresSlonego
przedmiotu, drugie zas$ budowane sa w ten
sposéb, ze mozna je stosowal przy roznych
operacjach obrébkowych, i dla réznych przed-
miotéow. Z tego tez powodu uniwersalne przy-
rzady i uchwyty sa produktem handlowym,
tak, jak uniwersalne obrabiarki lub uniwer-
salne narzedzia.

LITERATURA.:
G. A. Dolmatowski — Uniwersalnyje prinadleznosti
mietallorezuszczim stankam. Moskwa 1944 r.

E. J. H. Jones. — Production
tool design. London 1945,
Edward Herzberg. — Obrabiarki i narzedzia do metali

tom I — III -
Fr. Klautke. Spannen im Maschinenbau.
Vorrichtungsbau cz. I i II, Berlin 1942 .

Engineering, jig and
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O DOKLADNOSCI WYKONANIA UCHWYTOW

| PRZYRZADOW

1. Do przyrzqdéw obrébkowych zaliczamy
wszelkie odrebne uchwyly, oprawki i zderza-
ki, stosowane w obrébce przygotowanej (ce-
ryjnej). Wyjasnijmy, iz pod uchwytami rozu-
miemy ogodlnie narzedzia, ujmujace przedmio-
ty obrabiane i nadajgce im okreslone potloze-
nie wzgledem narzedzia roboczego w czasie
trwania obrobki, oprawki natomiast ujmujag
narzedzia robocze; zderzaki za$ ograni-
czaja przesuniecia ruchomych czeéci obra-
biarek. :

Najwazniejszymi wséréd przyrzadéw obrob-
kowych sa uchwyty kierujqce, zbudowane
w ten sposob, iz nadajg przedmiotowi jedy-
ne, Scisle okreslone potozenie wzgledem na-
rzedzia roboczego, czynigc zbednym jakie-
kolwiek dodatkowe nastawianie go na zada-
ny wymiar,

2. Istnieje b. duze podobienstwo miedzy
uchwytem kierujgcym a sprawdzianem, kto-
rego zadaniem jest stwierdzenie wymiarowej
prawidlowos$ci wykonania przedmiotu.

Mamy tu na mys$li sprawdziany przechod-
nie. W najprostszym wypadku bylyby to
sprawdziany wymiaru, odtwarzajgce wymiar
przedmiotu przy pomocy dwoch plaszezyzn
réwnolegtych. Uchwyt wraz 2z narzedziem
roboczym odtwarza te same dwie plaszczyz-
ny; jedna z nich jest plaszczyzng oporowsg
uchwytu, druga — plaszczyzng czynng na-
rzedzia. Przyklad tego widzimy na rys. 1,

sprawdzian

P, Bs—

)

przedmiot

7

354/46-R1

Rys. 1.

e,

N T

przedstawiajacym uchwyt frezarski do frezo-
wania plytek o szerokosci B. PodobieAstwo
to jest uderzajace w wypadku uchwytu wier-
tarskiego, przeznaczonego do wiercenia w
plytce Pt otworéw o Srednicy D i o osiach
odlegltych o M (rys. 2). To samo moglibySmy
stwierdzi¢ we wszystkich podobnych uchwy-
tach, nieraz bardzo zlozonych. Uchwyt wraz
z narzedziem roboczym odiwarza wymiary

OBROBKOWYCH

przedmiotu; powierzchnie oporowe uchwytu
odpowiadaja podstawom obrébkowym przed-
miotu, ktore winny by¢ jednoczesnie jego
podstawami wymiarowymi; od nich mierzymy
polozenie pozostalych powierzchni przedmio-
tu, ktéorym odpowiadajg czynne powierzchnie
narzedzi.

| - Sprawdzian
, i 7
7 i
-4-‘0——4
M ‘ weer
T T 7
7
Pt ‘-
uchwit 77

354[46-R2

Rys. 2.

3. Jest rzecza oczywista, iz dokladno$é ob-
robki zalezy bezposrednio od dokladnos$ci ze-
spotu: uchwyt — narzedzie, t. zn. od- doktad-
nosci nastawienia uchwytu i narzedzia. Uj-
mujac rzecz z tej strony, mogliby$my podzieli¢
uchwyty na swobodne i zwigzane, zaleznie
od tego, czy nastawienie narzedzia wzgledem
uchwytu moze by¢ dowolne, czy tez jest ono
niezmienne; do pierwszej grupy nalezy wiek-
szo$¢ uchwytow frezarskich (rys. 1), do dru-
giej — przewazna cze$¢ uchwytow wiertar-
skich (rys. 2). Doktadno$¢ wykonania uchwy-
tow, nalezacych do pierwszej grupy, nie po-
siada tak duzego znaczenia, jak w wypadku
uchwytow drugiej grupy. Uchwyt z rys. 1 sam
w sobie nie posiada w ogdle najwazniejszego
wym’aru rcboczego B, uzyskiwanego w dro-
dze nastawienia narzedzia; wymagania do-
ktadnosci wykonania uchwytu dotyczylyby
tylko prawidtowosci kierunku powierzchni
oporowych, kon‘ecznych dla uzyskania wias-
ciwego kierunku powierzchni obrabianej.
Uchwyt z rys. 2 posiada bezposrednio obydwa
wymiary przedmiotu: $rednice otworéw D
i odleglosci ich osi M; wptyw dokladnosci
wykonania uchwytu na dokladno$¢ wykona-
nia przedmiotu jest wiec oczywisty. Mozemy
powiedzie¢: j=zeli uchwvt wykonany jest
prawidlowo i jezeli ponadto narzedzie utrzy-
mane jest we wlasciwych granicach wymiaro-
wych, nie méwiac o snelnieniu przezen innych
koniecznych warunkéw, wéwcezas uchwyl
w spos6b niezawodny zapewni przedmiotowi

483



Zeszyt 12

MECHANIK

Rok XIX

zgdang doktadno$é, wylaczajac mozliwosé
uzyskania brakéw. To samo dotyczy wszelkich
uchwytéw kierujgcych, a wigc i uchwytu
frezarskiego z rys. 1; jedyna réznica w tym,
iz, oprécz dokladnosci wykonania uchwyty,
dochodzi tu jeszcze dokladno$¢ nastawienia
narzedzia; sama natomiast dokladno§é wymia-
rowa narzedzia nie ma tu znaczenia.

Tnaczej rzecz sie przedstawia w wypadku
uchwytu przedstawionego na rys. 3, w kto-
rym S$rednica freza stanowi o szerokosci D
wglebienia; dokiadnoié wymiarowa narzedzia
jest wiec tutaj wazna.

docisk frez

— 1

8

H

i

)

U
%////;Z%’/ rzedmiot

2derza

B

whyt

)

A~

354{48-20

4. Najczesciej uchwyty zapewniaja przed-
miotowi jednocze$nie wiekszg ilo§¢ wymiaréow;
dodanie koleczka zderzakowego w uchwycie
Zz rys. 3 umozliwia utrzymanie niezmiennego
wymiaru C; podcbnie w uchwycie z rysunku
2 mozemy nietylko zapewnié¢ przedmiotowi
prawidlowe rozstawienie osi otworu, lecz i ich
odleglo$¢ od krawedzi ptytki; wystarczy w tym
celu dosungé przedmiot tymi -wlasnie kra-
~wedziami do odpowiednio rozmieszczonych
zderzakéw, jak to obrazowo pokazano na
rys. 4. Zaznaczamy, iz narzedzie moze nadawaé
przedmiotowi jednoczes$nier cale grupy- wy-
miaréw; zachodzi to np. w wypadku wszelkich
narzedzi ‘ksztaftowych, przede wszystkim
frezow. '

5. Uchwyt z rys. 2 pozwoli nam wnikna¢ gte-
biej w istote btedéw wykonania przedmiotéw
obrabianych. Uméwmy sie, iz w kazdym wy-
padku wyznaczamy $cifle okresdlony, idealny
wymiar X’, jaki pragnelibyémy © zapewnié
przedmiotowi doskonale wykonanemu; bylby
to jego wymiar teoretyczny. Wymiar rzeczy-
wisty X, jaki przedmiot uzyska, bedzie od-
mienny od X’; réznice X— X’=A nazwijmy
hltedem wykonania przedmiotu. Bledy te mogg

byé¢ dodatnie lub ujemne i muszg by¢ dopusz-
czalne w pewnych okreslonych granicach.
W danym wypadku w gre wchodza wymia-
ry — odlegloéci M os1 otworéw i ich $rednice
D. Zauwazmy, iz jezeli w uchwycie rozsta-
wienie otworéw, prowadzacych wiertlo, wy-
konane bedzie z pewnym bledem A, blad ten
przejmg wszystkie przedmioty obrabiane
w tym uchwycie; wykazg one blad staty
(systematyczny) A.. Jezeli wiertto posiada wy-
miar Dy, a otwory kierujgce posiadaja wymiar
D,, luz L=D, —D, sprawia, iz odleglos¢
osi otworéw, wierconych przy pomocy danego
uchwytu, moze wykazywaé biledy przypadko-
we 4,, zawarte w granicach = L. Wreszcie,
stojgc na gruncie obrobki szeregowej, uwzgle-
dni¢ musimy jeszcze trzeci rodzaj bledu,
uwarunkowanego zmianami wymiarowymi na"
rzedzia roboczego, wywolanymi jego stop-
niowym zuzywaniem sie¢ podczas obrébki.
Nazwijmy go krétko bledem zuzycia i oznacz-
my przez 4,. Oczywiscie, iz zuzywa sie réw-
niez i sam uchwyt; zwigzane z tym zmiany
wymiarowe zachodza jednak znacznie wol-
niej, mozemy je wiec wliczy¢ do bledu sta-
tego A, wykonania uchwytu; z chwilg, gdy
taczny blad jego wykonania i zuzycia osiag-
natby warto$ci niedopuszczalne, musialby on
by¢ uznany za zuzyty i nalezaloby go wyco-

fa¢ z pracy, — ostatecznie, lub celem napra-
I. Zderzaki ]
\/ A

1
EE
=

! @ @LJ

354[46-Re

AN

M -
! , \przedmiot
Rys. 4
wy, czy nastawienia, — zupelnie podobnie,

jak to ma miejsce z narzedziami roboczymi,
lub ze sprawdzianami. Zaleznie od rodzaju
uchwytu, blad zuzycia A: moze bezposrednio
sktada¢ sie z bledem stalym As, jak to ma
miejsce w uchwytach swobodnych, albo z ble-
dem przypadkowym 4,, jak to zachodzi
w uchwytach zwigzanych. Wynika to bezpo-
¢rednio z porownania przyrzadéw przedsta-
wionych na rys. 1 i 2; w drugim wypadku
uwzgledniamy zuZywanie sie wiertla na jego
srubowych tysinkach prowadzacych. S

Wrypadkowy (caltkowity) bitad wymiarowy
A, jaki. wykaze przedmiot, bedzie zawsze
suma algebraiczng bledéw skitadowych (czast-
kowych) As + A; 4+ A, Poniewaz kierunek
zmian bledéw 4; jest zawsze znany, staramy
sie bledowi stalemu 4, nadaé¢ taka warto$é; by
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suma 4A; 44, byla jak najmniejsza w polowie
okresu pracy zespolu uchwyt — narzedzie.
To znaczy, iz np. ustawiamy przyrzad z ry-
sunku 1 i $wiezo naostrzony frez tak, by
szeroko$é pierwszych obrabianych plytek
byla bliska raczej dolnej granicy wymiarowej;
dalsze plytki beda stopniowo coraz szersze
i, pomijajac bledy przypadkowe, przejda przez
wymiar idealny i zaczng sie od niego oddalaé¢,

zblizajac sie do drugiej gérnej granicy do

chwili, gdy wypadnie zmienié ustawienie fre-
za lub zastapi¢ go przez inny, $wiezo na-
ostrzony. Dzieki temu- laczna ilo$¢ plytek,
jaka mozna obrobi¢ przy jednym nastawieniu
lub naostrzeniu narzedzia, wypada. wigksza.

6. Powyzsze prawo skladania bledéw jest
stuszne w odniesieniu do biedéw rzeczywi-
stych, to znaczy istotnie wykonanych, nie jest
natomiast stuszne w odniesieniu do biledéw
przewidywanych. Wyznaczajagc z gory tole-
rancje wymiarowa przedmiotu, uwzgledniamy
te wlasnie bledy przewidywane, przy czym
tak obieramy ich wartosci dopuszczalne, by
‘odsetek uzyskanych brakéw byt bardzo maty.
-Zwykle warto$ci te wyznaczamy w oparciu
o tablice tolerancji obrébkowych, przyjmujac
te lub inne klasy doktadnosci, wiedzac z do-
$wiadczenia, iz w danych warunkach obroéb-
kowych mozemy je przyja¢. Mozemy jednak
dokladnoséci te wyznaczy¢ w drodze bezpo-
éredniej préby, ktéra mozna przeprowadzié
w sposéb nastepujacy.

Przypus¢my, iz mamy wykonaé conajmniej
kilkanascie jednakowych przedmiotéw; po
wykonaniu ich w normalnych warunkach sta-
rannej obrobki, mierzymy je z dostatecznie
duza dokladno$cia, aby wyniki pomiarow wy-
kazaly wyrazny rozrzut, tj. rézinice wymiaro-
we. Oznaczamy przez n ilo$¢ mierzonych
przedmiotéw, przez I, Ty!... T; ... T,mm ich zna-
lezione wymiary, najlepiej ulozywszy je wg
rosngcych wartoéci, i okreslamy ich warto§é

érednig T, = —;ll—(x1+x2+.... i+ ..+ x,) mm.

Wydzielamy ze §rodka powyZszego szeregu
I;....Tn polowe przedmiotéw, ktérych wymiary
sa najblizsze $redniemu, niezaleznie od tego,
czy s3 od niego w1e;ksze, czy mnle]sze ozna-
czamy przez I, 1 I, najmniejszy i najwiekszy
wymiar, stwierdzony w tej grupie. Mozemy
przyjaé, iz xp— x,== T. jest tolerancjq prawdo-
podobng wykonania danego szeregu, tzn. to-
lerancja, ktéra prawdopodobnie bedzie utrzy-
mana w 50% wypadkéw, w pozostalych za$
bedzie przekroczona; zwiekszajac ja cztero-
krotnie wyznaczamy tolerancjq zasadniczq
T = 4T. mm, ktéra mozemy przyjaé jako obo-
wigzujaca w danych warunkach obrébki, gdyz
prawdopodobme da ona ponad 99% przedmio-
tow dobrych i ponizej 1% brakéw. Staraigc
sie nada¢ przedmiotowi wymiar z,, naleza-
loby sie liczyé z mozliwym bledem wykona-
nia A=+40,5T.

7. Jezeli na blagd wykonania sklada sie wiele
przyczyn, mozemy w pewnych wypadkach
wyznaczy¢ odpowiadajgce im mozliwe btedy
wykonania + A'; + A”; + A" ... mozliwy
bltagd wypadkowy, wywolany lacznym dziala-
niem wszystkich tych' przyczyn, bedzie wy
nosit Al = 4 [1A"| 4 |A" | A" |+ ....], gdzie
A"y, (A"y. .... liczone sa dodatnio, lecz bedzie
mniejszy; przy dostateczme duze] 1losc1 przyczyn

wynosit by on A =

przy matej 1losc1 " sktadnikow, postepu;qc
ostroznie, przyjmuje sie.czasem warto$¢ po-
érednig: A = 40,5 (A’ A"), Réznice te sg istot-
ne; przypuéémy, iz zachodzg dwa tylko bledy
sktadowe A’iA”, kazdy wynoszacy + 0,1 mm;
uzyskaliby$my A/= + 0,2 mm; AT=+ 0,14 mm;
A=40,17 mm; przy czterech btedach skladowych
o tej samej co przedtem wielko$ci, mieliSmy
Al=404mm; A=+ 0,2 mm; A=+ 0,3 mm,
Ten sposdb obliczania mozliwego btedu, jako
przecietnej wartosci 4" i A” praktycznie jest
uzasadniony i daje naogdl dobre wyniki, jezeli
ilo§¢ sktadowych btedow jest bardzo ograni-
czona. To samo dotyczy roéwniez skladania
tolerancji prawdopodobnych i zasadniczych.

Zwréémy jeszcze uwage na zjawisko sprze-
Zenia biedow wzglednie tolerancyj. Przejawia
sie ono w tym, iz jezeli zakladamy jaka$ okre-
§long warto$¢ tolerancji wypadkowej, obliczo-
nej na podstawie tolerancji sktadowych, te
ostanie przestajg by¢é obowiazujace kazda
Z osobna; t. zn. iz, jezeli jedna z toleranciji
sktadowych nie zostala w calto$ci wyzyskana,
druga moze by¢ przekroczona w gramicach,
zapewnla]qcych dodatni wynik ostateczny.

8. Ostatnia rzecza, jakgnalezy tu jeszcze omé.
wié jest t. zw. tolerancja ksztattu. Méwiac o to-
lerancji wymiaru, odnosimy to do okreslonych
bryl, np. do walca o dlugosci 1=2d: wyzna-
czajac graniczne wymiary érednicy d, wyzna-
czamy wtlasciwie graniczne bryly, w postaci
geometrycznie prawidlowych walcéw o diu-
gosci I i érednicach diwax i dwin. Jako prawi-
dlowo wvykonany nalezalohy uznaé¢ kazdy
walec, ktorego rzeczywista powierzchnia data-
by sie pomie$ci¢ wewnatrz bryly max i kté-
ra pomieécilaby w sobie bryle min; nie wcho-
dzimy przy tym najczeSciej w to, czy rzeczy-
wisty przedmiot jest geometrvcznie prawidlo-

‘wym walcem, czy tez nie. W wielu wypad-

kach takie ujecie rzeczv nie wystarcza i wte-~
dy, niezaleznie od wymiarow granicznych,
wyznaczamy dodatkowo tolerancje ksztattu
T, ktérag okreslamy, jako rdznice wymiardéw
dwdch  wyobrazalnych prawidtowych  bryt
geometrycznych o  zalozonym  ksztalcie,
z ktérych jedna bylaby opisana na rzeczywi-
stej powierzchni przedmiotu,  druga za§ —
w nig wpisana. Sprawdzenie ksztaltu przed-
miotu jest technicznie znacznie trudniejsze
od jegc sprawdzenia wymiarowego, to tez
najczedciej =zastepujemy ‘je sprawdzeniem
szeregu wymiaréw, n. p. mierzeniem $rednic
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omawianego walca w wielu przekrojach
i wielu kierunkach, prostoliniowosci jego
tworzgcej i t. d. Mimo trudnosci pomiaro-
wych musimy zawsze by¢ $wiadomi odreb-
nosci tych dwoch skitadnikéw biedu wyko-
nania przedmiotéw: bledu wymiaru i btedu
ksztaltu. W istocie zawsze wystepujag one
niezaleznie i sa ze soba sprzezone; najczeg-
§ciej jednak moéwimy tylko o tolerancji wy-
miaru, milczaco przyjmujac, iz tolerancja
ksztattu jest niewielka; mimo to forma'nie
godzimy sie uzna¢ ja, jako dopuszczalng, az
do pelnej wartosci tolerancji wymiarowej.

W rzeczywisto$ci, z samych warunkéw
obrébki wynika zawsze, iz tolerancja ksztaltu
wynosi niew’elka cze$é¢ tolerancji wymiaro-
wej: stosunek ich T,/T zalezy od rodzaju
i warunkow obrobki i na ogdl waha sie od
0,1 do 0,4; jest on tym wyzZzszy, im ostrzej-
sze sa wymagania co do dokladnosci wym'a-
rowej przedmiotu, im blizsi jeste$émy granic
dokladnosci, jaka w danym wypadku monze
byé osiggnieta. Przecietnie przyja¢ mozemy,
iz tolerancja ksztattu T = 0,25 T.

9. Przejdzmy do wyznaczenia dokladnos$ci
wykonania uchwytow kierujacych. Jako punkt
wyjscia do tego celu przyjmiemy rysunek wy-
konawczy czesci, ktéry byl podstawa dla sa-
mego zaprojektowania tego uchwytu. Rysunek
ten powinien wyznaczy¢ wszystkie ken‘eczne
i tylko konieczne wymiary i tolerancje wy-
miarowe przedmiotu, przy czym tolerancje
te, wyznaczene na podstawie analizy wymia-
rowej zespolu, powinny byé¢ mozliwie szero-
kie, na jakie zezwala najzupeliej prawidlto-
we dzialanie danej czes$ci, oczywiscie w gra-
nicach konircznych d'a zapewnienia latwej
i taniej obrébki. Okreslony tym sposcbem ob-
szar tolerancyjny moze byé podzielony mie-
dzy uchwyt, narzedzie i sam zabieg cb-6b-
kowy przedmiotu; na tej podstawie mozemy
okresli¢ racjonalne wymagania dokltadnosci
wykonania uchwytdéw i narzedzia, oraz ich
wzajemnego ustawienia. Ze wzg'edu na wiel-
ka rozmaitos¢ rodzajow uchwytéow kieruja-
cvch, nie sposdb pndaé ogd'n=i zasady tych
obliczenn; najwlasciwiej postapimv, rozpa-
trzywszy pare tvpowych przvkiaddéw, ktére
o$wietlg sprawe i wskaza wtasciwe drogi po-
stepowania w réznyvch wypadkach szczegdl-
nych. Rozpoczniemy od wypadku najorost-
szego uchwytu jednowymiarowego, przy pno-
mncy ktérego nadajemy przedmiotowi ijed=n
tylko wymiar, np. od uchwytu frevarskiego,
przedstawionego na rys. 1. Szeroko$é plytki
okreslona jest na rys. przez B-b mm; toleran-
cja wykonawcza przedmiotu T = b mm.
Jedyne warunki dokladnosci, jakim powinien
odpowiada¢ uchwyt, to wymiary katowe:
nalezy wyznaczy¢ najwyzsze dopuszczalne
bledy rdéwnolegto$ci podstaw oporowych
i podstaw obrébkowych uchwytu; pierwsze
z nich sa te, ktérymi styka sie on ze stolem
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lub innymi cze$ciami obrabiarki, drugie zas
te, ktérymi styka sie on z przedmiotem obra-
bianym. Nie od rzeczy bedzie chwile zatrzy-
mac¢ sie nad sprawg tych podstaw.

10. Wyobrazmy sobie zwykla frezarke pozio-
ma, na ktorej zamierzamy ustawi¢ omawia-

ny przyrzad frezarski z rys. 1. Zasadniczo
kazdy przedmiot, ktorego polozenie wzgle-
dem obrabiarki chcemy wustali¢, posiada

6 stopni swobody: przesunie¢ w trzech do-
wolnych, zasadniczo wzajemn’e prostopadtych,
kierunkach i obrotu dookota trzech osi, prze-
sunietych przez dowolny punkt, réwnolegle
do tych kierunkoéw. Stawiajgc uchwyt plaska
podstawa na stole obrabiarki odbieramy mu
od razu trzy stopnie swobody, pozostawiajac
trzy inne: przesunie¢ w dwu kierunkach
i obrotu do kota jednej osi, prostopadlej do
plaszczyzny podstawy uchwytu. Jezeli sté?
i uchwyt posiadaja ponadto kierownice, np.
w postaci prostopadiyvch do plaszczyzny sto-
lu scian rowka i odpowiadajgcych mu wy-
stepow w podstawie uchwytu, sktadajgc je
wzajemnie, odejmujemy uchwytowi dwa dal-
sze stopnie swobody, pozostawiajgc ostat-
ni — przesunie¢ wzdluz kierownicy; mozemy
go odja¢, dosuwajac uchwyt do zderzaka.
Nazwy te utrzymamy, rozumiejac ogdlnie
pod podstawa, kierownica i zderzakiem —
oparcia, odbierajace przedmiotowi trzy, dwa
i jeden stopien swobody; nieraz nazywamy
je tez podstawami — =zasadniczg X, glow-
ng Y i pomocnicza Z, przenoszac te nazwy
na wymiarowe podstawy przedmiotu. Rozu-
miemy, iz dwa zderzaki tworza kierownice,
a kierownica i zderzak, wzgl. trzy zderzaki
tworza podstawe, o ile nie leza na jednej
lin'i prostej. Podobnie moglibyémy powie-
dzie¢, iz ustalenie jednego punktu odbiera
trzy stopnie swobody przesunieé, ustalenie
drugiego punktu — dwa dalsze, pozos*a-

iajac swobode obrotu dokola osi, wyzna-
czonej przez te dwa punkty itd.

11. Zadaniem uchwytu z rys. 1 jest nadanie
przedmiotowi potozenia zgodnego z kierun-
kami gltdéwnymi frezarki; sg to — kierunek
prostonadty do plaszczyzny stolu, kierunek
réwnolegly do jego przesunie¢ wzdluznych
(poprzecznych wzgledem wrzeciona) i trzeci
kierunek, prestopadlty do dwu poprzednich
Jezeli uchwvt nie posiada wlasnej kierow-
nicy (kamieni kierunkowych w podstawie).
jedyny warunek, jaki powinien spehi¢, to
rownoleglto$é jego podstawy roboczej do wla-
en=i podstawv; rownoleglo§é kierownic uvy-
skujemy wtedy w drodze nastawienia. Za-
¥ozmy, iz uchwyt posiada wlasna kierownice;
dochodzi wiec warunek rownoleglosci oby-
dwu jego kierownic — roboczej i wlasnej.

12. Jak wyznaczy¢ dopuszczalne btedv wyko-
nania uchwytu? Moga one wywola¢ je-
dynie bledy ksztaltu, przesadnie uwidocznio-
ne na rys. 5. Mozemy na nie przeznaczy¢
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‘tgcznie nie wiecej, niz 25% pelnej toleran-
cji T przedmiotu, o ile wzgledy szczegdlne
nie nakazujg zwezi¢ tolerancji ksztattu.
Przypus$¢my, iz T=0,4 mm; T, =0,2504=
= 0,1 mm. Mieliby$émy wiec do spelnienia
warunek A B’ +AB” = G Aa" + L Ac" = Tt
Gdyby obydwa btedy katowe *Aa’ i Ad'.
byly tej samej wagi, moglibySmy przyjaé
= I, _ ol
~G+L 10+50
= 1,67 3,44 =15,74 = €' min)  Biad ten bylby
dopuszczalny w obydwoéch kierunkach, =+ 6,
o ile wzgledy szczegdlne nie zmuszalybv do

— ] 67 v(fgsiecznychﬂ)':
]

\\\ S \SE\ 6=10mm
s B=35mm
L'=45mm
354/46-RS [ A
Y/ g

Rys. 5.

przyjecia go w jednym tylko kierunku. Mozna
byloby go réwniez wyrazi¢ inaczej, podajac
dopuszczalny biad réwnoleglosci podstaw
w poprzek A, = +Au’ " B' = 4 1,67 35 =
= + 0,06 mm na szerokosci 35 mm i blad
réwnoleglosci kierownic 4, = + A" * L' =
= + 1,67 " 45 = 4+ 0,08 mm na dlugosci
45 mm. W obydwdch wypadkach -bledy zao-
kragliliémy w gore, liczac, iz nie osiggng
one oba jednoczesnie swych wartosci naj-
wyzszych. Z dalszych bleddéw mog'ibySmy
przyja¢ 25% mna niedokladnosci obrabiarki,
a wiec jej bledy i luzy, 25% na bilad usta-
wienia narzedzia i tylez na jego zuzyc'e;
kazdy z tych bledéw wynositby wiec zasad-

1) 1Y =10,001 rd (radiana) ~ 3,44’ (minuty).
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niczo 25%; w sumie, jak wiemy, nie pochto-
na one 100% tolerancji wykonania, pozosta-
wiajgc zapas jeszcze okolo 25%, zezwalajacy
na przekroczenie przez niektore bledy =zalo-
zonych granic. W kazdym razie nalezaloby
tak ustawié¢ uchwyt i narzedzie, aby poczat-
kowo wymiar B odpowiadal przecietnie nie
wartosci $redniej 39,8 mm, lecz 39,75 mm,
osiggajgc w miare zuzywania sie narzedzia
wartos¢ 39,85 mm.

13. Niech szeroko$¢ wglebienia w plytce z ry-
sunku 3 wynosi D=307T"" mm. Musimy
liczy¢ sie z nastepujacymi Zrodlami bledow: a,
blad Srednicy naizeasia, 2, — bigd wspolosio-
woscl narzedzia i wrzeciona, A, —btad ob.a-
biarki, wywotany jej niedokladnoscig i luza-
mi prowadnic stotu i tozysk wrzeciona. Blad
A, obejmuje jednoczesnie blad wykonania na-
rzedzia—tylko dodatni, oraz btad zuzycia—tyl-
ko ujemny. Dz.elgc i tu calos¢ toierancji
T = 0,2 mm na tizy réwne czesci, uzyskaui-
by$my 4, = A, = 3, = I 0,u4 mm, jezeli
i tu, dla tych samych przyczyn, zaokraglimy
bledy czastkowe w gdre. Srednice freza nowe-
go wykonaé¢ nalezatoby na wymiar LU, =
39,08 -1, a jako granice jego zuzycia przy-
ja¢ 1), = 30 mm. Bicie ireza mogtoby wyno-
si¢ A = £ 0,04 mm i tylez samo laczny
wplyw bleddéw obrabiarki 4, == 1 0,04 mu.
Przypus¢my z kolei, iz wymiar C wynosi
10—4,» mm. W gre wchodzi tu tez, oprocz po-
przednich bieddw, jeszcze biad nastawienia;
jednak poprzednie bledy odziatywac¢ bed3 na
wymiar C jedynie polowa swych waitosci,
czyli w najmniej korzystnym wypadku suma
ich wynositaby 0,12 mm i pozostatby duzy za-
pas na blad ustawienia, moggcy wydatnie prze-
kroczy¢ 1 0,04 mm., siegajac = u,06 mm. Poczat-
kowo nalezaloby dazyc¢ do uzyskania wymia.u
C = 9,87 mm; w miare zuzywania sig freza
osiggnalby on wartos¢ 9,92 mm.

14. Jak widzimy, wiele czynnikdow sklada
sie tu na wynik ostateczny, — mozliwag do
osiggniecia dokladno$¢ obrabianego przed-
miotu. Obliczenie, czy tez ocena, kazdego
z nich z osobna, nie moze i nie potrzebuje
by¢ zbyt dokladna, ze wzgledu na ich
wzajemne wyréwnywanie sie. Musimy je-
dynie okresli¢ wymagania dokladno$ci wymia-
rowej, stawiane uchwytowi i narzedziu, ujmu-
jac je mozliwie trafnie, aby, z jednej strony,
nie utrudnia¢ i nie podrazac¢ niepotrzebnie ich
wykonania, z drugiej za$, by nie utrudnia¢
i nie podraza¢ samej obroébki, podjetej przy
ich pomocy; a byloby to nieuniknione, gdy-
by$my, rozszerzajac tolerancje wykonania
uchwytu i narzedzia, tym samym zwezili
nadmiernie tolerancje luzéw i bledéw obra-

biarki, nastawienia uchwytu i zuzycia na-
rzedzia.
Dla prostoty rozwazan — przyjmowalismy

poszczegbdlne skladniki bledéw o jednakiej
wielkoéci. Nie byloby rzeczg trudng zdobyé¢
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podstawy dla dokladniejszego ich okreslenia.
W drodze bezposrednich pomiaréw tatwo mo-
zemy n. p. wyznaczy¢ przecietny biad bicia
frezow, blad obrabiarki, bigd wywolany zuzy-
ciem narzedzia, i t. d. Wyniki tych pomiaréw,
skrzetnie notowane wraz z koniecznymi wy-
jasnieniami pozwolg w przyszlosci oprze¢ obli-
czenia na S$cidlejszych zaloZeniach. Jest to
szczegoOlnie wazne przy obrébce dokladnej.
Czynnikiem najwiekszej wagi jest usuniecie
tych wszystkich Zrédet bledéw, ktdre mozna
usungé, w pierwszej linii — bledéw wyko-
nania samego przedmiotu; to zas zaleiy od
prawidlowego zwymiarowania rysunku wy-
konawczego, ktére powinno byé¢ zgodne z prze-
znaczeniem i warunkami pracy danej czeSci
zespolu, oraz od prawidlowego zaprojektowa-
nia uchwytu. Obrazowo przedstawia to rys. 6
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Rys. 6.

na przykladzie waleczka z poprzecznym row-
kiem. Zaleznie od sposobéw zwymiarowania
rowka, uchwyt powinien byé¢ rozmaicie zapro-
jektowany. Zakladamy, iz wszystkie podane
na rys. 6 wymiary sa tolerowane. Gdyby
przedmiot, zwymiarowany, jak na rys. 6 b, ob-
rabiany byl w uchwycie z rys. 6a, glebokosé

D — A rowka obarczona bylaby tolerancjay:

d <+ a, znacznie, wieksza, niz w wypadku
obrobki w uchwycie z rys. 6b. Chodzi tu wigc
o wlasciwy wybor podstawy obrébkowej, kté-
ra powinna pokrywaé sie z podstawg wymia-
rowa przedmiotu. W uchwycie z rys. 6 ¢ pod-
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stawa ta jest o§ waleczka, §ciSlej — plaszczy-
zna, bedaca dwusieczng kata dwusciennego,
utworzonego przez plaszczyzny oporowe
uchwytu; powinna by¢ ona rownolegla do
podstawy uchwytu, czyli do prowadnic stolu
frezarki.

15. Wazna rzecza jest wlasciwe rozwigzanie
docisku przedmiotu do podstawy obrébkowej.
Najlepiej jest, gdy docisk ten jest bezposred-
ni i nacisk narzedzia na przedmiot jest z nim
zgodny co do kierunku. W przyktadach z rys.
1 i 5 docisk jest posredni i nie zapewnia sam
przez sie zetkniecia przedmiotu z kierownicg
uchwytu; wymaga to wiekszej uwagi ze stro
ny obhstugujgcego, ktéry silg reki musi zapew-
ni¢ to zetkniecie w chwili zaciskania przed-
miotu. Rys. 7da przedstawia niewlasciwe uje-
cie przedmiotu we wglebieniu, kierujgcym

ANy 7
Z

" Rys. 1.

o niezmiennej szeroko$ci; zacisniecie wzdtuzne
przy pomocy szczeki i to w kierunku zgod-
nym z naciskiem freza, przejmowanym przez
oparcie state, jest zupeinie prawidiowe; lepiej
jest jednak raczej odsloni¢ gniazdo z jednej
strony, jak to podaje rys.7b i albo przewi-
dzie¢ tu docisk pomocniczy P,, albo poprze-
sta¢ cho¢by na wywieraniu na przedmiot,
w chwili zaciskania go, recznego nacisku, ko-
niecznego i tak w kierunku pionowym. Dzie-
ki takiemu ujeciu przedmiotu, wymiar C moze
by¢ utrzymany z wieksza dokladnoscia, gdyz
wylgczamy tu luz przedmiotu w gniezdzie, za-
lezny zresztga od rzeczywistej szerokosci E
przedmiotu. Odstoniecie gniazda celowe jest
réwniez ze wzgledu na latwoéé¢ usuwania wid-
réw; jest to czynno$é niezwykle wazna przy
obrébce w uchwytach kierujagcych. W uchwy-
cie z rys. 7b przewidziano umys$lnie, szerokie
wglebienie moggce pomiesci¢ nieusunigte
okruchy metalu. ‘

16. Przejdzmy teraz do uchwytéw wiertarskich.
Najczesciej sa to uchwyty zwiagzane, i to pio-
nowe lub poziome. Pierwsze, przeznaczone do
pracy na wiertarkach pionowych, maja naj-
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czesciej postaé jedno lub wielostronnych
skrzynek wiertarskich, umozliwiajagcych wier-
cenie otworéw, w jednym zamocowaniu przed-
miotu, z jednej lub wielu stron; skrzynke mu-
simy przy tym przestawiaé i odwracaé, st6l
za$ wiertarki jest nieruchomy. Wszystkie te
uchwyty posiadajg zwigzane z nimi otwory
kierujace narzedzie (wiertto, wytaczadlo), wy-
posazone w tuleje wiertarskie stale lub luzne
(wymienne, zakladane mozliwie bez luzu do
tulei-stalych); stanowig wiec one bezposrednie
powigzanie wzornikéw wiertarskich z wtasci-
wym uchwytem przedmiotu. W pewnych wy-
padkach stosuje sie uchwyty wiertarskie swo-
bodne, w ktorych wzornik wiertarski zwigza-
ny jest z kadlubem obrabiarki, wlasciwy za$
uchwyt — z jej stotem, najczesciej obrotowym
stotem podzialowym; wiertarka jest jedno, lub
czeSciej wielowrzecionowa.

17. Rozpatrzmy najprostszy uchwyt wierta-
ski przedstawiony na rys. 2 i 4, Czesto zdarza
sie, iz wymagamy duzej dokladnosci wykona-
nia $rednicy otworu, nie przywigzujac wiekszej
wagi do jego polozenia; w innych wypadkach
polozenie to powinno by¢ utrzymane z duzg
dokladnoscig. W pierwszym wypadku poloze-
nie otworow moze by¢ na rysunku grubo to-
lerowane i podane w zaleznosci od podstaw
wymiarowych, przy waskim tolerowaniu $red-
nic. W drugim wypadku polozenie otworéw
nalezy tak wymiarowa¢, by uchwyci¢ bezpo-
srednio te odleglosci, na ktérych utrzymaniu
zalezy nam przede wszystkim, ujmujac rzecz
pod katem dzialania uktadu. Obralibysmy wiec
dwa otwory, jako podstawowe, giéwny i po-
mocniczy, oraz wyznaczyliby$Smy ich potoze-
nie, pierwszego od obydwoch podstaw, dru-

giego — od jednej z nich i od pierwszego -

otworu; polozenia pozostalych wyznaczyli-
by$my w zaleznosci od poprzednich otworéw,
zgodnie z warunkami pracy zespolu i mozli-
wosciami obrobki wzornika wiertarskiego.
W danym wypadku na mysli mieliS$my znany
spos6b wiercenia doktadnego przy pomocy tu-
lejek pomocniczych, ktére rozmieszczamy na
§lepym jeszcze wzorniku przy pomocy plytek
wzorcowych; do przytwierdzenia ich stuzg
wkrety i otwory gwintowane, wykonane m. w.
wspotosiowo z otworami, ktére majg by¢ wy-
wiercone dla wcisniecia w nie tulejek wier-
tarskich.

Samo ustawienie ‘tulejek pokazane jest na
rys. 8; tulejki 1 i 2 sa juz mocno zacis$nigte
na plycie wzornikowej, tulejke 3 usta-
wiamy wzgledem nich przy pomocy dwoéch
stosow  plytek wzorcowych jednoczesnie
przez nig dociskanych do tulejek 1 i 2; wy-
miary stosow sg I, = e;; — 0,5 (d;+d;) mm
i l,; = e — 05 (d, + d;) mm gdzie e;; i ey
sg odleglo§ciami osi otworéw, ktére mamy
wierci¢ we wzorniku, a d,, d, i d; sa rzeczy-
wistymi $rednicami tulejek. Uprzednio w ten
sam sposOb ustalilismy tulejke 2 wzgledem

tulejki 1. Po ustawieniu wszystkich tulejek
ustawiamy plyte wzornikowa na dokladnej
wiertarce, s$rodkujgc otwory przy pomocy
czujnika zamocowanego we wrzecionie, przy
czym guziczek czujnika $lizga sie po walco-
wej powierzchni tulei; po dokladnym wy-

$srodkowaniu i ustaleniu wzajemnego poloze-
nia ptyty i wrzeciona, usuwamy tulejke, zwier-
camy pozostaly po niej otwér gwintowany
i wytaczamy otwor ostateczny. Sposob jest
dos¢ zmudny, lecz doktadny.

plyta wzornikowo
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Rys. 8.

Znacznie dogodniejsze jest postugiwanie
sie odrebnymi przyrzgdami, jak np. stolem
krzyzowym, nastawianym przy pomocy ply-
tek wzorcowych, lub umys$lnymi, bardze do-
kladnymi wiertarkami wzornikowymi. W tych
wypadkach positkujemy sie w istocie ukla-
dem wspolrzednych prostokatnych; to tez na
rysunku wykonawczym wystarczy poda¢ po-
lozenie wszystkich otworéw od dwoch wza-
jemnie prostopadlych podstaw .wymiarowych;
osiggalna dokladno$¢ moze by¢ bardzo wy-
soka.

18. Tulejki wiertarskie podlegaja zuzyciu,
przez co Srednica ich ulega powigkszeniu. Nie
wplywa to- wlasciwie na wymiar $rednicy
otworu, ktéra, przy prawidlowo wykonanym
narzedziu (przede wszystkim — dokladnie
symetrycznie zaostrzonym) zalezy tylko od
niego; wiemy juz jednak, iz luz wiertla w tu-
lejce daje bledy polozenia otworu. Jezeli
érednica otworu ma wynosi¢ Dt¢ = 301!
mm, moglibySmy wiertltu’ nada¢ $rednice
D, = 30,2_ 905 mm; wymiar ten mogiby spasc
do 30 mm, w miare stopniowego zuzywania
sie wiertlta. Jezeli polozenie otworu wyzna-
czono, jako jego odleglosé od podstawy réw-
ng M™® = 100*°° mm, wystarczy naj-
zupelniej, gdy wzornik wykonamy w grani-
cach 100 = 0,2 mm; pozostale = 0,3 mm
moglibySmy w cze$ci przeznaczy¢ na luz
zuzytego wiertla w zuzytej tulei, lgcznie np.
+ 0,2 mm, oraz na blad ujecia przedmiotu

w uchwycie = 0,1 mm.
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Luz wiertla w tulei nie powinien przekra-
cza¢ Lyax =2 .0,2 = 0,4 mm, a $rednica zu-
zytej tulei powinna by¢ najwyzej D max =
= Dy min + Lyox = 30 + 0,4 = 30,4 mim.

Najmniejsza jej warto$¢ wynika z naj-
mniejszego luzu, np. Lmin = 0,05 mm, a wiec
Dl min — ]—)w max—i_ L min =— 30,2 + 0,05 =30.25 llllll;
tuleje nalezaloby wykona¢ na wymiar D, =
= 30,25 %% mm.

We wszystkich tych zalozeniach jest wiele
dowolnosci. Moglibyémy np. ograniczyé zuzy~
cie wiertla na korzy$¢ zuzycia tulei; bieg
obliczen pozostalby ten sam.

\{

L_ miny

/ \ WmGXI

N i

354/46-R9 /_mmr
Dt T
Dfmax ]
0
Rys. 9.

Przy wezszych tolerancjach wykonawczych
otworu wszystkie tolerancje wykonania i zu-
zycia narzedzi ulegalyby zwezeniu, przy czym
musieliby$my liczy¢ na wzajemne wyréwny-
wanie bledéw. Tolerancje wykonania tulei
i wiertet w wyjatkowych tylko wypadkach
sa nizsze od IT5 (tolerancji wykonania wg
5 klasy doktadno$ci); zasadniczo staramy sig
nie schodzi¢ ponizej tej klasy, raczej utrzy-
mujac sie w ramach klasy 6; na niej tez

Inz.-mech. WLODZIMIERZ MERMON
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opiera sie zwykle wykonywanie normalnych
tulei wiertarskich do ogéinego uzytku w do-
ktadnych przyrzadach.

19. Sprawy dokladnoséci wykonania nabieraja
szczegolnego znaczenia, gdy potozenie otwo-
row musi by¢ utrzymane z b. duzg doklad-
noscig. Przypusémy iz mamy wykonaé, przez
wzornik wiertarski z luzng tuleja, otwor
o @ 30*°% mm, ktorego polozenie osi dopusz-
cza odchylki = 0,03 mm. Rozwiertak nowy po-
winien otrzyma¢ wymiar ¢ 30,013; jest to wy-
miar umys$inego sprawdzianu pierscieniowego;
granica zuzycia rozwiertaka lezy tuz ponizej
® 30 mm. Tuleja powinna by¢ wykonana
na wymiar @ 30,015-%%' . Przyjmujac dla
niej zerowy luz najmniejszy w tulei stalej,
i wykonujac je obie z ta sama.tolerancja
0,01 mm, liczy¢ sie musimy z luzem rzeczy-
wistym wynoszgcym okoto 0,01 mm. Wraz
z zuzyciem rozwiertaka (0,015 mm) i tulei
(0,005 mm), moglby najwiekszy luz rozwier-
taka wzgledem tulei zewnetrznej wynosié
Lns = 0,015 + 0,005+ 0,01+ 001 = 0,04
mm, co datoby blgd polozenia * 0,02 mm;
pozostaje nam wiec jeszcze conajmniej £ 0,01
mm na mozliwy blad wykonania wzornika.

Powyzszymi dwoma przykladami objel Smy
caly obszar dokladnosci wiercenia otworéw
przy pomocy uchwytow wiertarskich —
obrobke zgrubng i obrobke doktadna; miedzy
nimi znalazlyby sie wszystkie wypadki po-
érednie. ' : o

Jakkolwiek rozwazania powyzsze dalekie
sq od wyczerpania sprawy i nie daja ogol-
nych podstaw wyznaczania tolerancji wyko-
nania uchwytéw, stosowanych w obrobce
szeregowej, przyczynig sie jednak niezawod-

“nie do glebszego wnikniecia w te sprawy

i zastapienia ogdlnikowegos ich uimowania
przez bardziej wnikliwg analize wymiarowa.
Na tej drodze zbierze sie dostatecznie bo-
gaty materiat dowodowy, ktory zezwoli
w niedalekiej przyszlo$ci na bardziej ogélne
i $Sciste rozwigzanie calo$ci zagadnienia.

ZAGADNIENIE OPLACALNOSCI UCHWYTOW | PRZYRZADOW
SPECJALNYCH DO OBROBKI SKRAWANIEM

Na optacalno$¢ zastosowania przyrzadu, ce
lem ulatwienia jakiego$§ zabiegu obrébkowe-
go,
oszczednosci:

1) zmniejszenie czasu obrébki, oraz

2) zmniejszenie liczby brakéw,

a poza tym
3) moznos$¢ zatrudnienia mniej wprawnego
i tanszego robotnika, jak rowniez

4) moznos$¢ uzycia mniej doktadnych obra-

biarek.

wplywajg gléwnie nastepujace pozycje

Do obliczenia oplacalnosci uzycia przyrzadu
istnieje pewien tu i 6éwdzie spotykany wzdr,
podajacy t. zw. ,liczbe graniczng‘ czesci obra-
bianych, ktéra wystarczy, azeby uzyskane
oszczednosci wskutek uzycia przyrzadu po-
kryly koszt jego sprawienia. Wzér ten poda-
jemy w prostej jego postaci:

R S
¢ (h—t,)a
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przy czym:

L,==liczba graniczna wykonanych przedmio-
tow, d.a ktorej oszczednosci uzyskenz
z uzycia przyrzadu wystarczaja na po-
krycie kosztu tego przyrzagdu,

K ==koszt wykonania przyrzadu w zi

t, = czas wykonania bez przyrzgdu w godzi-
nach,

t, ==czas wykonania z uZzyciem przyrzadu
w godzinach,

a =—Kkoszt przypadajgcy na 1 godzing pracy
danego stanowiska w zl/godz.

Wzor ten stuzy do oceny, czy w celu doko-
nania danej czynno$Sci nalezy zastosowac
uchwyt lub przyrzad specjalny, czy tez nie,
jakkolwiek nie nalezy zapomina¢, ze dopiero
wiegksza liczba .przedmiotéw, niz liczba gra-
niczna, daje rzeczywista oszczednos¢ w wy-
datkach. Sam wzor posiada pewne niezaprze-
czalne zalety: jest bardzo prosty, teoretycznie
poprawny i wyniki jego spelniajg gtéwny cel,
t. zn. — dajg przyblizong orientacjg, czy przy-
rzad nalezy zastosowaé. Posiada on jednak
takze wady, na ktore skladajg sie:

a) nie uwzg'ednienie oszczednoSci na
zmniejszeniu ilo$ci brakéw;

b) kosztowno$¢ przeprowadzenia trzech
obliczen kalkulacyjnych ( K, t, 2. ), po kto-
rych przeprowadzeniu mozna dopiero wyciag-
na¢ odpowiednie wnioski.

Odnosnie p. a): czynn'’k oszczednosci na
zmniejszonej liczbie brakow wystepuje wy-
raznie wobec ciasnej tolerancji wykonania
(roboty dokladne).

QOdnosnie p. b) Kalkulacja czasu jest czyn-
noscig naogot kosztowng. Kalkulatorzy stano-
wig bowiem jedng z najlepiej platnych g.up
pracownikow.

Rozwazmy praktycznie obliczenie poszcze-
gbélnych skladnikéw. Kalkulacja kosztu wyko-
nania przyrzadu dokonuje sie¢ metoda uprosz-
czon3y. Niemniej praktyka fabryczna wyka-
zuje, ze przecietny czas kalkulacji warszta-

towej wykonania. jednego przyrzadu pro-
stego typu trwa wokolo 7 do 10 godzin
(wliczajac w ten czas rowniez = wykonanie

planu obrobki). Bardziej zlozone przyrzady,
w ktdérych sktad wchodzi nierzadko 50 do
100 czesci, wymagaja juz czasu okolo tygod-
nia, czyli niespelna 50 godzin roboczych i to
po wylaczeniu szczegdélowej kalkulacji czesci
normalnych. Widzimy wiec z tego, iz wyda-
tek, zwigzany z obliczeniem kosztu przyrzadu
moze by¢ tak wielki, iz pochlonie oszczednos$ci
teoretycznie wystepujgce w podanym wzo-
rZe.

Kalkulacja czasu wykonania czeSci bez
przyrzaduy, jezeli ma byv¢ sumiennie przeorowa-
dzona, wymaga przecietnie okoto 2 godzin na
1 overacje.

Obliczenie czasu trwania operacji z uzy-
ciem przyrzadu jest krotsze, poniewaz naj-
czesciej praca . robotnika upraszcza sie

1 ulatwia, a tym samym i praca kalkulatora
staje sig prostszg. Nalezy jednak liczy¢ sie
z tym, iz czas przecigtny kalkulacji i w tym
wypadku bedzie trwal okolo 1 godziny na
1 operacje. Chcac wiec obliczy¢ tym wzorem
oplacalnosé uzycia przyrzadu, musimy liczyé
sie z pracag kalkulatoréw, trwajgca przeciet-
nie ponad 10 godzin na 1 przyrzad, a nalezy
bra¢ pod uwage wypadki, gdzie praca ta moze
trwac i 50 godzin. Koszty stad powstajgce opla-
caja sie czesciowo w tych wypadkach, w kt6-
rych wykonanie przyrzadu zostaje postano-
wione, poniewaz niewyzyskana zostaje tylko
kalkulacja wykonania cze$ci bez pomocy
przyrzadu. W przeciwnym razie powstaje
rzeczywista dotkliwa strata, poniewaz wyzy-
skana zostaje wtedy tylko kalkulacja czasu
wykonania czesci bez pomocy przyrzadu.

Strata owa jednak nie jest zlem najgorszym,
poniewaz moze by¢ w jaki§ sposob wyréw-
nana. O wiele mniej pozadana .pozycje sta-
nowi strata czasu, kidrego w przygotowaniu
produkcji jest zawsze za malo.

Wyobrazmy sobie zatem, e dla pewnego
obiektu zlozonego np. z 500 czesci, ktérych
produkcje nalezy przygotowaé, wypada prze-
cietnie po 4 operacje na 1 cze$¢, w ktorych
nalezaloby przewidz.e¢ wuzycie przyrzadow.
Mamy wiec do zastosowania 500 x4 = 2000
razy wzdr podany na poczgtku. Wymaga to
wykonania 2000 x 3 = 6000 obliczen kalkula-
cyjnych, ktére (liczac przecigtnie po 10 go-
dzin pracy kalkulatoré6w na 1 operacje) beda
trwaly 2000 x 10 = 20000 godzin. Przypus¢my,
ze na owe 20000 godzin skladaja sig;

a) 2000 x 7=14000 godzin kalkulacji kosz-
tu wykonania przyrzadow;

b) 2000 x2 = 4000 godzin kalkulacji czasu
wykonania bez uZycia przyrzadéw;

c) 2000 x1 = 2000 godzin kalkulacji czasu
wykonania z zastosowaniem przyrzadow.

Przypu$émy dalej, iz na skutek wynikow
obliczen wzorem podanym na poczgtku, 25%
operacyj wypada wykona¢ bez uzycia przy-
rzadoéw. Podliczmy teraz czas pracy kalkula-
cyjnej, naprézno wlozonej. Strata sklada
sie z
a) 1500 x 2 = 3000 godzin kalkulacji czasu wy-
konania bez uzycia przyrzadéw,

b) 500 x 7 = 3500 godzin kalkulacji wyko-
nania przyrzaddéw, oraz

c) 500x1 =500 godzin kalkulacji celem
obliczenia czasu wykonania z zastosowaniem
przyrzadow. :

Strata sumaryczna czasu wyniesie zatem:
3000 + 3500 + 500 = 7000 godzin pracy kalku-
latoréw. Czas ten jest niemaly, zwazywszy,
iz stanowi on okres pracy jednego kalkula-
tora trwajgcy $rednio ponad 3 lata.

Wiemy, iz w okresach przygotowania pro-
dukcji, kalkulatoréw jest zawsze zbyt matlo
i dlatego tak duzy procent strat w zadnym
wypadku nie moégiby by¢ tolerowany. Méwiace
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nawiasem, strata moze by¢ jeszcze wigksza

w miare zwiekszenia sig liczby operacyj bez’

zastosowania przvrrzgdéw. Powyzej wyluszczo-
ne przyczyny czynig wzér na poczatku poda-
ny bezuzytecznym w wigkszosci praktycznych
zastosowan. Czym wiec nalezy sie postugi-
wa¢ w praktyce, azeby uchwyty i przy-
rzady specjalne stosowa¢ w liczbie wystar-
czajacej do osiagniecia mozliwie pelnego
sukcesu wytworczego? W stosunkach gospo-
darczych, 2z pelnym udzialem konkurenciji,
kalkulacja odbywa sie w taki sposoéb, iz wyj-
§ciowaq dla niej wielko$cig jest cena sprzedaz-
na rynkowa danego produktu lub pokrewnego.
Nie wchodzac w to, jakim wplywom podlega
wysoko$¢ tej ceny (popyt i podaz), — za-
znaczamy tylko jej podstawowy charakter.

Handlowy oddzial dyrekcji przedsiebior-
stwa ma za zadanie przeprowadzi¢ pierwszg
analize tej ceny rynkowej.

Zadanie to polega na podzieleniu ceny
sprzedaznej na koszt wilasny wytwarzania
i zysk wraz z kosztami handlowymi. Koszt
wlasny wytwarzania podlega dalszej analizie,
a rozbicie jego w najprostszej formie naste-
puje na: koszt materialu, koszt robocizny
bezposredniej i koszty wspolne., Tak rozbity
koszt wlasny jest analizowany w dalszym
ciaggu wnikliwie i drobiazgowo, przy czym
techniczne organy przygotowania produkcji
otrzymujg. jako podstawowa dyrektywe trzy
wielkosci,

Pierwsza stanowi ogdélna przewidywana
liczba projektowanych obiektow z podaniem,
o ile moznosci, zapotrzebowania miesigcz-
nego. - _

Druga wielko$§¢ to czas w godzinach,
przypadajagcy w wyniku obliczen, na wyko-
_nanie jednego obiektu produkowanego. Nie
nalezy pomija¢ milczeniem faktu, iz liczba
godzin, podawana oddziatowi przygotowania

produkcji, jest nieco mniejsza od obliczonej,

poniewaz w razie niemoznosci dotrzymania
narzuconego z gory czasu wykonania, powin-
na istnie¢ mozliwos¢ wyréwnania powstatego
niedoboru.

Trzecig wielko$cig jest suma pie-
niezna, przeznaczona z gory na specjalne
érodki pomocnicze, stuzgce do utatwienia pro-
dukcji. Suma ta jest albo sktadowa czescig
kosztow wspodlnych, albo bywa czasem wy-
dzielona w celu calkowitej
w okresie” wytwarzania pewnej wyznaczonej
liczby obiektéw. Suma ta obejmuje wydatki
na: 1) nowe obrabiarki i ich wyposazenie
calkowite; 2) uchwyty # przyrzady specjal-
ne; 3) narzedzia specjalne i 4) sprawdziany
specjalne.

Waznym uzupelnieniem tych trzech wiel-
kosci jest ostateczny termin zakonczenia prac
przygotowawczych oraz pozadana koléejnosé
przekazywania prac oddzialu przygotowania
‘do oddzialdw wykenawczych fmarzedziowni,
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warsztatu mechanicznego, montazu). Rozpa-
trujac dalszy cigg prac przygotowania pro-
dukcji, stwierdzamy, iz najwazniejszym za-
daniem oddzialu przygotowania, wobec kto-
rego inne zagadnienia schodzg na dalszy
plan, jest wustalenie takiego planu obrdébki
i zaopatrzenie produkcji w $rodki pomocni-
cze (uchwyty, przyrzady, narzedzia, spraw-
dziany), azeby wyznaczony z gory czas pro-
dukcji mogt byé dotrzymany, a przy tym
osiggnieta zostala zamierzona jakos¢ pro-
duktu.

Dotrzymanie wyznaczonego z gary czasu
produkciji jest jednym z giéwnych czynnikéw,
decydujacych o stosowaniu lub zaniechaniu
uzycia uchwytéw i przyrzadéow specjalnych.
Zycie istotnie potwierdza sluszno$¢ tej zasa-
dy, poniewaz rzadko zdarza sie, azeby oddzial
przygotowania produkcji, ktéry zdotal osigg-
na¢ przepisany czas, nie uzyskal pelnego
uznania, mimo nawet 50°% przekroczenia
budzetu na $rodki pomocznicze; natomiast
nieosiggniecie sukcesu ,czasowego‘ pomimo
oszczednej gospodarki $rodkami pomocniczy-
mi, bedzie zawsze zaliczone do niepowodzen,
a problematyczne oszczednosci na zaniechaniu
stosowania przyrzadéw zmienig sie w rzeczy-
wiste straty zwiekszonych czasow wykonania.
Rozwigzanie poruszonego iu zagadnienia na-
lezy do zadan trudnych i wymaga sporo
dos$wiadczenia, poniewaz wystrzega¢ sie na-
lezy wydatkéw na przyrzady niepotrzebne.
Wadliwy plan obrébki, do ktérego zaprojekto-
wano i wykonano przyrzady, musi by¢ czasem
zupelnie zmieniony, przyrzady poprawione lub
na nowo wykonane, a straty stad powstale
bywajg bardzo powazne.

Jeden ze sposobow postepowania w przy-
gotowaniu produkcji jest nastepujacy. Kie-
rownik przygotowania warsztatowego lub
inny pracownik, rozporzadzajacy bogatym
doswiadczeniem w kalkulacji czasu, doko-
nywa podzialu calosci czasu wykonania na
dwie skladowe, a mianowicie na czas wyko-
nania cze$ci oraz na czas montazu zespoiow,
podzespotow i catosci. Najczesciej bywa
w ten sposob, iz czas uzyty teraz do obliczen
jest roéwniez nieco mniejszy {okolo 15%) od
czasu wyznaczonego, poniewaz, jak uczy do-
$wiadczenie, istnienie rezerwy dla uzupel-
nienia brakéw czasu jest bardzo pozadane
Po dokonaniu rozdzialu na czas wykonania
czesci i czas montazu, nastepuje prowizorycz-
na (mato dokladna, szacunkowa, byle szyb-
ka) kalkulacja .czasu wykonania kazdej
z czesci skladowych calosci. Kalkulacje te
wykonywa najczesciej kierownik kalkulacji
sam lub z pomoca do$wiadczonych kalkula-

‘toréw, przy czym wszystkie wyniki zapisuje

na razie do swej wylgcznie wiadomosci, ce-
lem unikniecia czynnika sugestii na szczego-
lowag kalkulacje. Kalkulacje prowizoryczng
nalezy wykona¢ w ciaggu kilku dni skupio-
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nej pracy, na podstawie przejrzenia rysun- -

kow, zestawienia przyblizonych planéw
obrébki i szacunkowej oceny czasu, popariej
doswiadczeniem i gruntowna znajomoscia
warsztatu. Pospiech w wykonywaniu tej ja-
koby wstepnej kaikulacji, ktoéra nie moze
by¢, rzecz oczywista, dokiadng, jest podyk-
towany brakiem czasu, ktoéry zawsze towa-
rzyszy okresowi przygotowania. Nastepuje te-
raz przepuszczenie wszystkich czeéci przez
ztozony mechanizm biura przygotowania
warsztatowego. Normalny bieg obejmuje:
1) wykonanie planu obrobki, 2) konstrukcje
srodkow pomocniczych i w koncu 3} kal-
kulacje. Wryniki ostatnio przeprowadzonej
kalkulacji szczegélowej mnie zgadzaja sie,
oczywiscie, nigdy doktadnie z kalkulacjg pro-
wizoryczng. Normalnie odchylki wystepujg
zaro6wno w gore jak i w dob Jezeli czas wy-
konania jakiej$ czesci jest dluzszy od wyzna-
czonego, nalezy przewidzie¢ takie metody
pracy, polaczone czesto z zapotrzebowaniem
-‘wigkszej liczby kosztownych przyrzaddéw, aze-
by zblizy¢ sie do czasu wyznaczonego. W cza-
sie przeprowadzania tej pracy musi by¢ $ci-
§le prowadzony wykaz réznic czaséw zalo-
zonych i uzyskanych droga szczegdiowej kal-
kulacji. Uzyskiwane nadwyzki naleZy zapi-
sywac i czerpa¢ z nich pokrycie dla nieunik-
. nionych niedoboréw. Prace rozpoczyna sie
normalnie od czesci najtrudniejszych do opra-
cowania, poniewaz ich czas przebiegu jest
najdtuzszy.

Gdy praca przygotowania produkcji wszyst-
kich czesci zostala zakonczona, $rodki po-
mocnicze produkcji zostaly skonstruowane,
zamowione 1 wykonane, wyniki kalkulacji
Scistej zgadzaja si¢ w sumie z kalkulacjg
zalozona, nastepuje drugi okres pracy, pole-
gajacy na usuwaniu nieuniknionych biedéw,
do ktérych wykazania niezawodnym spraw-
dzianem jest praca w warsztacie wykonaw-
czym. Istnieje bowiem w calodci przebiegu
produkcji i uzytkowania nastepuiacy szereg
sprawdzan: oddzial przygotowania produkciji
sprawdza konstruktora, warsziat obrébkowy
wykazuje bigdv przygotowania, montaz
sprawdza wykonanie cze$Sci i wreszcie od-
biorca - krytykuje catos¢ od konstrukeji do
montazu.

W razie istnienia niedoboréw w czasie rze-
czywiscie potrzebnym do wykonania czesci
lub montazu, pozostaje w dalszym ciggu
droga ulepszania metod obrobki, a z tym
ztaczone stosowanie nowych przyrzadow lub
narzedzi. Istotnie, -w Zywotnej produkcii
zmiana metod i wykonywanie nowych $rod-
kéw pomocniczych trwa bardzo diugo, a bo-
dajze do kofica produkcji. Ustalenie osta-
teczne czasu nastepuje we wtérnym ckresie
pracy warsziatu, gdy proces produkcji przs-
szedl! juz zwyciesko pierwsze niepowodzenia
i usunigto pierwotne niedckladnodci.

MECHANIK
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Jako obraz ilustrujacy cze$ciowo proces przy-
gotowania produkcji, rozpatrzmy jego przebieg
na przykladziew waskoiorowej lokomotywy,
poruszanej za pomocg silnika Diesla. Przyto-
czone liczby pochodzg z okresu przed ostat-
nig wojng. Przewidywana liczba produkcji
tycl lokomotyw wynosila 200 sztuk. Jej cena
sprzedazna wynosita 17500 zl, Prowizja sprze-
dawcow, koszty handlowe 1 zysk wytwoérni
wynosit 6450 zl. Reszta, jako koszt wtasny
produkcji, rownata sie 11050 zi. W sumie
ostatniej zawarta byla kwota 1200 zi. na
amortyzacje kosztéw specjalnych srodkow
pomocniczych oraz 450 zl. na przewidywane
koszty gwarancyjne. Reszia pomniejszons
o koszt materialu i czesci kupnych (3500 zi.)
wynosita 5800 zi. OUstatnia kwota sklada sie
z kosztéw bezposredniej robocizny i koszidw
wspolnych. Statystyka wytwérni wykazywata
przecigtnie obcigzenie kosztami wspdlnymirow-
ne 6 zl/1 godz. pracy, oraz przecietna wyso-
ko$¢ bezposredniej robocizny réwng 1,54 zt na
1 godz. robocza. Suma tych. kwot stanowi
przecietny koszt wiasny 1 godziny roboczej.
Jezeli kwotg 5900 zi podzielimy przez powyi-
szy koszt, to uzyskany iloraz da nam zalto-
zony czas produkcji; w naszym przykladzie:
5900:7,54 = 782 godziny na 1 lokomotywe.
Z tego czasu zachowano jako rezerwe 150
godzin. Rezerwa ta, zwana pierwotng, siuzy
przede wszystkim do pokrycia przekroczen

‘czasdéw podczas rozbiegu produkcji, & nastgp-

nie jako wlasciwa rezerwa, do pokrycia ewen-
tualnych niedoboréw stalych. Reszta tj. 632
godziny zostala pomniejszona o dalsza rezer-
we (wt6rna), kiora stuzy wylacznie do wy-
rownywania stalvch niedoberéw czasu i w od-
réznieniu od pierwszej, kiorq dysponuje dy-
rekcja fabryki, jest w bezposredniej dyspo-
zycji biura przygotowania produkciji lub war
sztatu.

Lokomotywa owa miala nastgpujgce zespo-

ty: silnik, skrzynka predkodci, podwozie
i nadwozie. Czas pozostaly zostal rozdzielo-
ny prowizorycznie w nasigpujacy spossb
czas wyko-
Zespbl nania czeSci czas montaiu
gndzin godzin
Silmik 170 41
Skrzynka predkode 72 20
Podwozis 89 38
Nadwozia 8§ 32
Calaéé _— n4
Razem 387 178
Sume callkowits 542 godz

zespolow, bierzemy
zespodt ,,podwozie”

Niezaleznie od innych
pod szczegdlowg uwage
Zespol ten skiada sie z mnasiepujacvch pod
zespoléw: rama i zawieszenis; lola bieine
{ osig, naped; pedaly, diwignie i ciegia. - Na
poszczegbine podzespoly rozdzielono czas
wykonania czeici w nastepuiacy sposdb:
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Czas wykongnia czeSci Plan obrobki tego kola byl nastepujacy:
X godzin Operacja 1. Tokarka rewolwerowa. ,Toczy¢ z gru-
Rama 1 zawieszenie 1 ba wg instrukcji“ (rys. 3).
Kola biezne i osie 18 . .
Naped 46 Obliczenie czasu
Pedaly, diwignie i ciegla 14 . Przygotowan'e wykonanie
Razem 89 godzn o 1 czesci
Zamocowanie w uchwycie 20
Poglebienie ¢ 50 2,5’

Biorgc w dalszym ciggu pod uwage pod-
zespol ,naped“ ustalono nastgpujgcy prowi-
zoryczny rozdzial czasu wykonania poszcze-
golnych glownych czesci skladowych:

Nazwa czeécl Czas wykonania

godzin

1 kolo zebate stozk, mapedzajgce 2,3
1 kolo zebate stozk. napedzane 6,8
1 kolo zebate blegu w przdd (napedzajace) 2,4
1 kolo zcbate biegu w przéd (napedzane) 3,6
1 kolo zebate b'egu wstecz (napedzajace) . 2,4
1 kolo zebate biegu wstecz (napedzane) 3,6
1 kolo zebate posredniczgce 2,5
1 tuleja sprzegla 1,5
1 wal napsdzajacy 1,5
1 wal napedzany 1,3
1 wal posredniczacy 10
6 Irzysk . 42
1 tarcza hamulc 18
2 szczeki hamulca 3,0
2 kola lancuchowe 4,2
1 ostona 1,9

Drobne czgécl 2,0

Razem 46,0 godzin

Reszta czeSci, jak np. lafcuchy Galla, smarowni-
ce, okladziny hamulca i wiele innych, naleza do
cze$ci kupnych.

Pomijajgc inne czesci podzespolu ,napgd”,
wezmy pod szczegélowg obserwacje czgSc¢:
,kolo zebate stozkowe napedzane”, ktére jest
przedstawione na rys. 1; jego odkowke wi-
dzimy na rys. 2.

45 z¢bdw  modutb

N

$2738

120 '

2erpeem ,3L2 H7[48-R2
Rys. 1. Kolo zebate Rys. 2. Kolo zebate
napedzane. napedzane, Odkowka.

Nadmienié tu nalezy, iz postanowiono pro-
dukowa¢ te lokomotywy w seriach po 20
sztuk, ktéra to liczba stanowila przecietng
produkcje miesigczna.

Wiercenie ® 52 z réwnoczesnym
przetoczeniem p'asty na @ 96
Toczenie czola na gotowo
Wyjecie z uchwytu

Razem 15,0"

5,0’

90
Przygotowanie 20 4,5’
Razem 19,5’
Czas tracony 23% 45
Razem 24,0’
o) . IL
YAVAN

) 2e4ER ) 247/46-R4

Rys. 4. Operacja 2.
Toczenie otworu na
gotowo wg .instrukcji,

Rys. 3. Operacja 1.
Toczenie z gruba wg
instrukecji.

Operacja 2. Tokarka rewolwerowa, ,,Toczyé otwoér
na gotowo wg instrukcji‘‘ (rys. 4).

Przygotowanie wykonanie
80 1 cze$ci
Zamocowanie w uchwycie 0,5’
Przetoczenie ¢ 55,7 +0.1 100’
Rozwiercenie ¢ 56 H7 5.0’
Toczenie czola 5,0’
Wyjecie z uchwytu 0,5’
Razem 21,0°
.80
Przygotowanie 20 40
Razem 250
Czas tracony 20% 5,0’
Razem 30,0’

Operacja 3. Przeciggarka, ,,Przeciggnaé wieloklin®

Przygo*owanie wykonanie

30" - 1 czescl
Przeciggniecie otworu 3,0’
Przygotowanie 20 1,5
Razem 4,5
Czas tracony 30% 1,5
Razem 6,0’
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Operacja 4. Tokarka uniwersalna. ,,Toczy¢ wieniec
na gotowo*“ (na trzpieniu tokarskim).

Przygotrwanie wykonanie
90’ 1 sztuki
Zamocowanie na trzpieniu 2.5’
Zamocowanie na tokarce 05
Nastawienie suportu gérnego 2,5’
Przetoczenie stozka wierzcholiko~
wego 48 0’
Mierzenie 1,00
Przetoczenie 2 stozkéw prostp. 350’
Mierzenie 15.0’
Zdjecie z maszyny 0.5’
Zdjecie z trzpienia 2,5
Razem 107,5°
.90
Przygotowanie 20 45’
Razem 112.0°
Czas tracony 20% 22,0°
Razem 134,0°

Operacja 5. Frezarka tr6jwrzecionowa. ,Frezowaé
wstepnie zeby*,

Przygotowanie wykonanie

60" 3 sztuk
Zamocowanie 3 sztuk 3.0
Frezowanie zebow 135.0°
Zdjecie 3 sztuk 3,00
Razem 141,00

.2
Przygotowanie 20 X 3 3,0’
Razem 144 0’
Czas tracony 109 15,0°
Razem 159,0°
159

Czas na 1 sztuke = 5 = 53'

Operacja 6. Pdlautomat do strugania koét zebatych
stozkowych. ,,Strugaé zeby na golowo*.

Przygotowanie wykonanie

60’ 1 sztuki
Zalozen‘e na trzpief 2.0°
Struganie zeboéw 144.0°
Zdjecie z trzpienia® 2,0
Razem 148,0°

.60
Przygotowanie 30 3,0
Razem 151,0°
Czas tracony 109 15,0’
Razem 166,0’
Operacja 7. Slusarz. ,,Usungé zadzior na zebach®,

Przygo‘owanie wykonanie

20" 1 sztukl
Usuniecie zadzioru 23,0°

20

Przygotowanie 30 1,0
Razem 240’
Czas tracony 259 6,0’
Razem 30,0’

Suma czasu na kolo wynosi 443,0'=7 god~in
23 min. Poniewaz zaloZzony czas na 1 sztuke
wynosit tylko 6,8 godzin=6 godzin 48 m'n.
zatem nledob6r czasu rdwna sie 7 god.in
23 min. — 6 godzin 48 min =35 min.

Celem wyréwnania tego niedoboru posta-
nowiono wykonaé¢ do oper. 4. (,toczy¢ wie-

niec na gotowo’) specjalny uchwyt, ktéry
pozwolilby:

* 1) zredukowa¢ liczbe przejs¢ noza (t. zw.
wiorow);

2) ulatwi¢ mierzenie stozkéw, ktéra to czyn-
no§¢ wymagala wiele czasu i przedstawiala
pewna trudno$é. Powyzsze dwa punkty uzy-
skano przez zastosowanie uchwytu (rys. 5.),
ktéry zapewnil: .

1) mozliwo$¢ wykonania pracy w dwu za-
mocowaniach, wobec istnienia potrzeby to-
czenia na kat stozka wierzchotkowego i kat
stozka czolowego, wskutek tego nastawienie
suportu gérnego na katy nie odbywalo sig
dla kazdego kola osobno dwa razy.

2) Dobre zabieranie za pomoca trzpienia
klinowego (zmniejszenie liczby widréow do

dwu).
3) Latwos¢ mierzenia  katow stozka, co
osiggnieto przez odpowiednig konstrukcje

przyrzadu i zastosowanie celowo obmys$lanych
sprawdzianéw. Po skalkulowaniu okazalo sie,
iz operacja czwarta z zastosowaniem przy-
rzadu, przeksztalcila sie w nastepujacy spo-
sOb:

Operacja 4. Tokarka uniwersalna. ,Toczyé wieniec
na gotowo* (z uzyciem przyrzadu) (rys. 5).

Przygotowanie wykonanie
120° 1 sz*uki
Zamocowanie 2 razy 2,0
Przetoczenie stozka wierzcholko-
wego 36.0’
Mierzenie 10
Przetoczenie 2 stozkéw prostp. 260’
Mierzenie 30
Zdjecie 2 razy 2,’,0:
Razem 70,0’
. 120
Przygotowanie 20 6,0’
Razem ‘ 76.0’
Czas tracony 209 15,0’
Razem 91,0’
w‘____;
- - - \‘\\“\\
“
]
]
N /!
N ,
;
\
aorjusas

Rys. 5. Uchwyt specjalny, ulatwiajaéy mierzenie.
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Dbecnie uz‘yskany czas jest o 43 minuty
mniejszy od poprzedniego, czyli wykunanw
calego kota trwatoc zamiast 7 godzin 23 min.—
tylko 6 godzin 40 min. co daje wobec zalo-
zonego czast 6 godzin 48 min. 8 min.
oszczednodci, kiére nalezy wciagnaé na konilo
oszczgdnosci i wyzyskaé w wypadkach nie-
moznosci pokrycia deficytu.

Wywoéd powvzszy ma za zadanie uwypuklié
czynniki decydujace o potrzebie wykonania
specjalnego uchwytu lub przyrzadu.

Oczywidcie, iz obliczenie przeprowadzone
wg poczatkowo przytoczonego wzoru moze
hyé rowniez interesujace. Koszt wykonania
powyzej przedstawionego specjalnego uchwy-
tu, wraz ze sprawdzianami, wynidst 452 zi.

Jezeli koszt przecietny godziny roboczej
przyjmiemy jak poprzednio, na 7,54 zl co daje
G,126 zl/min. to liczba graniczna

In2.-mech. MARIAN CHWALIROG

GOSPODARCZE PODSTAWY
| PRZYRZADOW

Zadaniem uchwytéw 1 przyrzadéw spec-.
jalnych jest, pomijajac ~wzgledy techniczne,
zmniejszenie kosztdéw wytwarzania. Wymaga
to takiego zwigzania ceny uchwytu z uzy-
skiwanymi dzieki niemu oszczedno$ciami, ze-
by otrzymany efekt byi mozliwie najkorzysi-
niejszy.

Przypuéémy, ze istnieje mozliwosé wykona-
nia uchwytu wzglednie przyrzadu w dwéch
rozwigzaniach: jednym, bardziej prostym, lec:
mniej sprawnym za cene, wedlug stosunkdw
przedwo;ennych 200 =zt i drugim, bardziej
sprawnym, ale i zlozonym za 400 zl. Pierwszy
daje 1 z! oszczednoSci na obrébce kazdego
przedmiotu, drugi 1,5 zl. Jezeli seria wyko-
nywana ocbejmuje 200 jednostek, to zastoso-
wanie tanszego uchwytu nie da zadnych ko-
rzyéci, droZszego przyniesie 100 z! strat {tech-
niczna strone zagadnienia nadal pomijamy}
Nailomiast przy serii wynogzacej 1000 sztulk,
uchwyt tanszy zaoszczedzi 800 z}, drozszy --
1100 zbt. Juz z tego przykladu widaé, Ze ani
twierdzenie, iz uchwyt powienien byé¢ mozli-
wie najtadszy, ani, ze mozliwie najsprawniei
52y, nie moze bvé uwazane na ogdlnie obea-
wigzujace.

Ustalenis wiasciwej drogi przy konstritowa-
niu, wvmaga rozwazenia wplywn szeregun
czynnikaw, kidre przyiaczamy ponizej.

Wielkosé produkeji. Wainoéé tego czvnm
ka ]cmn” widad 7z podanego privikiadu.
vykle uchwys
i obhrébks
y & mitiej wy-

a‘)px.mtfz obnizenia
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L, = 452 — 83
77 (134 —91) X 0,126 7
Przy czym przypomnieé nalezy, iz liczba
zamoOwiona wynosita 200 sztuk. Widzimy wiec,
iz wzor w tym wypadku wykazat sowita opla-
calno$é przyrzadu. Gdyby jednak oplacalnos$é
nie wystapila, to jednak przyrzad winien byé
zastosowany, poniewaZ na amortyzacje kosz-
téw przyrzadow i innych s$rodkéw pomocni-
czych przeznaczono specjalny fundusz (1200
z1./1 lokomotywe), a ponadto w gospodarowa-
niu tym funduszem bylo wskaznikiem utrzy-
manie zalozonego czasu. Wspomnie¢ mozna
iz uzyskanie tego czasu w produkcji nie udaje
sie prawie nigdy od samego poczatku. Nor-
malnie liczy¢ sie nalezy z tym, Ze dopiero
po przejsciu okolo 25% produkcji — czas
obniza sie do zaloZonego poziomu.

A

STOSOWANIA UCHWYTOW

SPECJALNYCH

koszté6Ww robocizny, pozwala to réwniez na
pewne umezalezmeme sie¢ od doboru praco-
wnikow.

Uzytkowy koszt uchwytu. Sklada sie on
%z trzech czynnikow: amortyzacji, magazyno-
wania i remontéw. Najpowazniejszym z nich
jest amortyzacja z powodu krotkiego, nie
przekraczajgcego naogot trzech lat, okresu
uzywalnosci. Poza normalnym zuzyciem,
wplywaja na tc zmiany w- produkcji oraz
w zespole cobrabiarek. Koszty magazynowania
ich wysokos¢ za-
lezy od warunkow miejscowych. Nie mozna
tu roéwniez przewidywaé, w sposéb ogolny,
wydatkdw na remont, uzaleznionych od staran-
nosci obslugi, doboru materiatéw i t. p. Powyz-
sze trzy rodzaje obcigzen oblicza sie przy kal-
kulacji uchwytu w procentach jego zasadni-
czego kosziu, w stosunku rocznym i traktuje
jako calodé. ;

Czas obrobki. Calkowity czas pracy przy
zastosowaniu uchwytu daje sige rozbié na skla-
dniki, zwiazane z nastepujacymi czynnoscia-
mi: 1. Wypozyczenie z magazynu i dostarcze-
nie na miejsce pracy. 2. Ustawienie i zamo-
cowanie na obrabiarce. 3. Zamocowanie na-
rzedzia rohoczego I ustawienie go we wilasci-
wym polozeniu wzgledem przedmiotu obrabia-
nego. 4, Zamocowanie przedmiotu w uchwy-
cie, 5. Obrébka wlasciwa (skrawanie). 6.
Sprawdzenie wymiarowe. 7. Zdjecie przed-
mioctu z uchwytu. 8 Usuniecie widoréw. 9
Czyszezenie uchwytu. 10. Zwrot do magazynu

Czynnosdci 1 1 10 maga byé wvykonywane
przez persnnel pomocniczy. i naleza deo 7a-
aamlmbtia(‘yjnych
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2. Zwykle elementy, wigzgce uchwyt i obra-
biarke, maja konstrukcje znormalizowana. Ich
wplyw na cene uchwytu jest omoéwiony nizej.

3. Zamocowanie narzedzia zalezy od budo-
-wy obrabiarki, wzglednie oprawek, natomiast
wlasciwe nastawienie go jest zwigzane czegsto
7z konstrukcjg samego uchwytu. Przez wbu-
dowanie odpowiednich prowadzen i nasta-
wiakéw ten skiadnik czasu mozna wybitnie
zmniejszyé.

4. Czas przeznaczony na zamocowanie
przedmiotu wtasciwie decyduje o rentownosci
uchwytu, dlatego tez specjalng uwage poswie-
ca sie zaciskom i latwosci ich obstugi. Nie-
kiedy zdarza sie, ze ustawienie lub: przesta-
wienie uchwytu na obrabiarce zajmuje mniej
czasu, niz zamocowanie w nim przedmiotu.
W tych wypadkach stosuje sie dwa lub wie-
cej identyczne uchwvty, by w czasie pracy
jednego robotnik mogl zamocowad¢ przedmiot
w nastepnym.

5. Przy wilasciwym doborze szybko$ci skra-
wania i posuwdw, czasy z zastosowaniem
uchwytu i przy pracy bez niego, nie rdéznig
sie miedzy soba. Oszczednos$¢ mozna uzyskacd
na biegu luzem oraz podczas dobiegu i wy-
biegu narzedzia. Dotyczy to gldwnie uchwy-
téw,stuzacych do réwnoczesnej obrobki dwu
lub wiecej przedmiotow.

Jezeli drogi dobiegu i wvbiegu przvimiemy
réwne i oznaczvmy przez w, a dlugo$é przed-
miotu przez 1, to calkowity przesuw narzedzia
(stotu) wyniesie L=1+4 2w. Ustawienie n
przedmiotéw bezposrednio po sobie bedzie
wymagato przesuwu n.l + 2w, podczas, gdy
suma drég, wykonanych przez narzedzie, przy
kolejnej obréhce tych n przedmiotéw, wyno-
silaby n (1 + 2 w). Réznica obu wartesci, réw-
na: n (I +2w) — (nl 4 2w) = 2w (n—1) daje
nszczednosé dtugnsci drogi.

Poniewaz obrébka w uchwycie nab'era
w -pewnym stopniu cech zautomatyzowania,
robotnik obstugujacy obrabiarke, moze po-
§wieci¢ czesé¢ swego czasu innym czynnos$-
ciom. Tak np. podczas skrawania ma moz-
no$¢ przygotowania nastepnego przedmiotu,
a nawet zalozenia go w uchwyt, o ile ten jest
odpowiednio skonstruowany.

6. Dla wielu rodzaiéw obrabki mozna tak
konstruowa¢ przyrzady, ze sprawdzanie kaz-
dego przedmiotu, a co wazniejsze obrysowy-
wanie (trasowanie) go, staje sie zbedne. Pty-
nace stad oszczednosdci sg nieraz tak duze,
ze onlaca sie wvkonanie uchwytu dla nie-
wielkich nawet serii, mime, ze zysk otrzy-
mywany tvlko w danej operacji nie pokrylby
kosztow uchwytu.

7. Czas zdeimowania przedmiotu z uchwvtu
zalezy, podobnie jak i zamocowanie, gléwnie
od zaciskéw. Oszczednosci uzyskiwane ‘tutaj
moga byé zwiekszone przez wbudowanie
w uchwvyt odpowiednich wyrzutnikéw. ulat-
wiajacvch usuniecie przedmiotu.

MECHANIK
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8. Moziiwos¢ {atwego 1 dokladnego usu-
niecia wiorow w czasie miedzy zdjeciem jed-
nego, a zaloZzeniem nastepnego przedmiotu.
wplywa wydatnie na usprawnienie pracy.

9. Czyszczenie uchwytu przed oddaniem go
do magazynu moze by¢ powierzone personelo-
wi pomocniczemu. Prosta budowa jednak
utatwi konserwacie.

Czynnosdci 4,5, 6, 7 i 8 sa powtarzane przy
obrébce kazdego przedmiotu z serii i wplyw
ich na oplacalnos¢ uchwytu jest o wiele
WwVZszy, niz pozostatych, wykonywanych okre-
SOWO.

Obliczenie oplacalnodci.

Oznaczenia:

K 7zt — koszt wykonania lub nabycia uchwytu

t, i t, godz/szt — caltkowity czas obrébki
jednego przedmiotu w uchwycie i bez niego

s, 1 s, zl/godz — wysoko$é wynagrodzenia
robotnika )

s, zVgodz — koszt stanowisko-godziny
e zl/szt.—oszczednos¢ na jednym przedmiocie
E z¥rok -— oszczedno$é¢ roczna

P, z¥/rok — rzeczywiste wydatki na uchwy!

Py zt/rok — zysk na skréconym czasie

a— spotczynnik okreslajacy wysokos$é amor
tyzacji. ‘

P — spdlezynunik okreslajacy kosziy uzytko
wania uchwytuy,

r — spéiczynnik okréslajgcy wysokoéé do-
datké4w do robocizny (premie, ubezpieczalnia)

i lat — czas uzywalnodci uchwytu
« n szt/rok — wysoko§é produkcji.

W obliczen’u nie sa uwzglednione zyski
wtorne, plynace z zastosowaniu uchwytu
Mozna je wprowadzi¢ do obliczen przez a) od-
jecie od P, przypuszczalnych kosztéw pomocy
warsztatowych, ktorych zakup dzieki zasto-
sowaniuv uchwytu staje sie zbedny, b) odje-
cie od P, wartosci przedmiotéw produkowa-
nych, ktére w wyniku obrobki bez uchwy-
tu zostalyby przypuszczalnie zabrakowane
(wplyw zmniejszenia ilo§ci brakéw).

Stosujgc podane oznaczenia, robocizne wy-
razi sie iloczynem . .S, zlszt. wzgl. 1.8
zl/szt. Roznica miedzy tymi warto$ciami da
nam oszczedno$é e,= (I, .<p — &, .S,) zt/szt. lub
po uwzglednieniu kosztéw stanowisko-godzi-
ny

'e=(tbs;,»~»“tus,,)-~!—(t;,—--tu)so=

== 15 (85 + S0 ) — b (5w + S0 ) 21/szt. (1)

Sume powvzszg nalezy zwiekszyé o premie,
§wiadczenia i t. p. wyrazone spélczynnikiem
r, wobec czego catkowita oszczedno$é przy
produkcji 7 szt/rok wyniesie

@)
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Poniewaz wydatki na uchwyt z uwzgledn’e-
niem amortyzacji, remontéw i t. p. wynoszg

jednego przedmiotu, zeby dla danej ilosci
sztuk uchwyt byl optacalny.

Zmieniajagc w powyzszych wzorach miano

P, = (a+ p) K zljrok. () ,rok” na ,produkcja” oraz zakladajgc a =1,
. . otrzymamy analize oplacalnos$ci w przelicze-
to calkowity zysk wyrazi sie wzorem niu na calos¢ produkcil.
E=P —P,=(1+r)en— Identyczne rozwazania sg przeprowadzane,
—(a+ p, K zljrok > 0 (4) gdy nasuwa sig pytanie, czy uchwyt nalezy
tad . wykona¢ w rozwigzaniu sprawniejszym ale
sia i drozszym, czy tez tanszym, ale i mn'ej sprow.-
K< (1+4r)en 21 (5) nym Wowcezas koszt K oznaczalby réznice
atp cen obu uchwytoéw.
wzglednie , Tgkie. same wynikiz jakie daja wzory, uzy-
skuje sie na podstawie wykresu (rys. 1), spo-
(a+p) K : s6b postugiwania sie ktérym jest zilustro-
n> szt/rok. (6) ;
(14re ~ wany w przyktadach?).
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Rys. 1. Wykres do obliczania oplacalnosci przyrzadow. ’
lub tez ' Przyklad 1. Dane K =300 z1; t, = 0,08
K godz/szt; &» = 0,10 godz/szt; s=25 zl/godz
e> %j__i—:’:} n 2l/szt. . . (7) i=2 lata a=0,5; p=0,4; r=0,5. Znalezé n

Jezeli do pracy, mimo zastosowania uchwy-
tu, nie da sie uzy¢ tanszego pracownika, to
Sy = Sy ; oznaczajac teraz S - So =Sy} So =3
mozna wzor (1) sprowadzi¢ do postaci

e=(tp—1,)s zl/szt.

(8)
skad po podstawieniu e z wzoru (7) otrzyma-
my:

(a+p K
(1+r)ns

Ostatni wzdér okresla najmniejsza ilo$¢ go-
dzin, jaka nalezy zaoszczedzi¢ na obrébce

h— 11, > godz/szt. . (9)

minimum szt/rok.

') Wykres Nr 1 zaczerpniety z zagram‘cznych piem
technicznych jest jedynie wzorcowy. Wykres, dosto-
sowany do warunksw miejscowych, mozna zbudowaé
w nastepujacy sposéb:

Obiera si¢ skale dla K; P.: P.; oraz pkty
O i O, przy czym odleglto§é 00, = n__ . Na podstaw’e
wzoru P, = — (a!p)K wykredla sie z pktu O pek
prostych, kazda dla innej wartosei /n-Lpy

W ukladzie O, ze wzoru Iy = (1tr) en,, ., gdzie
M. = najwickszej produkeji, zazniczonzi na wy-
kresie (w naszym przyktadzie n, . = 10000 ezt/rok
wyprowadza sig inmy pek prostych, wychodzacych
z pktu (—1,0). Po polaczeniu z poozatkiem uwtiiu O,
pkiéw przeciecia tych prostych z osia P,, obrzymuje
s.¢ gotowy wykres, )

nir
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Ze wzoru (8)
e = (0,10 — 0,08) . 2,5 = 0,05 z}/szt
zatem
(0,5 = 0,4) 300
(14 0,5).0,05

Poshugujac sie¢ wykresem wyznacza sie naj-
pierw pkt A, odpowiadajacy K = 300 zi Pi>-
nowa AB, poprowadzona z A, az do przecig-
cia z pochylg odpowiadajacq a ~p =09 okre-
§la koszt P, uzytkowania uchwytu. Nastepnie
nalezy znalez¢ pkt C odpowiadajgcy w na-
szym przykladzie r=0,5 i poprowadzi¢ z nie-
go pionowa CD az do przeciecia z linia
e=0,05. Pozioma ED wyznacza pkt E, ktéry
laczy sie ze $rodkiem O ukladu. Przeciecie
promienia EO z poziom3, poprowadzong z B
daje punkt F, ktérego rzut na o$ odcigtych
wyznacza odcinek OG, wyrazajgcy ilos¢ 3600
sztuk/rok.

Przykiad 2. Dane e=0,05 zl/szt; p =0,5;
a=0,3; r=0,8; n=06000 szt/rok.

Znalez¢ maksymalny koszt uchwytu.
Ze wzoru (5)
(1 4 0,8)- 0,05 . 6000
k= 0,8

Na wykresie, wychodzac z punktu R, od-
powiadajgcego r = 0,8 i podazajac w kierunku
strzalek wdtuz linii grubo zaznaczonej, otrzy-
mamy w punkcie K szukang maksymalng cene
uchwytu 675 zi.

Uniwersalno$é uchwytéw. Uchwyt, w kto-
rym bez wprowadzen‘a zmian, mozna obrabiaé
pewna ilo$¢ podobnych, ale nie identycz-
nych przedmiotéw, nazywamy uniwersalnym.
Uchwyty te, jako bardziej zloZone, sg droz ze
od specialnych, przystosowanych do ob-6bki
tylko jednakowvch przedmiotéow. Dlategn
przy stalej produkcji wielu podobnych przed-
miotow, nie ovlaca sie zamawianie tyluz iden-
tycznych uchwytéw un’wersalnvch. Te ostat-
nie nalezalobv wyvkonaé czy zakupié jedynie
w takiej i'osci, jaka jest nierbedna do pro-
dukciji cze$ci zamiennvch, wzg'ednie do po-
krycia szczvtowych obciazen, lub wreszce
stanowila dostateczna rezerwe na wvpadek
uszkondzenia i remontu jednego z uchwytéw
specjalnych.

Natomiast w wvnadku, edy wytwarzanie
przedmiotéw nodobnych odhywa s’e kolejno,
nie réwnoczesnie, stosowanie uchwvtéw uni-
wersalnych bvtobv bardziej wekazane,

C7eéci rorma’ne. Mimo wielkiej rdznnrod-
nnéci uchwytéw monzna hardzo daleko posu-
na¢ stosowanie w ich budowie c-esci znorma-
liznwanvch. Caly s=zereg uchwyvtéw, iak nije-
ktére skrzvnki wiertarskie c7zv im=dla fre-
zarskie, moze bvé 7iozone prawie caltkowicie
z c7eSci normalnvch i dnstosnwanie ich do
zadan specja'nych wvmaga dnrnbienia s‘o-
sunkowo drobnego fragmentu, jak np. szczeki

n> = 3600 szt/rok

< 675 zl

wymiennej do imadla. Pomijajac omoéwienie
powszechnie znanych zalet normalizacji, pod-
kres§limy tu dwie jej cechy specjalnie wazne
dla uchwytéw. Sa nimi skrécenie czasu wyko-
nania i zmniejszenie kosztéw uzytkowania.
Niejednokrotnie uchwyt specjalny mogiby by¢
o wiele tanszy od normalnego, jednak po
uwzglednieniu czasu amortyzacji, moze s‘e
okaza¢, Ze zastosowanie kosztownego imadla
jest korzystniejsze, niz wykonanie prostego
uchwytu specjalnego. Imadlo bowiem, po za-
konczeniu jednej produkcji, da sie bez trudu
przystosowa¢ do nastepnej, podczas, gdy
uchwyt specjalny stalby sie w tym wypadku
przedmiotem- bezwartosciowym.

Przykilad 3. Zbadaé optacalno$¢ uchwytu
zlozonego z normalnego imadila frezarskiego
z dostosowanvmi szczekami specjalnymi.
Kos7t s7zczek K =150 zl, koszt uzytkowania
imadta P, =75 z}; a + p=1,0, pozostale dane
jak w przykladzie 1.

Rzedna LM oznacza koszt uzytkowania
samych szczek. Dla znalezienia pelnych kosz-
tow nalezy ja podwyzszyé do pktu N, przy-
czem odcinek M'N odpowiada 75 zl. Postepu-
jac dalei jak w przyktadzie 1) znajdujemy
pkt S, odpowiadajacy 3000 szt/rok.

Zmieniajac odpowiednio wzor (6) otrzymamy
ten sam wynik

(a+ p) K+ P
(1+ne
1,0 - 150+ 75

T (14-0,5) 0,05

Wrykorzystanie obrabiarek. Stosowanie u-
chwytéw zwieksza przepustowos¢ warsztatu
oraz zakres pracy obrabiarek, co niejedno-
krotnie moze uchroni¢ od powaznych wydat-
kow. Wysokos$¢ ptynacych stad oszczedno$ci
zalezy wylgcznie od warunkéw miejscowych
oraz chwilowych sytuacji i nie da sie ujaé¢
w zadne ogdlne prawidla.

Termin zaméwien’a. Terminy zaméwien n'e-
tylko reguluja tempo pracy, ale wplvwaiag
réwniez na rodzaj pomocy i ich projektow.
Zbyt krotki termin zmusza do pracy mniej
przemyslanej i bardziej pobieznego, nieraz
szkicowego, opracowania rysunkéw. Prem’o-
wanie lub tez przedtuzanie godzin pracy sa
tylko potsrodkami, przewaznie zawodzacymi
na dalszg mete.

W wyvpadku krétkich terminéw wvkonania,
un‘ka sie stocowan‘a nowych modeli od'ewni-
czvch oraz dazy do wvkorzystania poifabry-
katow i czesci gotowvch, znajdujacych sie na
skladzie. C7asami krétkie terminv zmuszaig
do wprowadzania zuvelnie nowvych rozwiavan
konstrukcyinych; ktére moga sie ckazad bar-
dzo korzystne i przy pracy normalnej.

Wvkorzystanie odpadkéw. Nawet w naj-
lepiej prowadzonej fabryce zdarzaja sie wy-
padki zabrakowania materiatu lub produkowa-

= 3000 szt/rok

499



Leszyi L2 B
nych przedmiotéow. Braki te, o ile zezwalaja
na to wzgledy organizacyjne i produkcyjne,
mozna w pewnym zakresie wykorzystaé¢ do
budowy uchwytéw, tak samo jak pozostalo$ci
magazynowe w materialach i przedmiotach.

Zmniejszenie ilosci brakéw jest powazna
korzyscig, wynikajacg ze stosowania uchwy-
téw. Oszczednosci uzyskiwane sg tym wieksze,
im bardziej zlozong jest obrébka, im mniej
dokladne sg obrabiarki i im mniej wyszkoleni
pracownicy.

Whnioski. Z punktu widzenia rentowno$ci
uchwytu pozadane jest, Zeby speinial on naste-
puiace warunki:

I'ADEUSZ DOBRZANSKI

MECHANIK

Rok XX

. bLaiwa obsiuga, a specjalnie latwe i szyb-

kie mocowanie przedmiotéw oraz lat-

woé¢ dokladnego usuniecia widrow.

Moznos$é obsltugi przez pracownikow ma-

to wykwalifikowanych.

Przystosowanie do réwnoczesnej obrobki

paru przedmiotow.

4. Uzycie w mozliwie najszerszym zakresie
elementow znormalizowanych.

5. Wyeliminowanie odlewéw nieznormali-
zowanych.

6. Mozno§¢ przerébki w razie
w przedmiocie obrabianym.

#. Mozno$¢ wykonania we wlasnej narze-
dziowni.

[3

w

zZmian

ZASADY KONSTRUKCIJI PRZYRZADOW | UCHWYTOW

Wstep. -

Konstrukcja przyrzadéow i uchwytéow do
seryjnej i masowej obréobki wymaga od kon-
struktora, poza znajomoscia praw mechaniki
i ogolnych zasad projektowania, stosowania
szeregu prawidel i wskazan, wynikajacych
z charakteru produkcii.

Znajomo$¢ i umiejetnos$é stosowania tych
prawidel czestokro¢ nie jest dostatecznie do-
ceniana, tak ze w wielu przypadkach przyrzg-
dy speiniaja tylko czesciowo swoje zadanie.

Zadania uchwytéw i przyrzadéw sa naste-
pujace:

1) maksymalne wyzyskanie obrabiarki, przy
czym czesto przyrzad podwyzsza jako§é¢ (kla-
se) obrabiarki pod wzgledem dokladnosci wy-
konywanych na niej przedmiotéw, czasem za$
rozszerza jej mozliwosci obrébkowe, pozwala-
jac na wykonywanie operacyj, ktére bez pszy-
rzadu na tej obrabiarce nie moglvrby byé wv-
konane, .

2) skracanie t. zw. czaséw pomocniczych
(ustalanie, zamocowywanie i zdejmowanie
przedmioiu z obrabiarki, pomiar przedmiotu
w czasie obrébki, oraz ustawienie narzedzia).
Cel ten osiaga przyrzad przez konstrukcje, za-
pewniajacg szybkie i dokladne wykonywanie
powyZszych czynnosci. Poza tym konstrukcja
uchwytu lub przyrzadu winna umozliwiaé
szybkie zamocowywanie go na obrabiarce
(bez uzycia dodatkowych narzedzi pomiaro-
wych), przez co osigga sie zmniejszenie t. zw.
czasu przygotowania.

3) zastapienie robotnika wykwalifikowane-
go — przyuczonym.

Z powyzszych uwag wynika, Ze dokladna
znajomo$¢ przebiegu proceséw obrobki me-
chanicznej, oraz zespolu obrabiarkowego wy-
tworni, jest konieczna dla konstruktora przy-
rzgdéw. Wiadomoéci te sa mu jednoczeénie
pomocne przy projektowaniu poszczegdlnych

cze$ci przyrzagddw i sposobu ich obrébki. Kon-
struktor bowiem powinien przy projektowa-
niu zwraca¢ stala uwage na strong wykonaw-
cza konstruowanych czedéci i nadawaé im
ksztalty, umozliwiajgce tatwag obrobke i mon-
taz.

Kazdy uchwyt i przyrzad sklada sie z sze
regu elementéw, spetniajacych odrebne funk-
cje. Celem niniejszego artykulu jest zapozna-
nie sie z rola poszczegdlnych elementéw, ich
budowa i zasadami, ktérymi nalezy postugi-
wacé sie przy ich projektowaniu.

1. Ustalanie przedmietu w uchwycie.

Ustalaniem przedmiotu nazywamy nadanie
mu  okre$lonegc polozenia w uchwycie,
a przez to posrednie ustalenie potozenia przed-
miotu wzgledem obrabiarki. Od prawidlowosci
ustalenia przedmiotu zalezv w gléwnej mie-
rze dokladno$¢ wykonania operaciji i dlatego
c¢o konstrukcji elementéw ustalajgcych nalezy
przvkiadaé szczegding wage. ‘

Z ustaleniem przedmiotu wiaze sie nieroz-
lacznie pojecie podstawy obrébkowej (t. zw.
bazy), pod ktéra to nazwag rozumiemy po-
wierzchnie przedmiotu (surowa lub obrobio-
ng), ktéra stuzy jako powierzchnia wyjscio-
wa do obrobki innvch powierzchni. Jako pod-
stawe nalezv naogdél wybiera¢ powierzchnie,
od ktdrej wymiarowane sa na rysunku inne
powierzchnie, co zwvkle oznacza, ze poloze-
nie innvch powierzchni wzgledem tej po-
wierzchni jest wazne dla prawidlowosci wy-
konania przedmiotu, Porwala to jednoczeénie
na mierzenie bezposrednie wymiaréw rysun-
kowvch przedmiotéw w czasie ohrébki,

Wvbrana podstawe ohrohkowa nalezy, o ile
to mozliwe, zachowaé przez wszystkie ope-
racje, przez co unika sie dodatkowvch bledow
wvkonania, wvnikajacvch z jei zmiany.

Zwvkle podstawe obroébkowa staramy sie
obrobi¢ w pierwszej lub jednej z pierwszych

500



Kol XiX

operacyj, jezeii za§ w dalszym przebiegu ob-
robki powierzchnia ta podlega ponownej ob-
robce, to nalezy w tej operacji przyjaé¢ inng
powierzchnie, jako podstawe tymczasows, po
czym w nastepnych operacjach wréci¢ do
pierwotnej podstawy obrébkowej.

Rozrézniamy nastepujace rodzaje ustalania
przedmiotéw:

1) wzgledem trzech
przedmiotu (rys. 1)

plaszczyzn symetrii

Rys. 1. Trzy plaszczyzny symefrii Rys

przedmiotu jako podstawy obrébkowe

2) wzgledem trzech powierzchni przedmiofu
(rys. 2)

3) ustalenie mieszane
sciej).

Ustalenie przedmiotu wzgledem trzech pta-
szczyzn symetrii (b, rzadkie), trzech po-
wierzchni, lub ustalenie mieszane, w ktérym
wystepujg trzy elementy (plaszczyzny syme-
trii, powierzchnie), nazywamy ustaleniem pel-
nym. Jedna z powierzchni lub plaszczyzn sy~
metrii przyjmujemy wtedy jako podstawe ob-
réobkowa gléwna, pozostale -— jako podstawy
pomocnicze.

(stosowane najcze-

Podstawy pomocnicze nie zawsze sg po-
trzebne. Niekiedy wystarcza tylko podstawa
gldwna (rys. 2a), czasem podstawa gldwna
i jedna podstawa pomocnicza (rvs. 2b), by po-
lozenie przedmiotu wzgledem obrabiarki bylo
wystarczajgco okreslone. Ilo§é podstaw obrdb-
kowych jest zwykle zwigzana z charakterem
operacji. '

W specjalnych przypadkach stosuje sie przy
obrébce podstawy sztuczne. Np. przewiduje
sie w odlewie kilka dodatkowych nadlewdw,
obrabia sie je w pierwszych operacjach
i traktuie jako podstawy w ciggu calej obréb-
ki przedmiotu, po czym usuwa sie je.

Przy  wyborze podstaw  pomocniczych
w przedmiotach kutych, lanych i spawanvch
nalezy pamieta¢ o mozliwoséci istnienia odchy-
tek w ksztaltach i wymiarach przedmiotow,
zaré6wno miedzy poszczegélnymi przedmiota-
mi, jak i w stosunku do wymiaréw i ksztal-
téw podanych na rysunkach. Nalezy rowniez
uwzglednia¢ bledy wykonania. wynikajace
z poprzedzajgcej obrobki, '

Umiejetnos¢ wyboru wiladciwych podstaw
ohrébkowvych 1 zastosowania odpowiednich

C MECHANIEK
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eiementow ustalajgcych, swiadczy w znacznej
mierze o wytrawnosci konstruktora.

Bledny wybor podstaw polega najcze$ciej
ni niestosowaniu sie do powyzszych uwag,
oraz na podwajaniu podstaw jednoznacznych
lub stosowaniu ich wiekszej ilosci, niz to jes!
potrzebne.

Rys. 3 i 4 przedstawiaja kilka przyktadow
blednego i wlasciwego wyboru podstaw
chrdhlknwreh

2 Ustalanie poloZenia przedmiotu wzgledem jego trzech

powlerzchni.

C} I G’) 355/46-R3
Rys. 3. a b, 1 ¢ — niewlasciwe traktowanie dwoéch
plaszczyzn roéwnoleglych jako podstaw odrebnych
Prawidlowe polozenie a moze sig¢ zdarzyé tylko przy-
padkowo — najczeSciej nastapi wadliwe ustalenie
przedmiotu. d — rozwigzanie wilasciwe.

4 ) 355/45-04

Rys. 4. Wadliwe i prawidlowe ustalenie przedmiotu

{1, Elementy ustélania.

Do ustalania przedmiotdéw surowych (odku-~
cia, odlewy} wzgledem gtéwnej podstawy
ptaszczyzny stosuje sie najczeéciej trzy kol-
ki, zgodnie z zasada geometrii, ze plaszczyzng
wyznaczajg trzy punkty.

Teoretycznie koltki te winny mieé¢ ksztalt
jak na rys. 5a, jednak najczesciej nadaje im
sie ksztalt sptaszczonv (rys. 5b), gdvi wtedy
istnieje mozliwos¢ latwego przeszlifowania
ich na jeden poziom, po whiciu w korpus przy-
rzadu. _

Do ustalenia przedmiotu wzgledem podstaw
pomocniczych stosuje sie w tych przyvpad-
kach zwykle rowniez kolki (rys. Zc).
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355/46-R5

b)

Rys. 5. Zamocowywanie przedmiotu wustalonego na
kolkach (¢ — wadliwe, b — wlasciwe),

Jezeli plaszczyzna stanowiaca podstawe
gtéwna jest obrobiona, kladziemy zwykle
przedmiot bezposSrednio tg plaszczyzna na
gltadko obrobionej ptycie uchwytu.

- Przedmiot o nieregularnym obrysiu moze-
my ustali¢ w uchwycie trzema sposobami:

1) przez uzgodnienie poloZienia rys, wyzna-
czonych na jego powierzchniach z odpowia-
dajgcymi im rysami, nacietymi na korpusie
uchwytu. Jest to sposob stosunkowo najdo-
ktadniejszy ale drogi, gdyz wymaga dodat-
kowego znaczenia rys na przedmiocie,

2) przez ustawienie przedmiotu wewnatrz
nacietego na uchwycie obrysia, odpowiadaja-
cego obrysiu przedmiotu (rys. 6). Obrysie na-
ciete na uchwycie jest zwykle nieco wieksze
od rozmiaréw przedmiotu. Przedmiot ustawia
sie tak, aby odleglo§¢ m’edzy jego krawedzia-
mi, a obrysiem na przyrzadzie byla ze wszyst-
kich stron mniej wiecej jednakowa. Sposéb
ten jest mniej dokladny, ale znacznie mniej
kosztowny.

Dla ustalenia przedmiotéw o ksztaltach qy-
lindrycznych przyjmujemy jako gléwna pod-
stawe obrobkowa:

1) o$ przedmiotu,

2) powierzchnie otworu w przedmiocie,

3) powierzchnie zewnetrzng przedmiotu.

!

|
|
p'zedm/a!—! TEr
|
|

355/45-R6
Rys. 8. Ustalenie przedmiotu wzgledem jego obrysia,

W pierwszym przypadku ustalamy przed-
miot w klach (rys. 7a), przy czym nalezy pa-
mieta¢ o tym, Ze ustalenie nie jest w tym
przypadku pelns, gdyz mimo, Zze jeden z kiow
jest nieruchomy, przedmiot moze przyjmowaé
rozne potozenia wzdluz swej osi, na skutek
roznej gtebokosci nakietkéw (rys. 7b).

Przyklad') ustalenia przedmiotu na otworze
obrobionym przedstawia rys. 7c. W przypadku
duzych réznic miedzy $rednicami otworéw

— =B o

I | N "

—
355/48-R3 =

L C}

Rys. 7. Spo:zoby ustalania przedmiotéw o ksztaltach cylindrycznych,

3) przez ustawienie przedmiotu miedzy kil-
ku kotkami, wbitymi w korpus przyrzadu
i ograniczajacymi przesuwanie sie przedmio-
tu. Sposéb ten nie jest zalecany, jakkolwiek
najtanszy, gdyz zbyt duze odleglosci miedzy
kotkami pozwalaja na znaczne przesuniecie
przedmiotu, zblizenie za§ kotkéw moze unie-
mozliwi¢ wlozenie miedzy nie przedmiotu,
zwlaszcza, ze ustalanie wedlug obrys‘a sto-
suje sie gtéwnie do odku¢ i odlewdw, ktoérych
wymiary rzeczywiste czesto odbiegajg od ry-
sunkowych i ktére poza tym posiadaijg t. zw.
pochylenie odlewnicze i kuznicze, utrudniaja-
ce ich dokladne ustalenie.

w poszczegdlnych przedmiotach stosujemy,
celem skasowania luzu miedzy uchwytem
a przedmiotem, trzpienie rozprezne (np. 7d).
Nalezy przy tym pamieta¢, aby tuleja rozprez-
na, przesuwajac sie po stozku, dociskatla przed-
miot do kolnierza k, stanowigcego w tym
przypadku podstawe pomocnicza. Trzpienie
moga by¢ zamocowywane w klach lub w stoz-
ku wrzeciona obrabiarki, albo wbudowane

1) Rys: 7c, 7d i 7g przedstawiaja przyklady usta-
lenia mieszanegd w jednej z najczesc’ej spotykanych
jeeo form. Plaszczyzna oporowa przedmintu jest tu
podstawa pomocniczg, a powierzchnia cylindryczna
zewnetrzna przedmiotu lub otwér — podstawa gléwna.

502



Rok XIX

MECHANIK

Zeszyt 12

w korpus uchwytu lub przyrzadu (np. w uchwy-
tach frezarskich lub przyrzadach wiertarskich)

Na otworze nieobrobionym ustala sie przed-
miot czesto specjalnymi kiami, stykajacymi
sig z krawedzig otworu w trzech miejscach
(rys. 7e). Podobne rozwigzanie mozna zasto-
sowa¢ w przypadkach ustalenia na nieobro-
nej powierzchni zewnetrznej (rys. 7).

Do ustalenia przedmiotu na obrobionej po-
wierzchni zewnetrznej stosujemy czesto roz-
wigzania przedstawione na rys. 7g i 7h.

Odrebny typ elementu ustalajgcego przed-
mioty cylindryczne stanowia podstawki pry-
zmatyczne. Stluzg one do ustalania przedmio-
tow symetrycznie wzgledem ptaszczyzny d_ie-
lacej kat zawarty miedzy plaszczyznami na
polowy (plaszcz. a — a na rys. 8). Z rysunku
wida¢, ze ustalenie peine na podstawce pry-
zmatycznej nie jest mozliwe, gdyz réznice
w $rednicach przedmiotéw powoduja zmiang
polozenia jego osi O.

I/
a

U

255046-R8

Rys. 8. Wplyw §rednicy przedmiotu na jego ustalenie
w podstawce pryzmatycznej.

Z rys. 9 wida¢ na czym polega wlasciwe
i bledne stosowanie podstawki pryzmatycznej.
Przy uzgodnieniu plaszczyzny symetrii freza
(rys. 9a) z plaszczyzna symetrii podstawki,
rowek moze by¢ tylko glebszy, albo plytszy,
natomiast przy ustalaniu jak na rys. 9b rowek
bedzie przefrezowany nie symetrycznie.

I

a) L2 b)

-~ i —//
T 3ssfa6-98

355/46-R5%0

Rys. 9. a — wlaSciwe ustalenie przedmiotu dla prze-
frezowania rowka, b — bledne,

Omoéwione powyzej klasyczne sposoby
ustalen przedmiotéw wzgledem plaszczyzn sy-
metrii i powierzchni znajduja w konstrukcji
przyrzadéw i uchwytéw mniejsze zastosowa-
nie an’'zeli t. zw. ustalenia mieszane. Elemen-
tami tych ostatnich sa zaréwno plaszczyzny
oporowe, jak réwniez kolki, trzpienie, i t. d.

Sposréd wielu mozliwych ustalen miesza-
nych oméwimy, z braku miejsca, tylko jeden

z najczesciej spotykanych, a mianowicie usta-
lenie przedmiotu na plaszczyznie i dwoch
otworach (rys. 10). -

355/46-R10

Rys. 10. Pelne ustalenie przedmiotu na plaszczyznie

_ i dwoéch otworach. Gdyby oba kolki byly cylindryczne,

przedmiot dalby sie nalozy¢ na kolki tylko w przy-

padku, kiedy rozstaw.enie osi jego otwiréw réznitoby

sie od rozstawienia kotkéw | nie wiecej niz o z+y.

Przy jednym kotku éciety_n*‘_l réznica ta moze wynosié
z+ z.

Przedmiot obrabiany osadzony jest na
dwoch kotkach i oparty o $ciane przyrzadu
plaszczyzna p. Jeden z kolkdw jest Sciety
tak, ze pozostaty tylko dwa male odcinki po-
wierzchni cylindrycznej. Sciecie kotka umo-
zliwia nalozenie przedmiotu na czopy w przy-
padku, kiedy odleglo$¢ osi I jest rozna dla
otworow w przedmiocie i kotkéw w przyrza-
dzie. Wyjasnia to rys. 10b. Jak wida¢ z rysun-
ku $ciecie koltka nie powoduje szkodliwego
zwiekszenia luzu miedzy kolkiem a otworem
w kierunku pionowym.

Osobng grupe stanowig uchwytly samocen-
trujgce i imadia maszynowe, ze wzgledu na
ich charakter ustalajgco-zamocowujjcy (do
tej grupy nalezaloby zaliczyé¢ réwniez i roz-
wigzania z rys. 7d i 7g). Schemat ich dziala-
nia przedstawia rys. 11.

iy

Rys. 11.

355/46-RT

Schemat dz‘alania imadia i uchwytu
samocentrujgcego.

Zakres i dokladnos¢ ustalania uchwytéw
samocentrujacych i imadet (zwlaszcza tych
ostatnich) mozna znacznie podwyzszyé przez
stosowanie specjalnych szczek, przymocowy-
wanych srubami do szczek stalych. Mozliwosci
w tym kierunku sg duze i jak dotychczas
mato naogo6t wyzyskiwane.

Dokladno$¢ wykonania elementéw ustala-
jacych jest zaleina od zadanej dokladno$ci
przedmiotu. Dla przedmiotéw, ktérych po-
wierzchnie podstaw obréobkowych, a zwtla-
szcza otwory i zewnetrzne powierzchnie cylin-
dryczne sg wykonane w klasach 6-ej, 7-ej
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i 8-ej wg PN/N—1, zaleca sie stosowaé pa-
sowanie obrotowe - ciasne lub obrotowe-
zwyktle, np. H7/g6, H8/f7, F7[h6 iip. Pasowanie
suwliwe (np. H7/h6) winno byé stosowane
tylko w wyjatkowych wypadkach, gdyz przy
tego rodzaju pasowaniach, przedmioty z tru-
dnosciag dajg sie zaklada¢ na elementy usta-
lajgce i zdejmowa¢ z nich, przy czym zachodzi
mozliwo$é uszkodzenia uprzednio doktadnie
wykonanej powierzchni.

III. Zamocewanie przedmictu w uchwycie.

Po ustaleniu w uchwycie, przedmiot winien
by¢ zamocowany. Elementy zamocowujgce
powinny posiada¢ nastepujagce cechy:

1) zapewnia¢ obsluge szybka i niezawodnag,

2) nie odksztalca¢ przedmiotu. Osigga sie
to przez dociskanie w miejscu, w ktérym
przedmiot jest podparty. Rys. 5 przedsta-
wia przyklad wlasciwego i blednego po-
tozenia elementu zamocowujacego wzglg-
dem miejsca podparcia przedmiotu.

3) Kierunek sit, wystepujacych w czasie
zamocowywania winien powodowa¢ do-
ciskanie przedmiotu do powierzchni
oporowych uchwytu (rys. 12, 14 i 16).

4) Elementy zamocowujgce winny by¢ tak
rozmieszczone, aby sily wstepujace
w czasie obrobki byly skierowane na
opory state (rys. 12),

355/46-R12

12. Zamocowywanie przedmiotéw bezposrednio
£ruba.

Rys.

5) Przedmiot nalezy zamocowywaé w po-
blizu powierzchni, ktére majg byé¢ obro-
bione, gdyz w ten sposOb zapobiega sig
szkodliwym drganiom przedmiotu w cza-
sie obrdébki.

6) W przypadku

przedmiotow jednym zaciskiem, kon-

strukcja jego winna zapewniaé réwno-
mierny rozklad sil! na wszystkich przed-
mioty (rys. 13). _

7) Przy mocowaniu w miejscach gladke

obrobionych, przedmiotdw

zwlaszcza

b ) ’ 355/46-R13

Rys. 13. Zamocowywanie dwéch przedmiotéw jednym
zaciskiem (¢ — <wadliwe, b — wiadciwse)

 MECHANIK
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z migkkich materialéw (np. aluminium),
element zamocowujgcy winien posiadaé
odpowiednie wkiladki, np. z fibry, zabez-
pieczajgce przed uszkodzeniem obrobio-
nej powierzchni przedmiotu.

IV. Elementy zamocowywania.

Rozrézniamy dwa rodzaje zamocowania:
sztywne i sprezyste. Do elementéw zamocowy-
wania sztywnego zaliczamy:

1) Sruby. Jest to element wystepujacy naj-
czg$ciej w konstrukcji zaciskéw. Stosowany
bywa do mocowania zaréwno bezposredniego
(rys. 12) jak i posredniego, przez uzycie prze-
réznego ksztaltu lap i pitytek dociskanych do
przedmiotu- stubami (rys. 5, 7h i 14). Docisk
nastepuje zwykle przez pokrecanie nakretki
kluczem ?). \

Stosowanie koétek recznych (rys. 12) i ragczek
jednostronnych jest dopuszczalne w tym przy-
padku, kiedy nie jest wymagany -zbyt silny
docisk. Jezeli poszczegdlne przedmioty po-
siadaja rézne grubosci, nalezy przy konstruk-
cji docisku uwzgledni¢ mozno$¢ regulacji je-
go polozenia (rys. 5a), lub zastosowaé pod-
kladki kuliste (rys. Sb). Unika sie przez to
zginania $ruby.

Rysunki 7d i 7g przedstawiaja przyklady
posredniego zamocowania z pomocg $rub i tu-
lejek stozkowych, zaé rys. 13 -przyklad wa-
dliwego i prawidlowego zamocowywania
dwoéch przedmiotéw jednym zaciskiem. .

2)° Kliny. Nie nalezy ich stosowaé¢ tam,
gdzie wystepuja silne drgania w czasie obrob-
ki, gdyz moze nastapi¢ zwolnienie przedmiotuy,
natomiast uzywane bywaja do$¢ czesto w kon-
strukcjach mieszanych ustalajaco-mocujgcych.
Przyktad =zastosowania klina przedstawia
rys. 15.

‘%—Z

3s5/06-RIS
Rys. 15. Zamocowywanie

przemiotu za pomoca
klina.

355185 K18

Rys. 14. Zamocowywanie
posrednie $ruba. .

3) Mimosrody (krzywki). Sa to zaciski bar-
dzo szybko mocujgce. Charakterystyczng -ich
cecha przy zamocowaniu bezpo$rednim (rys.
16) jest rozklad sily docisku w dwdch kierun-

‘kach. Nadajg sie tylko do zamocowywania

przedmiotéw roznigcych sie nieznacznie gru-
boscig §cianki dociskanej, gdyz w przeciwnym
wypadku nie s3 samohamowne, albo w ogdle

2y W przypadku mocowania przedmiotu kilkoms
érubami nalezy pamietaé o tym, aby rozwarto$é klu-
cza tbéw $rub, wzglednie nakretek, byla jednakowa,
gdyz utatwia to rzemieSlnikowi mocowanie przed-
miotu
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przedmiotu nie zaciskajg. Z tego wzgledu za-
kres ich stosowania jest ograniczony.

Rys. 16. Zamocowywanie przedmiotu mimoérodenn.

Do elementow zamocowania sprezystego
zaliczamy:

1) Zaciski sprezynowe. Stosowane sg tylko
jako elementy mocujace pomocnicze, celem
zabezpieczenia przedmiotu przed przesunig-
ciem sie w czasie mocowania wlasciwymi
zaciskami. Bardzo czesto, posiadaja one jed-
noczes$nie charakter ustalajacy (rys. 17).

355[c6-R17

Rys. 18. Zacisk
pneumatyczny

Rys. 17. Sprezyna jako
element zamocowujgcy

2) Uchwyty pneumatyczne i hydrauliczne.
Ze wzgledu na swag, zlozong budowe i wyni-
kajacg stad wysoka cene, stosowane sg naj-
czesciej w rozwigzaniach uniwersalnych. Rys.
18 ilustruje zasade dzialania uchwytu pneu-
matycznego w jego najprostszej formie.
Uchwyty tego rodzaju pozwalajg na bardzo
szybkie zamocowywanie przedmictow bez
wysitku fizycznego ze - strony robotnika.
Uchwyty pneumatyczne sg elastyczniejsze od
hydraulicznych.

3) Uchwyty magnetyczne i elektro-magne-
tyczne. Stosowane najczesciej na szlifierkach
ze wzgledu na zpacznie stabsze mocowanie
przedmiotu.

V. Elementy przyrzadéw podzialowych.

Elementy przyrzadéw podzialowych sto-
suje sie wtedy, gdy w przedmiocie n=lezy obro-
bi¢ w jednakowy sposdb kilka powizrzchninp.
przefrezowa¢ kilka rowkdéw lub nawierci¢
kilka otworéw z pominieciem kilkakrotnego
ustalania i mocowania przedmiotu. Koénstruk-
cje tego rodzaju skiladajg sie zwykle z tarczy
podziatowej i zatrzasku. Rys. 19 przedstawia
dwa najczeSciej stosowane sposcby ustalania
zatrzaskdéw w tarczy. Zatrzask stozkowy jest
dokladniejszy w dziataniu ze wzgledu na cal-
kowite usuniecie luzu miedzy stozkiem za-
trzasku a tulejka w tarczy, wyrm.iga jednak
dokladnego zabezpieczenia przed zanieczysz-
czeniem (rys. 19c), ktére powoduje wadliwa
prace zatrzasku. Wyzei wymienione elemeniy

CMECHANIK
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uzywa sie w przyrzadach, pozwalajgcych na
zmiane polozenia przedmiotu wzgledem obra-
biarki w czasie przerwy w obrobce.

d

Rys. 19. Urzadzenie podzialowe

V1. Wyimowanie przedmiotu z uchwytu.

Aby umozliwi¢ szybkie wyjmowanie przed
miotu z uchwytu w przypadkach, kiedy do-
step do przedmiotu jest trudny stosuje sie
wyrzutniki (rys. 20). Bywajg one najcze$ciej
sprezynowe lub uruchamiane recznie przez
pocisniecie dzwigni.

Rys. 20. Wyrzutnik.

VII. Ustalenie polozenia narzedzia.

wzgledem przedmiotu.

Ustawianie narzedzia w zgdanym polozeniu
wzgledem przedmiotu stanowi znaczng czesé
t. zw. czas6w pomocniczych, ktérych skréce-
nie jest jednym z gléwnych celow uzycia
przyrzadu. Dlatego tez nalezy przyrzad, o ile
mozliwe, zaopatrzy¢ w urzadzenie, pozwala-
jace na szybkie ustawienie narzedzia w Za-
danym potozeniu. Do tego celu stosuje sie
najcze$ciej kotki do wustawiania narzedzi
{ryvs. 21); ustawienie nie polega jednak na

przedmiot  PRYIkC domiarona

AR

[ |
Z ///E;P W, [;T//
/ '~ /.
ot e ZZ
Rys. 21, Zastosowsnie kotka do ustawienia narzedzia
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bezposrednim dosunigciu narzedzi do odpo-
wiednich plaszczyzn kotka, lecz na dosunieciu
go do wlozonej miedzy kotek a narzedzie
plytki domiarowej okre$lonej grubosci (np.
5 mm). Po ustawieniu narzedzia i usunieciu
plytki pozostaje migdzy narzedziem i kolkiem
szczelina, zabezpieczajaca kolek od uszko-
dzenia.

Do elementéow ustalajgcych polozenie na-
rzedzia wzg'edem przedmiotu nalezg rowniez
tulejki wiertarskie (rys. 22), prowadzace na-
rzedzie w czasie obrébki. Rozrézniamy tulej-
ki stale i wymienne. Tulejki stale, wciskane
w plyte wiertnicza, majg dwojakie przezna-
czenie:

1) stuzg jako prowadzenie dla narzedzia
w przypadku kiedy otwér ma by¢ wykonany
tylko jednym narzedziem (zwykle wiertlem).
Nie posiadaja one kolierzy.

2) shuzg jako element ustalajacy tuleje wy-
mienne, przy czym po wyjeciu tulei wymien-
nej, tuleja stata moze by¢ réwniez uzyta do
prowadzenia narzedzia, np. poglebiacza do
planowania czola otworu.

oW/
\Yi ] b \q l k.m/«a-kz:

Rys. 22. Plyta wiertnicza.

Tuleje wymienne stosuje sie w przypadkach,

kiedy otwo6r ma by¢ obrabiany kolejno kilko- -

ma narzedziami np. wierttem, rozwiertakiem
wstepnym i wykafczajacym. Wykonywamy
wtedy trzy tuleje. Wymiary zewnetrzne po-
siadaja one jednakowe; roinig sie tylko wy-
miarami otworéw, ktore muszg by¢ dostoso-
wane do $rednic narzedzi. Otwory tulei wy-
miennych wykonywane sga zwykle w klasie
F7 wg PN/N—1, za$ same tuleje osadzane
sg w tulejach stalych suwliwie (F7/m6). Tu-
leje wymienne posiadajg zwykle zabezpiecze-
nia w postaci $rub lub kolkdéw, zabezpieczaja-
cych je przed obrotem i wysuwaniem sig
z tulei stalej pod naciskiem wiérow.

35546 -R72

Rys. 23. Pomiar przedmiotu w przyrzadzie.
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Celem uniknigcia wyjmowania przedmiotu
z przyrzadu dla dokonania pomiaru, nalezy
w przypadkach, kiedy dostep do miejsc, ktd.e
winny by¢ mierzone, jest trudny, przewidzieé
w przyrzadzie dodatkowe elementy, umozli-
wiajgce szybki i dokladny pomiar. Przykladem
tego rodzaju urzadzenia jest plytka a na rys.
23. Przez przylozenie sprawdzianu b do pty.ki
mozna posrednio zmierzyé odleglos¢ miedzy
obrabianym w tym przyrzadzie wewnetrznym
czolem piasty tloka a jego osiag.

Czasem zamiast dodatkowych elementow,
wystarczy wykonaé¢ w korpusie przyrzada
specjalne otwory lub rowki, umozliwiajgce
pomiar normalnym narzedziem pomiarowym
(np. mikromierzem).

VIII.

Korpusem nazywamy gléwna cze$¢ przy-
rzadu, do ktoérej przymocowuje sie pozostale
czegsci, jak kotki, Sruby, dociski i t. d.

Korpus uchwytu lub przyrzadu winien byé
dostatecznie sztywny, aby nie odksztalcat s.e
pod dzialaniem elementéw zamocowujicych
i cigzaru przedmiotu, a jednoczes$nie nie po-
winien byé¢ zbyt ciezki, gdyz w pewnych przy-
padkach moze odksztalci¢ obrabiarke (np. wrze-
ciono szlitierki), w innych za$ zbyt duzy cie-
zar witasny utrudnia poruszenie go (np. przy-
rzad wiertarski).

Uwzgledni¢ te dwa sprzeczne wymagania,
zwlaszcza w przyrzadach duzych, mozna przez
skonstruowanie korpusu o cienkich $ciankach,
wzmocnionych odpowiednim uzebrowaniem,
oraz przez wykonanie w $ciankach przyrzadu
otworéw i wybran, zmniejszajacych jego cie-
zar.

Spotykamy cztery rozwigzania korpuséw:

1) korpusy wykonane calkowicie z jednego
kawatka np. preta o przekroju kwadratowym
(rys. 14). Korpusy tego rodzaju nadajg sig do
obrobki bardzo malych czesci i lekkich ope-
racyj.

W rozmiarach wigkszych spotykamy je tyl-
ko w postaci ptyt stalowych, np. tarcz tokar-
skich (rys. 7h).

2) korpusy skladane z kilku czesci, potgczo-
nych $érubami i kolkami. Stuzg do obrébki
niewielkich przedmiotéw i stosowane sg cze-
sto jako przyrzady prowizoryczne w przypad-
kach, kiedy chodzi o szybkie ich wykonanie.

Wrykonane sa zwykle ze stali lub metali
lekkich, przy czym zaletg ich jest mozno$é
hartowania czesci korpusu, podlegajacych zu-
zyciu. Korpusy z metali lekkich musza 'byé
zaopatrzone w odpowiednio rozmieszczone
nakladki stalowe, =zabezpieczajgce korpus
przed uszkodzeniem i odksztalceniem.

Korpusy uchwytow.

3) korpusy odlewane zeliwne stosuje sig¢ do
obrobki przedmiotéow $redniej wielkosci i du-
zych (rys. 12 i 23). Moga one by¢ mimo zna-
cznych nieraz rozmiaréw do$é lekkie, jesli
sie je odpowiednio uzebruje i zmniejszy gru-
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bos¢ scianek. Podzielana przez wielu kon-
struktorow op:nia, z2 kOorpusy odiewanz sa
kosziowne i wymagajg wie.e czasu na wyko-
nanie, nie odpow.aud prawdzie, gdyz model
korpusu przesnaczony do jedno — .ub kuku-
razowego zaformowania moze by¢ wykonany
prowizorycznie, a drewno uzyte na taki mo-
del moze byc¢ niskiego gatunku.
Korpusy od.ewane z zeliwa posiadajg szereg
zalet:
a) sg tatwe do obrobki,
b) ttum.g d.gania, dueki czemu powierz-
chnie obrabiane przedmiotu 0s.3g4ja
wigkszg gtadkos¢,

¢) krucho$c materiatu zabezpiecza od od-

ksztalcen w wypadku uszkodzenia kor-

pusu przez uderzenie lub upuszczen.e go
na ziem.g¢. Korpus zeliwny n.e odkszta.ct
sig, lecz raczej peknie, podczas gdy kor-
pus stalowy moze w tycn samych warun-
kach uiec odksztalcen.u, niew.docznemu
d.a oka, ale majacemu wplyw na prawi-
diowos$¢ dzialania przyrzadu, co muze po-
ciaggna¢ za sobg wadi.iwa obrdbke p.ie-
miotow i straty dla wytworni.

Rysunki odiewow powinny przew.dy-

wac lagodne przejscia z jednej powierz-
chni w drugg, celem unikn.gc.a peknig¢
w odlewie, nadlewy nalezy projektowaé
duze, aby unikng¢ brakow w razie ich
przesuniec.a w odlewie.
Korpusy 'spawane (rys. 10). Stosowane
do obrobki przedmiotéw od $redn'ej
wielkosci do bardzo duzych. Obok kor-
puséw odlewanych najczesciej obecnie
spotykane. Odznaczaja sie duzg sztyw-
noscig i wieksza wyirzymatosciag od od-
lewanych, sg od nich lzejsze i tansze.
Wada ich jest konieczno$¢ wyzarz:-nia
po spawaniu oraz mozliwosci wysta-
pienia odksztalcenia w razie uszko-
dzenia, zaleta za$ mozno$¢ stosunkowo
tatwego wprowadzenia zmian konstruk-
cyjnych.

Przy projsktowaniu korpuséw odlewa-
nych i spawanych nalezy pamietac¢ o tym,
aby powierzchnie, majgce hy¢ ob-abiane,
wystawaly nieco ponad powierzchnie,
ktdére pozostang nieobrobione, gdyz w ten
sposob ulatwia sie znacznie obrobke
korpusu.

4)

IX. Ustalenie i zamocowanie przyrzgdu
na cbrabiarce.

Ustalenie przyrzadu na obrabiarce winno
by¢ tak przewidziane, aby nie zachodzita ko-
nieczno$é¢ uzycia dodatkowych przyrzadow
pomiarowych.

1) Przyrzady wirujgce w czasiz obrobki
przedmiotu (na tokarkach, szlifierkach i t. d):

a) mniejsze przyrzady np. trzpienie roz-

prezne (rys. 7d) ustala sie w. stozko-
wym gniezdzie wrzeciona obrabiarki,
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b) wieksze przyrzady ustala sig w klach
obrabiarki (rys. #c), na t. zw. tarczach
zabieiakowych (rys. 7h), posiadajacych
wytoczenie, w ktore wchodzi odpowiedni
czop przyrzadu, lub na dokladaie cob:o-
bionej zewnetrznej powierzchni cylin-
drycznej kolnierza wrzeciona obrab.arki.
Zamocowanie odbywa sie za pomoca
Srub.

przyrzady ciezkie ustala sie bezposred-
nio na koncéwce wrzeciona, dla uni-
kniecia odksztalcenia wrzeciona i zwisu
przyrzadu, wynikajacego ze zbyt odle-
glego od miejsc ulozyskowania wrzecio-
na, polozenia przyrzadu (rys. 23).

2) Przyrzady do obrébki wzdluznej (na
frezarkach, strugarkach) ustalamy w rowku
teowym stolu obrabiarki, postugujac sie kli-
nami lub kotkami.

W pierwszym przypadku (rys. 10) przyrzad
jest ustalony dwiema wpustkami, dopasowzany-
mi do rowka w stole obrabiarki. Sposob ten
posmda kilka wad: -

a) roznice w szerokosglach rowkéw po-
szczegélnych obrabiarek uniemoz’iwajg
przenoszenie przyrzzlu z jednej obra-
biarki na druga, bez zmiany wpustek
do kazdego przyrzadu- trzeba dorabiac
wpustki, a w korpusie wykonywaé odpo-
wiednie rowki,
wystajace z podstawy przyrzadu wpust-
ki moga by¢ latwo. uszkodzone.

<)

b)

Rys. 24. Ustalenie przyrzadu w rowku stolu obrabarki
specjaln¥mi kolkami.

Znacznie lepsze jest -ustalenie uchwytu na
dwoéch czopach spDCJaln ych (rys. 24). Czopy
te posiadaja czes¢ dolng-w ksztalcie wpustki,
dopasowane; do rowka w-stgle obrab’arki,
g5rng za$é w ksztalcie cylindra o érednicy np.
20h6. W uchwycie natomiast wykonywane
sg dwa otwory (¢ 20H7), ktére wchodza na
czopy, przy czym te ostatnie mozna rozsunagé
na odleglo$¢ réowng rozstawieniu osi otworéw
w przyrzadzie. Zaletg tego sposobu ustalania
jest mozno$¢ ustalenia przyrzadéw na kazdej
obrabiarce, ktéra posiada takie dwa kotki.

Przyrzad styka sie z powierzchnig stolu
cbrabiarki bezposrednio plaszczyzniy dolnag
swej podstawy a'bo za posrednictwem ndzck
odlanych wraz z korpusem, przypawanych lub
whbitych.

W przypadku pierwszym nalezy zawsze prze-
widzie¢ na plaszczyznie styku z powierzchnia
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obrabiarki wybranie (rys. 12 i 13), zmniejsza-
jace powierzchnie styku. Zmniejsza to koszt
wykonania tej powierzchni oraz mozliwos¢
wadliwego ustawienia przyrzadu.

Nozki odlewane z korpusem lub spawane
sg gorsze od whbijanych czy wkrecanych,
gdyz te ostatnie moga by¢ hartowane, co
zwieksza wielokrotnie ich odpornoéé na uszko-
dzenia.

Nalezy zawsze pamietaé¢, zeby rozmiary
plaszczyzn styku nozek ze stolem obrabiarki
byly wigksze od szerokosci rowkow w stole,

gdyz w plzec1wnym przypadku, n6zki wpada-

ja w rowki.

X. Uwagi ogélne.

Przy projektowaniu uchwytu lub przyrzadu
nalezy zwraca¢ uwage na to, aby rzemieslnik,
moglt przedmiot ustali¢ i zamocowac¢ ze swego
normalnego stanowiska przy obrabiarce.

Celem zabezpieczenia przed okaleczeniem
rak, wszystkie czg$ci przyrzadu winny ‘mieé
krawedzie zaokraglone lub stmene a raczki
i dzwignie nalezy rozmieszcza¢ w miejscach
tatwo dostepnych.

Czeéci zdejmowane 2z przyrzagdu, j. Dp.
plyty wiertarskie, nie powinny by¢ cigzkie,

Ini. LUDWIK UZAROWICZ

O NORMALIZACJI KONCOWEK WRZECION

(dokoriczenie)

7. Konicé6wki wrzecion szlifierek do waikéw.

Dokladno$¢ obrébki na szlifierkach w gra-
nicach 3 -+ 10 mikronéw jest mozliwa do
osiaggniecia, jedynie przy rodpowiedniej masie
i sztywnosci korpusu szlifierki, a zarazem sta-
rannym ulozeniu wrzeciona. Tarcza- szlifierki
powinna by¢ osadzond& dokladnie wspodlosio-
wo z wrzecionem, starannie wywazona,
a przez to zapoblega]qca drganiom,. ktore
wplywaja wybitnie ujemnie na. gladkoé¢ po-
wierzchni przedmlotow szhfowanych Usu-
niecie drgan wplywa réwniez bardzo korzyst-
nie na wytrzymato$¢ tarczy. Sity skrawania
wystepujace podczas szlifowania wahaja sieg
w szerokich granicach od 0,1 do 100 kg-w za-
leznosci, od rodza]u szlifowania (gladkie —
Wykancza]qce czy zd21eran1e) Naprezenia,
powstajqce w elementach szlifierek spowodo-
wane tymi sitami, sg nader niskie i nie prze-
kraczajg naogo6t 10 kG/cm® Natomiast na sku-
tek duzych predkosci obwodowych niewspét-
osiowe zamocowanie tarczy szlifierskiej po-
woduje znaczny wzrost sit od$rodkowych, kté-
re latwo moga by¢ przyczyna, niebezpiecznego
dla obstugi i otoczenia pekania tarcz. W re-

zultacie czynnikiem. decydujgcym. o doklad- .

nosci pracy szlifierki (przy raqonalnym 1oz~

a “matych luznych czeSci nalezy unikaé, ze
wzgledu na latwos¢ zagubienia ich.

Na zakonczenie podajemy tabele materiatow
stosowanych w  konstrukcji przyrzadow
i uchwytow.

Tabela materialow na czeSei przyrzadéw i uchwytéow

Nazwa ezesci Material | Obrébka cieplna

Czopy centrujace i kolki 0065
Czopy centrujace i kolki

‘¢ < 20 mm o ksztatkach-

prostych . . 00120 ulepszyé
Czopy cemru;qce i Lolkl

@ >20 mm. © 0012 [nawegli¢, hartowaé
Czopy centrujace i kolkl

o ksztalach skomplikow. 6.2.80 ulepszyé
Trzpienie bez gwintu lub

z gwintem raz zakreca-

nym . . . 0012 |nawegli¢, hartowa¢
Trzpienie z gwmtem cze- gwint miekki
sto odkrecanym . . 12.3.15 |nawegli¢, hartowaé
Sruby, podkladki, lapy, gwint migkki
listwy, kling . . . 0035
Nakretki 0065
Tuleje wiertarskie @ < 6.2.80

20 mm i grub.< 4 mm 00120} ulepszyé
Tuleje wiertarskie @ >

20. mm grub. > 4 mm . 0012 nawegli€, hartowa¢
Tuleje rozprezne . . 27.1.45 ulepszyé
Tuleje rozpreine bez ob-

rébki cieplnej . 0065

OBRABIAREK

wigzaniu Konstrukcyjnym samej szlifierki)
jest wlasciwe zamocowanie tarczy szlifierskiej.
Zamocowanie tarczy szlifierskiej powinno
spelnia¢ nastepujgce warunki: -

1) wspoélosiowos¢ i wsztywnosé osadzenia
w kierunku promieniowym i wzdluzosiowym,

2) latwos¢ wymiany tarczy,

3) mozliwo$¢ wywazania tarczy wraz z jej
obsada.

Na rys. 24 i 25 jest przedstawiony projekt
koncowek wrzecion szlifierek wraz z obsada-
mi tarcz szliferskich o $rednicach od 200 do

600 mm wlacznie, spelniajgcy wyzej wymie-

nione warunki. Wymiary koncéwek wrzecion
i obsad podane sa w tabeli X. Segmenty do
wywazania tarcz wraz z obsadami pokazano
na rys. 26. - Aby =zapewni¢ wspolosiowosé
i sztywnos¢ osadzenia zastosowano stozkowe
zakonczenie wrzecion o gzbieznosci 0,2, (1:5).
. Tarcza szlifierska osadzona jest .na tulei

"z gniazdem stozkowym dokladnie szlifowanym
i dopasowanym do stozka wrzeciona. Zbiez-

nos¢ 0,2 usuwa mozliwo$¢ zakleszczania po-
laczenia - stozkowego .i ulatwia zdejmowanie
obsad wraz z tarcza z wrzeciona. Projekt nor-
my przewiduje 7. typow — wielkosci obsad,
przy tym dla tarcz od 200 do 350 mm. ‘obsada
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bsada do poprzecznege szlifowania

P-czgsé eylindryczna przeznaczona do sprawdzania bicta wrzeciona
Rys. 24. K-:ficowka wrzeciona szlifierki i obsada

tarczy szlifierskiej dla tarcz o érednicy Di = 200 —
400 mm.

lgczy sie z wrzecionem tylko za pomoca tar-
cia. Dla nastepnych Srednic tarczy od 400 do
600 mm wlaczniz obsada stozkowa tarczy
jest osadzona dodatkowo na wpustce. Na
kolnierzach sg przewidziane wystepy walco-
we do wspolsrodkowego osadzania tarczy,
ktéra powinna posiada¢ otwdr wytoczeny
z dokladno$cig + 0.1 mm. Nalezy unika¢ wy-
lewania tarcz szlifierskich otowiem, gdyz
‘wspotsrodkowe wylanie otworu jest trudne,
a nieznaczna nawet mimosrodowos$é otworu
powoduje niedozwolone bicie tarczy i drgania
obrabiarki. Przy stosunkowo nieznacznej diu-
gosci stozka wrzeciona istnieje mozliw:§¢
zamocowania tarcz o znacznych szerokos-
ciach. W tym celu stosuje sie kolnierz docis-
kowy z wydluzong czescia cylindryczng.
Rozwigzanie takie pokazano na do’nych cze-
$ciach rys. 24 i 25. Wymiany farczy zuzytej
dokonywa sie przez odkrecenie nakre'ki
glownej F z wrzeciona. Celem ulatwienia
zdejmowania obsad wraz z tarcza stosuje s'e
nakretke pokazang na rys. 27, ktérag wkre-
camy w wewnetrzny gwint obsady.
Zamocowanie tarczy szlifierskiej w obsa-
dzie wykonywuje sie w nastepujacy spozéb:
na obsade wewnetrzng wraz z tuleja stozkowsg
w pozycji pionowej, nakladamy tarcze szli-
fierskg, a nastepnie kolnierz zewnetrzny, kto-
ry laczymy Srubami z kolnierzem wewneg'rz-
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nym. Calo$¢ tak zmontowana zakladamy na
specjalny trzpien do wywazania. Trzpien taki
dla tarcz o srednicy /), = 200 + 250 mm po-
kazano na rys. 28. Stozek tego trzpienia po-
siada wymiary odpowiadajgce $cisle wy-
miarom stozka wrzeciona szlifierki. Oczyw§-
cie dla 7 wielkosci koncowek wrzecion szli-
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la

obsada do poprzecznegn s7s s

P-cresé eylindmicane prroznaczona do sprawdzan Eicia wrzeciona

Rys 23. Koncéwka wrzecion szlifierki i obsada tarczy
szlifierskiej d.a tarczy o $redaicach Di=459 — 600 mm.

fierek ujetych w tabl. X przewidziane jest 7
wielkosci trzpieni do wywazania. Wywaza-
nie odbywa sie statycznie na przyrzadzie
pryzmatycznym lub klowym przez przesuwa-
nie segmentéw.

Do zamocowania obsady wraz z tarczg na
trzpieniu do wywazania stuzy nakre‘ka sze$-
ciokatna. Gwint na trzpieniu moze by¢ pra-

Rys. 26. Segment wywazajacy.
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wy, podczas gdy na wrzecionie szlifierki na-
lezy stosowa¢ gwint lewy. Dla zapawnicnia
- spokojnej i dokladnej pracy zwlaszcza szli-
fierek o duzych i clezkich tarczach nalezy
stosowa¢ wywazanie dynamiczne tarcz w az
Racjonalna konstrukcja obsady
w calosci

z obsadami.

tarczy szlifierskiej, wraz

ktéra

27. Nakr:tka do zdejmowania o%radv wraz

Rys.
z tarczg szlifierska z wrzeciona szlifierki.

Inz. ANDRZE] UZAROWICZ

MECHANIK

Zeszyt 12
o e &
2 Y. Th 1
'i 5w ¢_,;°‘\ & P Vg - JD\
. 2 Y 1
S SIS 3
JAVAVAY'S i
! 20T PR Bz —— <
5t L5 s 35
: - 288

e7elar 2

Rys. 28. Trzpieh do wywazania dla tarcz o Srednicy
D1 =200 — 250 mm (wielko$é Nr 1).

z tarczg moze by¢ zdejmowana i zamocowy-
wana na trzpien do wywazania, umoz’iwia
dynamiczne wywazanie calosci. Po wywaze-
niu calo$ci odkrecamy nakretke i tarcze
szlifierskq wraz z kolmerzaml przenosimy na
wrzeciono.

PRZENOSNE PRZYRZADY Z NAPEDEM MECHANICZNYM

DO OBROBKI RECZNE)J
(Klasyfikacja)

Wstep.

. Przenoéne przyrzqr'y z napedem mechanicz-
nym do cbrcbki recznej znalazly w ostatnich
latach szerokie zastosowanie w rozmaitych
dziedzinach przemystu. Bardzo czesto za:ztepu-
ja one obrabiarki i jeszcze czeiciej obrébke
reczng, zmniejszajac przez to czas wykonania
i oszczedzajac sily robo'nika. Istniejg wy-
padki, w ktérych uzywanie tych przyrzadow
jest niemal niezbedns, gdyz ani maszyna ani
praca reczng zadanie n'e mozz2 by¢ odpowied-
nio wykonane. Jako przykiad wymienimy:
laczenie szyn, nitowanie walczakéw, obcina-
nie ksztaltowe grubych blach i tp. RLatwa
obsluga oraz powszechnie dostepna ene-gia
w postaci pradu elektrycznego lub sprezonegn
powietrza umozliwiaja szerokie zastosowanie
przyrzaddw tego typu. Stale rosngca rézno-
rodnos¢ konstrukcji przyrzadéow przenosnych
powoduje konieczno$¢ klasyfikacji, k'6-a by
uwzgledniala wszystkie grupy, typy i rodzaje,
majac na wzg.edzie zaréwno budowe jak i za-
stosowanie.

1. Zaloienie klasyfikacji.

Pragnac wlqczyc te- przyrzady do ogdlnzj
klasyfikacji i znakowen'a inwentarza nar-e-
dziowego ujetegh w normie PN/N — 801
stworzono dziat E. Za podstawe podzialu na
grupy przyjeto rodzaj pracy. Grupy zo:taty
podzielone na typy, przy czym starano sie,
zeby w kazdym typie byly zebrane narzedzia
0 spacjalnym juz rodzaju pracy, albo posia-

dajace ten sam rcdzaj napedu oraz wykonujg-
ce te same zadania. Wyodrebniajac grupe G
przyrzadéw z walem gietkim dokonano pew-
negoy wykroczenia w stosunku do przytoczo-
nych wyzej zasad. Powodem tego byla od-
rebnos$¢ budowy oraz réznorodnos¢ tych przy-
rzadow, majacych bardzo szerokie zastosowa-
nie w praktyce.

II. Omoéwienie wazniejszych grup

Grupa B. Przyrzqdy do clecia blach. Na-
leza3 do niej dwa typy o napedzie elektrycz-
nym: N — nozyce (rys. 1) i P — pily (rys. 2).

W nozycach (rys. 1) z waltka wirnika I prze-
nosi sie ruch przez dwie pary kol zebatych
na walek i o mimosrodowym zakonczeniu h,
polaczony z ruchomym uchwytem ¢ ncza e.
W ten sposob ruch obrotowy zamieniamy na
rchoczy ruch prostoliniowo-zwrotny nocza e.

W pitach (rys. 2) ruch prostoliniowo-zwrot-
ny uzyskuje sie w ten sposéb, ze w obraca-
jacym sie watku b mamy wyciety spiralnie
rowek, w ktérym chodzi kamien c sztywno
zwigzany z obsada narzadzia.

Grupa G. Przyrzqdy z walem gJthm (rys
3); roznig sie od pozostalych tym, ze narze-
dzie jest osadzone na dlugim gietk'm wale
laczacym je z wrzecionem mechanizmu nape-
dzajacego. Zrodlo napedu, przewaznie siln'k
elektryczny pradu zmiennsgo a, jest umiesz-
czeny nieruchomo. Wrzeciono silnika lagczy
sie za pomoca sprzegta” b z walem gietkim c,
zakonczonym uchwytem na narzedzie. Wsku-
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Dzial E. Przeno$ne przyrzady z napedem mechanicznym do obrébki recznej.

Grupa

Typ

Rodzaij

B — Przyrzady do ciecia blach N — Nozyce

P — Pily

) . . M — Mieszarki
G — Przyrzady z walem gigtkim

N — Nozyce do cigcia blach
G — Gwintownice

O — Oczyszczarki

P — Przyrzady do obroébki
powierzchni

a — Frezarki
b — Suzlifierki

W — Wiertarki

E — Elektryczne
M — Elektromagnetyczne

M — Milotki

P — Pneumatyczne
udarne

a — Kowalskie

b — HKotlowe

¢ — Wylamywacze

d — Nitowniki

e — Podtrzymywacze

f — Scinaki i oczyszczacze
g — Ubijjaki formierskie

P — Przyrzady do wykaiiczania
powierzchni

S — Pneumatyczne a — Wibratory do betonu
specjalne b — Gornicze wiertniczco—udarne
¢ — Gornicze udarne
E — Elektryczne a — Szlifierki na prad staly i
zmienn .
b — Szlifierki szybkobiezne na

prad zmienny o zwigkszonej
czestotliwosci
. ¢ — Polerki
d — Oczyszezarki

P — Pneumatyezne

a — Tlokowe
b — Wirnikowe

G — Gwintownice

S — Przyrzady montazowe

W — Wkretarki ’

a — Do srub
b — Do nakretek

W — Wiertarki

F — Elektryczne

a — Na prad staly i thienny
b — Na prad zmienny o zwigkszo-
nej czestotliwosci

P — Pneumatyczne

a — Tlokowe
b — Wirnikowe

tek tego obstlugujacy nie jest zmuszony przy
pracy diwiga¢ calego urzadzenia napedzajq-
cego jak to zachodzi w innych przyrzadach,
a tylko trzyma sam uchwyt z narzedziem.
Grupa M. Miotki. Mlotki w zaleznosci od
budowy i rodzaju napedu podzielono na 3
typy: E — elektryczne (rys. 4), M, — elektro-
magnetyczne (rys. 5) i P — pneumatyczne
(rys. 6). W mtlotkach elektrycznych wrzeciono
silnika jest polaczone z tuleja e, w ktorej
jest umieszczony kamien b posiadajacy na
swym obwodzie kulki. Dzieki spiralnym na-
cieciom tuleja przy obrocie wprawia w ruch
posuwowy kamien b, ktéry z kolei uderza
kowadetko ¢, dzialajace jako milotek. Miloty
elekiromagnetyczne sa rzadziej wuzywane

w praktyce, poniewaz moc ich oraz iloé¢ ude-

 1zen jest znacznie mniejsza niz elektrycznych.

P s D N
Ryt \.
Al D, 3

’M;—-

Rys. 1. Nozyce do  cigcia blach.
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Budowa ich opiera sie na zasadzie indukcji.
Pole magnetyczne wzbudzone w elektroma-
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jac tlok, ktory z kolei- uderza miotek. Ruch
powrotny nastepuje dzieki temu, ze sprezone

powietrze przy dolnym
polozeniu tloka nie ma-

‘.»’“ %,
% "’:’«:’.(’4\\\\\\".%\\\\ I

000 0 O 0&0 0 000

23846 -R3

Rys. 8. Przyrzad z walem gietkim
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jac innego ujscia ‘prze-
plywa przez przewdd
i dziata na tlok z dru-
giej strony przesuwa-
jac go w kierunku od-
wrotnym '
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Rys. 6. Mlotek pneumatyczny

Grupa P. Przyrzqdy
do wykonczenia po-
wierzchni, ze wzgledu
na rodzaj napedu roz-
bito na E — elekirycz-
ne i P—pneumatyczne.
Elektryczne przyrzady
majg bardzo szerokie
zastosowanie i sg wy-
. konywane w kilku ro-
dzajach ‘'w zaleznoéci
od rodzaju obrébki; réz.

Rys. 8. Milotek elektromagnetyczny

gnesach wprawia w ruch bijak a. Przerywacz
e kieruje prad na zmiane raz na cewke ude-
rzeniowa b raz na cewke powrotna c. Wsku-
tek tego bijak a dziala okresowo na narze-
dzie n. Mloty pneumatyczne sy ze wzgledu
zarowno na rozwijang duzga moc jak i wielks
ilo§¢ uderzen na minu-
te stosowane pow-
szechnie. Mtotek pne-
umatyczny jest przed-
stawiony narys. 6. Spre:
Zone powietrze wchodzi
przez zawdér do komeo-
ry cylindra przesuwa

nig sie koncéwka jak:
szlifierki, polerki, oczy-
szczarki i tp. Przyrzady
te w ogolnych zary-
sach skladajg sie z sil-
nika na prad staty lub
zmienny, gdy nieza-
lezy nam na duzych
obrotach i mocy do 350
Watt (rys. 7), albo
silnika na prad zmienny, przewaznie zwiekszo-
nej czestotliwodci f==400 okr/sek dla osiag-
nigcia bardzo duzych obrotéw n = 5000 obr/min
{rys. 8). Watek silnika przenosi ruch za pomo-
cq jednej lub kilku przekladni ewentualnie

Rys. 7. Szlifierka




przy  szybkobieznych
przyrzadach watek sil-
nika laczy sie bezpo-
$rednio z watkiem, na
ktorym um'e~zczony
jest uchwyt tarczy szli-
fierskiej. Budowa pne-
umatycznych przyrza-
dow do wykanczania
plaszczyzn rézni sie od
budowy pneumatycz-
nych mlotkéw  tym,
ze tutaj musimy uzys-

ka¢ ruch obrotowy.’

Zwykle stosuje s'e pne-
umatyczne silniki tlo-
kowe.

Na rys. 9 wrzeciono
"z tarcza szlifierska je-t
napedzane bezposred-
nio od walka, na kto-

rvm mamy osadzony

ttok w ksztalcie pol-
okrastej podkowy u.
Strumien powietrza
wchodzi przez regulu-
luigcy zawér a do
przewodu ¢ i bezpo-
$§redn‘o dziala na tlok
u, ktéry obraca walek
navedzajacy.

Na rys. 10 prredsta-
wiona ‘jest szlifierka
z napedem turbing po-
wietrzng. Sprezone po-
wietrze  przevlywaijac
z duza szvbkoscia przez
fonatki wirnika powo-
duje jego obrét. Ruch
obrotowy jest przeno-
>ZOny przewaznie b-z-
posrednio na walek
z uchwytem narzedzia.

Grupa S obejmu‘e

wszelkiego rod7aiju
przyrzqdy montazowe
jak G — gwintown’ce

(rys. 11) i W—wkretar-
ki (rys. 12). Gwin‘o-
wnice dostosowans s3
przewaznie do pradu
zmiennego o zwiekszo-
nej czestotliwosci. O-
procz silnika i skrzynki
biegbw posiadaja one
sprzeglo regu'uiace (g—
h) i urzadzenia amor-
tvzujace wpostaci spre-
zvnv n, pozwalajacej
na jednostajny docisk
przy gwintowan’u.
Wkretarki ca zbudowa-
ne podobnie.

MECHANIK N ~ Rok XIX

. \I‘

Rys. 8. Szliflerka szybkobiezna.
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Rys. 12. Wkretarka,
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Grupa W. Wiertarki. Podzial jej na typy
jest podobny do podziatu grupy M. Przypomi-
naja one swojg budowa szlifierki. Ze wzg'edu
na wymagane rozne ilosci obrotéw mamy dwa

e N

T"Q\\\“\“\\\“\“. = /\ I~
_m_s?“ ,’,é \ i- 1N
h

e | ot

1 1) -‘

.

Rys. 13. Wiertarka elektryczna. Rys. 14. Wiertarka szybkobiezna.

rodzaje: wolnobieine na prad staly i zmienny naped od si'nika nastgpuje bezposrednio na
(rys. 13) i szybkobiezne na prad zmienny watek z uchwytem wiertarskim, czy miedzy
o zwigkszonej czestotliwosci (rys. 14). Wier- tymi walkami mamy skrzynke przekladn'owa.
tarki elektryczne moga by¢ poza tym dwu Na rys. 15 przedstawiona jest wiertarka z me-
lub wigcej biegowe w zaleznosci od tegd czy chanizmem planetarnym.

A
i

Rys. 15. Wiertarka z przekladnig planetarnsg.

Administracja czasopisma technicznego .,MECHANIK" zawiadamia, iz ze
wzgledu na znaczny wzrost kosztéw wydawniczych wywotany zwyzkaq cen papieru,
dwukrotng podwyzka cennika drukarskiego, podwyzszeniem oplat pocztowych itd.,
prenumerata czasopisma za 1 kwartal 1947 roku zostala ustaloria w wysokosci
zt 150.—. Mlodziez szkolna przy zgloszeniach zbiorouwych. dokonywanych za
posrednictwem d rekcyi szkot lub samopomocowych ko6t kolezeriskich korzysta
-z prenumeraty ulsowei w wysokosci zt 120.— w stosunku kwartalnym.

Naleznosci z 1ytulu prenumeratv prosimy uiszczaé za posrednictwwem blankie-
téw nadawczych na konto nasze PKO [-264, podajac na blankiecie w sposdb
czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) dokladny adres, 3) ilos¢ egzemplarzy, 4) okres,
za kiory prenumerata zostala oplacona.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prot dr inz. MAKSYMILIAN TYTUS HUBER

KINEMATYKA CIAtA SZTYWNEGO

Najprostszymi ruchami ciala sztywnego sg:
obrét i przesuniecie. Obrotem (ruchem obro-
towym) mnazywamy ruch, w ktérym dwa
punkty ciata A i B, a wiec i wszystkie punkty
lezgce na prostej I wyznaczonej tymi punk-
tami, zwanej osiq obrotu, sa -ustalone. Prze-
kroj (ptaski) ciata przechodzacy przez os$ i do-
wolny punkt M lezgcy w odleglosci r od osi
w chwili poczatkowej (t=o0) (rys. 1), zajmuje
po uplywie t jednostek czasu polozenie na-

Rys. 1

chylone do poczatkowego pod kgtem obrotu
9. Zalezno$¢ kata ¢ od czasu t wyraza row-
nanie ruchu obrotowego w postaci ogdlnej

o= f(1)
W przypadku najprostszym obrotu jedno-

stajnego jest stosunek —;E = stalej, zwanej

predkosciq (szybkosciq) kgqtowq o wyrazona
w radianach na sekunde (wymiar: sek ')
‘W praktyce mierzymy czesto predkosé kqtowq
iloscia n pelnych obrotéw, wykonanych w cia-
gu minuty, (. j. 60 sek.). Wtedy

_2wn___ Tn
60 30

W przypadku ogélnym, obrotu me]ednosta/-
nego (zmiennego) okresla predko$é kqtowgq,
§rednig w przedzmle czasu At=t, — t, wiel-
kosé
_ P9 A
t, — Ar

gdzie ¢, oznacza kat obrotu, dokonywany
w czasie t;, a ¢,— kat obrotu, odpowiadajacy
okresowi {,.
za$é predkosé katowa w chwili ¢t poda]e réwna-
nie:
_dy

dt
Podobnie okreslamy przy.spzeweme kqtowe
§rednie r6wnaniem

w =

Aw

Wy — oy
t, —1, At

€ ==

1 przyépieszenie kqlowe w chwily ( r6wna
niem:
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Predko$¢ v dowolnego punktu M ciala obra-
cajgcego sie¢ mierzy sie iloczynem ro; jest
wiec tym wieksza, im wieksza jest odlegltosé
r od osi obrotu. Przyspleszenle styczne punk-
tu M: p2 = re, zas przyspieszenie normalnego
Pn = rok,

Poniewaz obrét jest okreslony ]ednq wsp6t-
rzedng, t. j. ¢, przeto méwimy, ze cialo obra-
cajace sie okolo osi ustalonej ma 1 stopien
swobody. i

Obrét moze sie odbywaé takze okolo osi
stalej lezacej poza cialem, jak to widzimy np.
na wagonie jadacym po torze zakrzywionym

_—

€ ==

tukiem kola o promieniu R. Predkosci v roéz-
nych punktéw wagonu réznig sie wtedy tym

- mniej, im wiekszym jest promien R wobec

wymiaréow wagonu. Gdy R rosnie nieograni-
czenie, to wektory predkosci wszystkich
punktow zdazaja do tej samej granicy, a ruch
staje sie przesunieciem (tac. translatio). Prze-
suniecie mozna przeto uwazaé¢ za przypadek
kraficowy obrotu okolo osi nieskonczenie
odlegtlej.

Bezpoérednio okre§lamy przesuniecie jako
taki ruch ciala, w_ ktérym wszystkie jego
punkty opisuja proste réwnolegle z pre,dko-\

—

$cig ta sama v. Jest to wiec réwniez ruch
o -jednym stopniu swobody.

Obadwa ruchy latwo §ledzi¢ np. w maszy-
nie parowej. Ttok wraz z trzonem ttokowym
i krzyzulcem przesuwa sie (tam i napowrét),
a wal z kotem zamachowym .obraca sie.

Zardwno przesuniecie, jak i obrét mozna
przedstawi¢ wektorami. Wektor przesunigcia
okres$la nietylko jego wielko$é, ale i kieru-
nek, a wektor obrotu, umieszczony na osi
obrotu, o wielko$ci mierzgcej kat obrotu ¢,

t. j. wektor ¢, okres§la polozenie osi, oraz
wielkos¢ i kierunek kata obrotu.
Ogbdlniejszym ruchem o 1 stopniu swobody
jest ruch postepowy, w ktérym tory wszyst-
kich punktéow ciala maja posta¢ te sama,
wogole krzywa. Tak np. w ruchu trzonu, la-

~rzgcego dwie korby réwne i roéwnolegle,
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wszystkie punkty opisuja okregi o tym sa-
mym promieniu, réwnym promieniowi korb
(rys. 2). Z okreslenia ruchu postepowego wy-
nika, ze przesuniecie jest ruchem postepowym
prostoliniowym.

Ruch postepowy krzywoliniowy mozna, jak
wszelki ruch ciala, pojmowaé¢ jako nastep-
stwo kolejne ruchéw chwilowych (elementar-
nych), odbywanych w nieskonczenie matych
przedzialach czasu dt (elementach czasu).
Kazdy z ruchéw chwilowych okresla stan ru-
_chu ciala w chwili odpowiedniej ¢, czyli jego
stan kinematlyczny, wyznaczajac polozenia,
predkosci i przys$pieszenia chwilowe kazdego
punktu ciata. Z tego wynika, Ze ruch poste-
powy krzywoliniowy mozna uwazaé¢ za ko-
lejne nastepstwo przesunie¢ chwilowych (ele-
mentarnych) o coraz to innym wektorze pred-
kosdci.

Ogolny ruch ciala jest wyznaczony ruchem
jego 3 punktéow A, B, C, tworzacych trojkat.
Punkty te okreslajg w kazdej chwili t poloze-
nie ciala warto$ciami swych wspoélrzednych
T, Y 24 (i=1, 2, 3) w liczbie 9-u, miedzy kto-
rymi zachodza jednak 3 zalezno$ci wyraza-
jace niezmiennos$¢ dlugosci AB, BC i CA.
Wobec tego polozenie ciala jest wyznaczone
tylko 6-u wielko$ciami niezaleznymi nawza-
jem, czyli ruch ogélny ciala posiada 6 stopni
swobody.

" Rys. 3

Do tego samego wniosku dochodzimy
stwierdzajac latwo, ze przejécie ciala z polo-
zenia poczatkowego ABC (rys. 3) w jakiekol-
wiek nastepne A’'B‘C* mozna wykona¢ udzie-
lajac mu przesuniecia np. AA’, a po tym od-
powiedniego obrotu okolo osi przechodzacej
przez A‘. Przesuniecie AA’'-jako wektor jest
okres$lone w przestrzeni 3 wspoélrzednymi (ska-
larowymi), np. diugo$cia AA’ i katami na-
chylenia do 2 z pos$réd 3 osi uktadu prosto-
katnego. Obrét zas§ jest okreslony katem
obrotu ¢ i ré6wniez dwoma katami nachylenia
osi obrotu do osi ukladu prostokatnego.
Razem wiec 6 wspoéirzednych. Tymi wsp6bl-
rzednymi moga byé wreszcie 3 rzuty wek-
tora przesuniecia na osie wspdtrzednych
(przesuniecia sktadowe) i 3 rzuty wektora

swobody podobnie

obrotu na te osie (,,obroty skladowe’). Ciato
zupelnie swobodne moze przeto przesuwac
sie w kierunku kazdej z 3 osi wspolrzednych
i obracaé¢ okolo kazdej z tychie osi.

Ograniczenie swobody ciala odbywa sig
w praktyce przez jego wodzenie (prowadze-
nie) a to:

Ryn. 5.
1° wodzenie suwne (pryzmatyczne) (rys
4) lub wodzenie obrotowe (cylindryczne)

Kazde z nich powoduje 1 stopien
jak wodzenie §rubowe
(np. nakretki &éruby ustalonej), ' zmuszajace
cialo do ruchu srubowego czyli skretu, okre-
$lonego danym stosunkiem predkosci prze-
suniecia wzdluz osi obrotu do predkosci
katowej tegoz obrotu. Stosunek ten mierzy
sie takze tangensem kata nachylenia gwintu
do przekroju poprzecznego trzpienia $ruby.

20 Kombinacja wodzenia - obrotowego ze
suwem roéwnoleglym do osi obrotu daje
2 stopme swobody. Np. o§ maszynowa, ktd-
rej czopy sa cylindryczne i dostatecznie
dlugie, aby umozliwi¢ przesuwanie wzdluz
osi geometrycznej.

3% Wodzenie plaskie, gdy cialo porusza
sie dotykajac z obu stron dwu $cian sta-
tych réwnoleglych. Wtedy ruch ciala nazy-
wamy ruchem plaskim (,posuwistym” we-
dtug Frankego), a polozenie $cian wodza-
cych okredla plaszczyzne ruchu. Ruch ten
ma 3 stopme swobody, gdvz pozwala na
przesuniecia w kierunkach X i Y lezacych
w plaszczyznie ruchu, oraz na obroty okoto
osi o kierunku Z prostopadlym do tej plasz-
czyzny.

49 Wodzenie kuliste, gdy cialo dotyka
podczas ruchu wydrazeniem kuhstym kuli
nieruchomej o tym samym promieniu (prze-

(rys. 5).

gub kulisty).

Przykladem jest $§wiecznik gazowy, wisza-
cy u stropu na przegubie kulistym. Odpo-
wiednie 3 stopnie swobody zapewniaja moz-
no$é obrotu okolo 3 osi wzajemnie prosto-
padltych, ktérych poczatkiem jest Srodek
przegubu. 4 stopnie swobody ma cialo za-
wieszone przegubem kulistym np. na precie
sztywnvm przesuwnym wzdluz swej osi
it p

50 Wodzenie o 5-u stopnlach swobody
mozna zrealizowaé rozmaicie, np. przez za-
wieszenie ciala przegubem kulistym na kon-
cu preta sztywnego, ktorego drugi koniec
fest zawieszony takie DYTPgHbem kulistym

w punkcie stalym
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Dla ruchu plaskiego i kulistego dowodzi
sie latwo, ze ruch chwilowy ciata jest obro-
tem chwilowym. Natomiast w ruchu ogol-
nym jest ruch chwilowy skretem chwilo-
wym, t. zn. ruchem zlozonym z obrotu chwi-
lowego i przesuniecia chwilowego w k'e-
runku osi tego obrotu. Kolejnz osie obrotow
chwilowych tworza powierzchnig prosto-
kreslna, zwang aksoidq. Miejsce geometrycz-
ne osi obrotow chwilowych w ukladzie oil-
niesienia ruchu rozpatrywanego nazywa csie
aksoidq stalq (aksoidg w przestrzeni), za$ ta-
kiez miejsce  w ciele samym akso.dy clala
(aksoida ruchoma).

W ruchu plaskim sa obie aksoidy walca-
mi, toczgcymi sie po sobie podczas ruchu
bez $lizgania. Ich $lady na plaszczyzaie m-
chu, czyli miejsca gsom~=trycznz Srolkdéw
chwilowych obrotu przekroju ciata plasz-

czyzna ruchu nazywamy centrodiami (od
lac. centrum i grec. yr9u7 = droga).
W ruchu ku'istym aksoidv sa stozkami

o wierzchotku wspé'nym w $rodku kuli, k*6-
re tocza sie pn snbie b2z §lizgania. Ich §la-
dv na powierzchni kuli sg krzywvmi kuli-

stymi (sferycznvm®) zwanymi rd5wniez cen-
trodiamj (t. j. miejscami $rodkéw chwilo-
wyvch). ‘

W ruchu ogdlnym ciata aksoidv sg p»-
wierzchniami skosnvmi, ktdore podczas ru-
chu tocza sie po sobie dotvkajac sie nawza-
jem wzdiuz pro-~tvch twnrziycveh i §lizgijac
sie zarazem wzdluz tychze prostych.

l)’

b’<-’ ¢

Rys. 6.

Przyklad ruchu plaskiego (rys. 6). Dwa
- punkty ciala A i B poruszaja sie po prostych
OX i OY wzajemnie prostopadlych. Srod-

kiem chwilowym w polozeniu przedstawio-

‘'nym na rysunku jest punkt przecigcia sig C
normalnych w A i B do odpowiednich to-
réw tych punktéw. Centrodig stalg jest wiec
okreg zakreSlony promisniam OC = AB.
Centrodia ruchoma jest miejsce geometrycz-
ne w ciele wierzchotkéw katéw prostych,
ktérych remiona przechodza przez A i B,
t. j. okrag dwa razy mniejszy od centrod’i
statej 1 toczacy sie po jej stronie wawne'rz-
nej. Kazdy punkt ciala opisuje przeto hipo-
cykloide, ktéra w tym przypadku staje s'e
elipsa pokazang na rysunku dla punktu M
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lezgcego miedzy A i B (zasada elipsografu).

Skladanie ruchéw przy zmianie ukladu
odniesienia. Gdy ciato C porusza sie wzgle-
dem danego uktadu odniesienia (np. pitka,
ktérg grajg pasazerowie na pokladzie sta ku
wzg'edem tego statku), a uklad ten W poru-
sza sile wzgiedem innego ukladu odniesienia
U, (np. statek wzgledem ziemi), to wyzna-
czanie ruchu C wzgledem U z danego ruchu
C wzg'edem W nazywamy skladaniem ru-
chéw. Zagadnienie odno$ne wystarczy wi-
docznie rozwigza¢ dla dowolnego punktu
ciala C, nalezy wiec wta$ciwie do kinema-
tyki punktu, ale jego traktowanie ogj'ne
wymaga zastosowania praw kinematyki
cial sztywnych, za jakie uwazamy uklady

odniesienia W i U.
—>

Oznaczywszy p-zez v, predkosé punk‘u
M wzgledem ukladu W (zwang czesto pred-
Y R

kosciq wzglednq); przez v, predko3é uno-
szenia tego punktu przez uklad W, t. zn.
predkos¢ tego miejsca ukladu W, ktére

w chwili danej t zajmuje punkt M; a przez
—_—

vp  predkos¢ szukang punktu M wzgledem
U (zwana predkosciq beawzglzdng), znajdu-
jemy L o
— —  —>
Up = Uy Uy

Zwigzek ten stajs sie oczywistym, gdy ruch
W wzgledem U jest przesunigciem lub ru-
chem postepowym. Dowéd ogdlny wymAaga
dluzszego rachunku. Jeszcze wiecej zlozn-
ny jest wywodod wzoru dla przySpieszen

B T T

Pv = Pw-t Pu 1 Pc

—

gdzie pp jest przy$pieszeniem ,bz2zwzgl:d-

—_

nym*, t. j. odniesionym do ukladu U; pw
4 N

przyspieszeniem wzgledem W; Pu  Dprzy-

Spieszeniem unoszen‘a (okre$lonym analo-

gicznie do predkosci unoszenia); wraszcis

- :

Dc przyspieszeniem dodatkowym, wywo-
—

lanym obrotem © ukladu W wzgledem U

i nazwanym od inzvniera francuskizg», kté-

ry je wykryl, przy$pieszeniem Coriolisa.
—

Wektor pc jest prostopadly do osi obro-
—_

tu ukltadu W i d> predkosci wzglednej vn;
ma warto$¢ liczbowa réwna '
L > >
o= 20U, o sin (v,, ®),

a strzatke skierowanq tak, ze wektory
—_ - —>

Vw, O 1 po tworza w tej kolejnosci uklad
prawy wspoéirzednych.

Zwiazki powyzsze maja bardzo wazne za-
stosowania w kinetyce.
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Tutaj wypada zaznaczyé¢, ze w przypadku
gdy ruch wzgledny ukladéw W i U jest ru-
chem postepowym (bezobrotowym), to zwig-
zek miedzy przyspieszeniami
_ - —>

Ps = pw + pu

staje sie znowu niemal oczywistym. Ozna-
czywszy Wtedy p*qdkoéci i przys$pieszen'a
zamiast v,,,,v,, i pw, pu odpowiednio przzz
_ > ——>

v, U, 1 p, p,; a vb i pb odpowiednio przez
—_ —

v 1 p, piszemy oba zwiazki w postaci

—_ >
v=uv, +v,;

_ = —
P=P +tpr,

ktéra prowadzi bezposrednio do uogdlnienia
w przypadku n ukladdéw, poruszajgcych sie
wzgledem ukladu wyrozmonego postepowo
i prostoliniowo.

Skladanie okrotéw chwilowych,

Gdy cialo obraca sie wzg'edem osi nieru-
chomej w ukladzie W z predkoscig kaiowa
——

o, , a ten uklad obraca sie réwniez wzgle-
dem osi nieruchomej w ukladzie U z pred-
—_ .

koscig kgtowa w,, fo skladanie obu ruchéw
chwilowych wykonywa sie wedlug prostych
prawidel nastepujgcych bardzo latwych do

uzasadnienia:
—

1 Gdy osie obrotéw ®, i w, sg réwno-
legte i zgodnie skierowansz, n». prostopadie
do plaszczyzny (rys. 7), to obrot wypadkowy

F

—
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-tami okolo osi,

a 4q 17} 1 A? ________ A 8 _ ﬂ)
y . 2 - \Pw’ W, 1 o -y

o _Zeszyt 12
momentowi tej pary, a wiec v =
r jest ramieniem pary (rys. 9).

Whniosek: Uklad par obrotdéw w liczbie
dowolnej wywoluje przesuniecie chwilowe
z predkoscia réwng sumie wektorowzj mo-
mentéw wszystkich par skladowych.

—
3" Obréot o

—_

obrotowi @ okolo innej osi I’ do niej réwno-

leglej wraz z przesunieciem prostopadlym od
B —_—

o r gdzie

okolo osi 1 jest réwnowazny

plaszczyzny 11’ o pr edkoéci v rownej momen-
towi wektora obrotu pierwszego wzg! Qdem

punktu dowolnego na prostej I'.
—_— —>

4° Wektory predkosci katowych o, o,, ..
—

o, obrotow okolo osi, przecinajgcych sie
w punkcie 0, dajg obrét wypadkowy
—_ — —>
0 =0, + o,

okolo osi przechodzgc?j przez tenze punkt O.
—> ——

5" Obrotv o,, 0,, ... v, okolo osi danych,
rozmieszczecnych w przestrzeni w sposéb
ogélny mozna zawsze zastapi¢ takimiz obro-
przechodzacych przez punkt
(Srodek redukcji

—  —>

staly 0, dowolnie obrany
_— —

i parami obrotow (vw;,—a,)... (wz,—w,) 0o mo-
mentach réwnych momentom obrotéw da-
nych wzgledem punktu O.
A zatem wynikiem skladania obrotéw do-
—_

(i= 1,2
JEEEN
o = X o; okolo osi przechodzacej przez
dowolny punkt O i przesuniecie z predko-

wolnych o;, (i= 1, 2, ..... n) jest obrét
—_

a,
T

s
AV V4

Ai -._..0-)_ ________ 4?‘) F._" -
_}(‘) )(—‘ ~r “‘—M——GLE—__.‘
1 ” p2 2o z RLa5-RE 2945-RO
Rys. 7 Rys. 8 Rys. 9.
— — — . -—> -
o = o, | o, zachodzi okolo osi rowna- ' $écia v réwn3y sumie wektorowzj mom=2ntéw
—_— —>

leglej do nich i lezacej w tej samej plasz-
czyznie, przy czym = = o, + 0, , a 0§ obro-
tu wypadkowego dzieli odlegtos¢ obu o-i
obrotéw danych w stosunku odwrotnym do
ich predkosci katowych (o, @i = o, a).
Gdy za$ obroty skladowe sg skierowane prze-

ciwnie (rys. 8) i @, > ®, to o§ obrotu wy-
‘ — — —>
padkowego ©® = o, — o, lezy zewnatrz

obu osi obrotéow skladowych, przy czym jest
Znowu ml (11 = w2 (12 .
—> —

20 Para obrotéw o i — o (t. j. dwa obroty
okolo osi roéwnoleglych o pradkosciach ka-
towych liczbowo rownych a co do kierunku
przeciwnych) jest réwnowazna przesunieciu

—>

chwilowemu cialta z predkoscia v réwna

wektoréow o; wzledam 0. Predkos¢ v jest

zalezna od obioru 0, przy czym m»ozna

w ogole znalezé¢ takie punkty O, dla kté-
— —

rych v jest réwnoleglte do m._’)l'e punkty

lezg na prostej réwnoleglzj do o. Dowolny
uktad cbrotéw jest przeto r6wnowazny skre-

towi chwilowemu o okreslon=j osi, pred-
kosci przesuniecia i predkosci katowsj
obrotu.

Pomiedzy sklad=niem obrotéw chwilowych
a skladaniem sit, dzialajacych na cialo sztyw-
ne w statyce =zachodzi, jak wida¢ z :po-
wvzszego, zupelna analogia matematyczna,
ktéra jednakze, jak zobaczymy w dynamice,

nie moze mie¢ znaczenia fizykalnego.
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TLOKOWE SILNIKI SPALINOWE

/dokoriczenie)

6. Obiegi cieplne.

W silnikach spalinowych znajdujg zasto-
sowanie dwa rodzaje obiegéw:

1) obieg ze spalaniem przy stalej. objeto-
éci, znany pod nazwa obiegu Otto;

2) obieg ze spalaniem mieszanym (t. zZw.
obieg- Sabathé), w ktérym czesé cie-
pla wywiazuje sie przy statej objetosci,
reszta przy stalej preznosci.

Wedlug pierwszego obiegu pracuja wszyst-
kie silniki, ktdre zasysaja gotowa mieszanke
palng (benzynowe, gazowe itp.) noszg one
nazwe ogolng: silniki niskoprezine, gdyz sto-
pien sprezania jest w nich ograniczony tym
warunkiem, Zeby wzrost temperatury podczas
sprezania - nie spowodowal! samoczynnego
przedwczesnego zaptonu mieszanki, co zakié-
cito by prace (t. zw. spalanie detonacyjne);
do zaplonu stuzy w wiekszosci wypadkow
iskra elektryczZna. Stopien sprezania & spo-
tyka sie w granicach 4,5 —+ 9, zaleznie od
rodzaju paliwa i budowy silnika.

Do tej samej grupy nalezg rdwniez t. zw.
silniki ropowe, zasysajace samo powietrze,
do ktorego przy koncu sprezania wiryskuje
si¢ dawke rozpylonego oleju gazowego; za-
plon nastepuje przez zetknigcie sig paliwa
z rozzarzong $cianka komory spalania. System
ten znajduje zastosowanie jedynie w silnikach
mmerzychZ), najczesciej dwusuwowych wg
rys. 3.

Drugq kategorie stanowia silniki wysoko-
prezne (inaczej silniki Diesla), ktore zasy-
saja samo powietrze i sprezaja je tak wy-
soko, ze strumien rozpylonego paliwa (ole-
ju gazowego) wtryskiwany pod koniec spre-
zania zapala sie od samego zetknigcia z roz-
grzanym powietrzem; sa to silniki samoza-
ptonowe. Wtrysk regulowany jest w ten spo-
sob, ze spalanie przebiega czesciowo przy
stale] objetosci, czeSciowo przy stalej prQZ-
nosci®). =

Stopient sprezania € waha sie w gramcach
12 — 20, zaleznie od rodzaju silnika (wyz-
sze £ w silnikach szybkobieznych?).

Obiegi rzeczywistes zachodzgce w silni-
kach, rézniq sie dos¢ znacznie od obiegéw

2) Silnikom ropowym 0 nieco wyzszym stopniu
sprezania nadawana jest czasem nazwa ,példiesle”
lub ,,semidiesle*.

Wprowadzenie tych nazw uwazamy za zbedne.

3) Pierwsze silniki wysokoprezne, budowane w la-
tach 1900 — 1925, pracowaly wg obiegu izobarycz-
nego, zwanego obiegiem Diesla;
ich cecha bylo rozpylanie i wtryskiwanie paliwa
przy pomocy powietrza sprezonego do 50 — 60 at,
ktérego dostarczala sprezarka stanowigca cze$é sil-

nika. Silniki te nosza nazwe
przeciwstawieniu wspélczesnych ,bezsprezarkowych®.

4) Dla S§cistoSci zaznaczyé trzeba, ze wywody po- -
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charakterystyczng . -

»Sprezarkowych“ w -

teoretycznych, a to gitéwnie z powoddéw na-
stepujacych:

1) istnienie wymlany c1epla mledzy czyn-
nikiem pracujacym, a $cianami cylin-
dra;

2) niedokladne i opéznione spalanie (w
wigkszym lub mniejszym stopniu);

3) zmienno$¢ ciepla wlasciwego gazow
wraz z temperaturg;

4) opory przepltywu przy ssaniu i wy-
dechu;

5) wplyw otoczenia (ci$nienie i temperatura
powietrza).

Poza tym poszczegdlne fazy obiegu prze-
chodza ptynnie jedna w druga, bez wyraz-
nych punktéw przetomowych.

Rys. 15 przedstawia reprodukcje dwu wy-
kreséw zdjetych z pracujacych silnikéw przy
pomocy indykatora; z wygladu nie rdéznia
sie one zasadniczo miedzy soba i dopiero
skala ciénien pozwala stwierdzi¢, ze wykres
a) dotyczy silnika wysokopreznego, a b) —
niskopreznego.

s08
45
401
351
”.
251
20.
151
101
5
0

Ménd
Rys. 15. Wykresy rzeczywiste: a) silnik wysokopresny,
b) silnik niskoprezny.

1. ,Chlodzenié silnikéw.

Temperatury, wywiazujace sie przy spa-
laniu (ok. 2000° C), przewyzszaja znacznie
punkt topliwoséci metali, z ktérych wykona-
ne sg tloki, cylindry i glowice. Aby unikngé
zniszczenia tych czes$ci, konieczne jest ich
chlodzenie; ilos¢ ciepla odprowadzanego na

zewnatrz stanowi ok. 25 -+ 35% .calego cie-

przednie dotycza zaréwno czterosuwu jak i dwusu-
wu; terminu ,szZasysanie“ uzywano jedynie dla uprosz-
czenia.

Wyodrebniang czasem grupe silnikéw sredmoprez-
nych zaliczono tu do niskopreznych dla braku istot-
nych cech wyrézniajgcych,

Uzywang przez niektérych autoré6w nazwe ,,silniki
wybuchowe* . (franc. moteurs a explosion) zamiast
,niskoprezne*, nalezy uznaé za mniej wlaSciwa: brak
jej odpowiednika dla okreSlenia silnikéw wysoko-
preznych; zreszta te ostatnie sg réwniez do pewne
go stopnia ,,wybuchowe“, gdyz czes¢ spalania prze-
biega przy statej objetosci.
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pla powstajgcego przy spalaniu, tj. ok. 600 +

900 kal/KMh.

Sposob chlodzenia zalezy od t. zw. nateze
nia cieplnego powierzchni, tj. ilosci kalorii,
przypadajgcej na 1 cm® powierzchni cylin-
dra i glowicy; im wieksze wymiary silnika,
tym wieksze natezenie cieplne.

Istniejg 2 sposoby chiodzenia silnikéw: po-
wietrzne i wodne.

Wobec tego, ze wspolczynniki promienio-
wania 1 przechodzenia ciepla od metalu do
‘powietrza sg stosunkowo niewielkie, chlo-
dzenie powietrzne wymaga zwigkszenia po-
wierzchni cylindra i glowicy zapomoca uze-
browania; drugim warunkiem koniecznym
jest zapewnienie intensywnej wymiany po-
wietrza miedzy Zebrami.

Chiodzenie powietrzne znajduje zastoso-
wanie jedynie w silnikach lokomocyjnych,
gdzie sam ruch pojazdu zapewnia dostatecz-
ne krazenie powietrza miedzy Zebrami; sg to
przede wszystkim silniki motocyklowe i lot-
nicze. Te ostatnie znajdujg sie w szczegodlnie
korzystnych warunkach dzieki duzej szybko-
§ci ruchu oraz niskiej temperaturze powie-
trza na wiekszej wysokosci; silniki gwiazdo-
we majg lepsze warunki chlodzenia, niz sze-
regowe, ' gdyz wszystkie cylindry sg jedna-
kowo chlodzone przez prad powietrza; nawet
duze jednostki maja tu zawsze chlodzenie
powietrzne.

Chiodzenie wodne polega na krazeniu wo-
dy®) miedzy podwoéjnymi $cianami cylindréow
i glowic; jest ono stosowane w silnikach wol-
nobieznych oraz samochodowych. Zaleznie od
warunkoéw, wode nagrzang mozna badz wy-
lewaé na zewnatrz (np. w silniku okreto-

wym), badz oziebia¢ w chlodnicy (np. na sa-.

mochodzie).

Odmiang chtodzenia wodnego jest t. zw.
chiodzenie parowe, polegajace na tym, zZe
woda nie krazy, lecz po nagrzaniu sie do
100 C przechodzi w stan wrzenia, pobiera-
jac ciepto parowania od $cian cylindra; wy-
parowang ilos¢ wody nalezy co pewien czas
- uzupelniaé.

W silnikach wiekszych nalezy dodatkowo
chlodzi¢ zawory wydechowe oraz ttoki; w
tych ostatnich stosuje sie obieg badz wody,
badz oleju. W silnikach o dziataniu obustron-
nym chlodzenie tlokéw i dragéw tlokowych
jest oczywistg koniecznoscia.

8. Uruchamianie.

W silniku spalinowym suw roboczy moze
nastgpi¢ dopiero po wykonaniu czynnosci
przygotowawczych (ssanie sprezanie), zatem
silnik musi by¢ Wpraw1ony w ruch zapomo
cg obcego zrodia energii.

5y W silnikach lotniczych stosowane &g réwniez
ciecze specjalne, np. glykol.

['ym zZrédiem moze by¢:

a) reka ludzka,

a) powietrze sprezone.

c) prad elektryczny.

Rozruch reczny ogranicza sie do silnikow
niewielkich, w ktérych sita reki moze poko-
na¢ opér sprezania i tarcia. (W silnikach mo-
tocyklowych zamiast reki uzywa sie nogi).

Rozruch pneumatyczny jest regulg dla sil-
nikéw przemystowych i okretowych, poza
najmniejszymi. Silnik posiada zawdr rozru-
chowy, do ktérego doplywa powietrze spre-
zone z butli; powietrze to wywiera nacisk
na tlok i wprawia go w ruch, po uruchomie-
niu silnika zawoér zostaje wylaczony. Do tla-
dowania butli sluzy sprezarka napedzana
przez sam silnik; ci$nienie ok. 15 -+ 20 at.

W silniku wysokopreznym mozna unikngé
osobnej sprezarki i ladowaé¢ butle za pomocg
cylindra roboczego silnika. :

Rozruch elektryczny polega na zastosowa-
niu silnika elektrycznego, zaopatrzonego w
kétko zebate, zazebiajgce sie z wiencem ko-
ta zamachowego; po rozpedzeniu silnika kol
ko wysuwa sie z zazebienia. Spos6b ten jest
stosowany w nowoczesnych silnikach samo-
chodowych, zaopatrzonych zawsze w akumula-
tory; jako rezerwa na wypadek braku pra-
du stuzy korba do rozruchu recznego.

9. Kilka dat z historii rozwoju silnikéw
spalinowych.

Rok 1860. Lenoir (Francja) buduje pierw-
szy silnik zdolny do pracy; jest to dwusuw
w ogélnym ukladzie wzorowany na maszy-
nie parowej, a wiec o dzialaniu obustron
nym; rozrzad suwakowy. Silnik zasysa mie-
szanke gazu $wietlnego z powietrzem; w po-
towie suwu ssacego nastepuje zaplon przy
pomocy iskry elektryczne], po czym rozpre-
zanie przez 145 suwu i wydech w ciggu su-
wu powrotnego. Brak sprezania jest powo-
dem bardzo malej sprawno$ci — ponizej 5%.

Rok 1861. Inz. Beau de Rochas (Francja) wy-
daje broszure, ustalajacg teoretyczne zasady
pracy silnika, obowigzujace do dzisiaj: ko-
nieczno$¢ sprezania, zapton w martwym
punkcie.

Rok 1864. Otto i Langen (Niemcy) buduja
silniki t. zw. atmosferyczne: spaliny gazu nie
Wykonu]q pracy, lecz tylko nadaja tlokowi
(nie zwiazanemu sztywno z walem) znaczng
szybkosé¢; dzieki bezwladnosci tloka powsta-
je pod nim spadek ci$nienia ponizej atmosfe-
rycznego i cisnienie zewnetrzne wykonywa
prace w ciggu powrotnego ruchu ttoka. Sil-
nikow takich zbudowano kilka tysiecy o mo-
cy paru KM; sprawnos$¢ do 15%.

Rok 1878. Otito (Niemcy) buduje pierwszy
silnik- gazowy czterosuwowy, dzialajgcy zgod-
nie z obowiazujacymi obecnie zasadami. Hi-
storia nie ustalila, czy Otto znal broszure
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Zeszyt 12
Beau de Rochas, czy tez samodzielnie doszedt
do rozwiazania zagadnienia.

W tym samym roku powstaje w Anglii
pierwszy dwusuw z pompa tadujgca (Clerk).

Rok 1885. Budowa pierwszych silnikéw spa-
linowych w Polsce (Machczynski, Warszawal.

Rok 1897. Inz. Rudolf Diesel (Augsburg,
Niemcy) po kilkuletnich ucigzliwych prébach
stwarza pierwszy zdolny do pracy silnik wy-
sokopreiny o sprawnosci przewyzszajacej
niemal dwukrotnie dotychczasowe silniki ga-
zowe, .

Od roku 1900 zaczyna sie bezprzykladny
w dziejach techniki rozwéj silnika Diesla:
wszystkie kraje zaczynaja go budowaé na
podstawie licencji, powstaja coraz to nowe
dziedziny zastosowan.

l

= 2
) A
V///IIIIIIIIIIIIIII I N

s
7

W
Ry
N

N
A e

47777y S———

!

CUAMAARNRNANRRRS

Sz

NN

 ALALTLLLA R LL RN TR R

-””””””é

— ! -
L L A
28304616

Pierwszy silnik Diesla z roku 1893

Rys. 16.
niezdolny do pracy.

Rok 1902. Pierwsze statki napedzane silni-
kami Diesla (Rosja).

Rok 1908. Holzwarth (Niemcy) rozpoczyna
préby turbiny spalinowej; préby te konty-
nuowane sg stale, jednak nie przyniosty do-
tad . calkowicie pozytywnych wynikow.

Rok 1912. Pierwszy statek oceaniczny z sil-
nikami Diesla zbudowany w Danii odby-
wa z powodzeniem podréz do Azji.

Rok 1914. Poczatek budowy silnikéw Diesla
w Polsce. (Ursus, -Warszawa).

MECHANIK

Okoto roku 1920. Poczagtki budowy silni-
kow Diesla bez sprezarki wtryskowej; wy-
pieraja one stopniowo typ pierwotny.

Rok 1934. Powstaje najwieksza wspodlczes-
na jednostka: silnik Diesla o mocy 22500 KM;
8-cylindrowy dwusuw o dziataniu obustron-
nym, 115 obrotéw na minute, ustawiony w
elektrowni w Kopenhadze.

Okoto roku 1936. Po dlugotrwalych pré-
bach powstaje silnik bezkorbowy (Sterling,
Australia): ttoki kilku cylindréw, umieszczo-
nych wspoisrodkowo dookota walu, popy-
chajg tarcze osadzona ukosnie na wale; po-
wstajgce sily skierowane prostopadle do osi
walu nadaja mu ruch obrotowy.

Z n'ezliczonej ilosci pomystéw i préb, ktoére
odegraly pewng role w historii rozwoju sil-
nikéw spalinowych, a nie utrzymaly sie w
praktyce, warto wspomnieé¢ o paru majgcych
pelne uzasadnienie teoretyczne:

a) Aby unikng¢ =zanieczyszczenia zasysa-

nej mieszanki przez spa.lny pozostajgce
w przestrzeni sprezania, dodano suw Vv,
zasysajacy samo powietrze oraz VI,
usuwajacy to powietrze; po tym suwie
pozostaje w cylindrze powietrze w zni-
komym tylko stopniu zawierajgce spali-
ny; dodatkowa korzyscia jest obnizenie
temperatury cylindra pozwalajace na
zwiekszenie ciezaru zasysanej mieszanki.

b) W chwili otwarcia zaworu wydechowe-

go spaliny maja ciénienie kilku at; gdy-
by mozna byio rozprezy¢ je do cisnie-
nia atmosferycznsgo, uzyskalibysmy
zwiekszenie mocy. Prébowano w tym
celu dwéch drog: dodanie cylindra ni-
skopreznego (ktéry jest regula w sil-
niku parowym). oraz przedtuzenie su-
wu rozprezania w stosunku do spreza-
nia za pomocg skomplikowanego me-
chanizmu korbowego.

We wszystkich tych rozwigzaniach wzg'e-
dy praktyczne nie pozwolily osiggnaé¢ zamie-
rzonych korzysci teoretycznych.

LITERATURA -

H. Dubbel: ,Oel-und Gasmaschinen". Berlin 1926.

M. Se.liger: ,Kompressorlose Dieselmaschinen und Se-
midieselmotoren®. 1929,

F. Sass: ,Kompressorlose D‘eselmaschinen”. Berl'n 1929.

Ricardo: ,Schnellaufende Verbrennungsmotoren” Ber-
Iin 1932,

Pye: ,Die Brennkraftmaschinen”, Berlin 1933

N. R. Briling: ,Diwigatieli wnutrienniewo sgoranja”
Moskwa 1935.

F. Mayr: ,Ortsfeste und Schiffsd eselmotoren”. Wien
1943.

P. M. Heldt: ,High-speed Diesel engines”. New York
1943.

P. M. Heldt: ,High-speed combustion engines”. New
York 1944.

Arthur W. Judge: ,Modern petrol engimes”. London,

1946,

522



Rok XIX MECHANIK Zeszyt 12

POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
IMADLA

Vices — Etaux — Schraubstoke — Tiski

1. Imadlo (sm) reczne 2. imadlo warsztatowe zawiasowe
hand vice s bench vice
étau (sm) & main étau d'établi
Handschraubstock sm Bankschraubstock
rucznyje tiski ‘ stulowyje tiski

3. imadlo warsztatowe réwnolegte zwykte
bench vice with parallel sliding jaws;
parallel vice
étau paralléle ordinaire
Parallel-Klemmschraubstock
parallelnyje tiski

4. imadlo maszynowe zwykte
machine vice
étau a machine
Maschinenschraubstock
obyknowiennyje maszynnyje tiski

5. imadlo maszynowe obracalne
machine swivel vice
étaux a machine tournant
drehbarer Maschinenschraubstock
maszynnyje poworotnyje tiski

6. imadlo maszynowe uniwersalne
universal machine vice
étau a4 machine tournant
Universal-Manschinenschraubstock
maszynnyje uniwiersalnyje tiski

7. imadlo maszynowe z przestawialnym za-

ciskiem

machine vice with adjustable clamping
device

étau a machine avec ajustable dispositif
de serrage

Maschinenschraubstock mit verstellbarer
Klemme

maszynnyje tiski z pieriestawocznoj
gubkoj

8. imadlo maszynowe do szlifierek
vice for grinding machines
étau pour les machines & meuler
Scheifmaschinenschraubstock
maszynnyje tiski dla szlifowalnych stankow

9. imadto do rur
vice for holding pipes or tubes; tube vice;
pipe vice
étau a tubes; étau de tuyauteur
Rohrschraubstock
trubnyj prizym

523



Zeszyt 12

DZIAL NORMALIZACYINY

Rok XIX

NORMALIZACJA DZIALtU TLOCZNICTWA

Jednym z gléwnych powoddédw, utrudniajg-
cych normalizacje pewnej dziedziny techniki,
jest brak jednoznacznie ustalonych pojec¢ i ich
odpowiednikow jezykowych. Do dziedzin ta-
kich nalezy tlocznictwo, zwane dotad w jezyku
gwarowym ,,sztancownictwem".

W klasyfikacji inwentarza narzedziowego,
dzial Hocznikéw poza nazwg i symbolem T,
$wieci pustkami.

Brak poprawnych nazw w dziedzinie tlocz-
nictwa, utrudnia powstanie rodzimej literatury
technicznej z tego zakresu, ze szkoda dla roz-
woju tlocznictwa, ktére w przemysle metalo-
wym zdobywa coraz to wigksze znaczenie.

Okolicznosci te sktonity Komlisje Techniki

Warsztatowej PKN do zapoczatkowania wespo6?
z Komisjg Sltownictwa Technicznego PKN
prac normalizacyjnych w tej dziedzinie. Prace
te rozpoczeto od klasyfikacji poje¢ i ustalenia
nazw typowych narzedzi i czynnosci, a wyniki
tych prac zestawiono w projektach norm pod-
stawowych PN/N—901, 902 i 903.
Ogtaszajgc te projekty, stanowigce wstep
i podstawe wlasciwej normalizacji tlocznikow,
Komisja Techniki Warsztatowej PKN zwraca
sie z goracym apelem do wszystkich intere-
sujacych sie ta dziedzing o nadsylanie uwag
krytycznych, zastrzezen i wnioskow pod adre-
sem Komisji T. W. (Warszawa, ul. Andrzeja
Boboli 14) w terminie do dnia 31 marca 1947r.

Polskie Norrmy
Ttoczniki PN
cznirt N-901
Pod'ziat na grupy i typy projekt
Ttoczenie na zimno '
T Ttoczniki — ttoczenie
[ : 1
Ttaczniki proste Ttoczniki ztozone

i

|
TW Wykrajniki — cigcie

1
TT Wyttoczniki-wyttaczanie

1
TC Ciggowniki-ctggniecie

TWW Wycinaki — wycinanie

TWD Dziurkowr: ki— dzivrkowanie

TWC Odcinaki — odcinanie

—— TWZ Zacinaki — zacinanie
— TWN Nacinaki — nacinanie
| TWK Okrojniki — .okrawanie

TWG Gfodziki - gtadzenie

TWP  Przebijaki — przebijanie

TTG Wyginaki — giecie
TTZ Zawijaki — zawijante
= TTW Wgniataki — wgniatanie’ |
1 TTN Odginaki — Mq:‘nanie
TTC Wywijaki — Awywi/br‘u'e
— _fT P Prostowniki — proste Wanie
T78 Wybjeki — wybjani
TTD Dottaczaki — dottaczanie
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Zeszyt 12

Polskie Normy

PN
. N-902
projekt

Wykrojniki

Pojecia podstawowe

[maferj_a_/idpadkowg

W7
Q_wygély przez;'/mbf ; I {
—\i-l

Tww
Wycinaki

Wycinaniem nazywamy cigcie
materiatu (np. blachy. tasmownika
itp) wzdtuz linii zamknigtey, oka-

wycinanie lajqcej przedmiot wycigty.
TW 0 wyltwarzany przedmiot Dzivrkowarie rézni sig tymod
‘ wq/(rawama ze przy wykrawaniv
Dzivrkowniki wycigta czes¢ materiatu jest wyt—

warzanym przedmiotem,a przy
dziurkowanie . dzivrkowaniv odpadkiem.
- { od tasmownik

TW C S /__stemp elodeing; qg_\ : Odcinaniern nazywamy catko-

wite oddzielerne dowolnej czesci
tasmownika wzdfuz linii, przeci-

Odcinaki | E

= [
] =

L ‘ najqcej materiat wkierunku poprz.
odcinani e tasmownik otowy przedmiot
TWZ stempel zacinajgc , :
_ 4{%/— % Zacinaniem nazywamy oddzie-
. . : lanie dowolnych czgsci materiaty *
ZOC/ nak { 1 Ly na brzegach tasmownika (ub wy-
zacinanie tasmownik kroju po linii niezamknigtey.
TW N przed wygieciem ) :
0 wygieciv Nacinaniern nazywamy czgscio-
Nacinaki ‘ we przecigcte maferiatv np. wcely
o wygigcia rozciglych koricow.
nacinanie

TWK
Okrojniki

okrawanie

Okrawarnem nozywamy usuwa-
nie nadrmiarv maferiatu, pozosta-
tego na obrzezu przedmiofu po .
ttoczeniv.

WG
Gtadziki

gtadzenie

aed

tozenie

: 4
‘222/Z \0‘”00‘/‘"

polozenie. y
przedmioty przy /

cinaniv

potozenie
przedmiofy
przy gtadzeniy

Gtadzenie jesttoobrobka wykarcza-:
c20jqca yprzednio wycielych prredmiotom,
majgca nacely wygtadzenie krawedzii na:
danie przedmiofom dokiednych wymia~'.
row.Obrabiany przedmiot kladzie siepzy
tym zabiequ na phycie Inqcej odwrotnig
NiZ przy pierwszej operacyi wycinama. -

Twp
Przebijaki
prze’b."/an:e

Przebijaniern nazywamy wyci-
nanie otwordw zjedngczesnym wy-
winigciem obrzeza.
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Zeszyt 12 MECHANIK Rok XIX

Polskie Normy

PN

N-903
Pojecia pod'stawowe © projekt

Wyttoczniki

7- 7-6 Gigere zachodzi wzdtuz linif pro-
% stych,nie przecinajgcych sig na po-

le ginak { \ / wierzchni przedmiotu, wgranicznym
zas przypadku schodzqcych sie na
giecie & N k\&

Jego krawgdzi,
TTZ V% Zawijariem nazywamy ksztaf-
a wijaki 7‘/ P AN, towanie obrzezy przedmiofow wzdfuz

tuku kota.
zawijanie |’ : 7N\

Woniatanie jest to ksztattowanie
TTW ‘ blachy, bez zmiany jej grubosci, mipdzy
stemplem gornym i dolnym, przy czym
wypuklosci i wgtebienia garnego stem-
pla trafiajq wodpowiednie wgfebie-
nia { wypuktosci dolnego stempla.

Wyniataki

wgniatanie
TTN
0dginaki
odginanie
77c
Wywijaki

Odginanie jest to zblizone do
giecia ksztattowanie obrzezy przed-
miotéw, uprzednio wyttoczonych.

Wywijanie nastepuje wzdfuz
obrzeza wycigtego uprzednio otworv.

wywijanie

T TP &/s_fe_rgggl garny - Prostowanie fest to czynnosé, ma-

"y 4 Jaca na celu usunigcie odksztatcen,
Pr ostowni k l [—r—‘ o powstatych przy wycinaniv przed-
pros towonie | stempel dolpy ; miofow plaskich.
7- TB . o Wiybijanie jest to ksztattowanie
_ mat. migdzy gornym (dolnym stem-
Wyb j/a ki plem, przy czym wypuktosci jednego
stempla nie majg odpowrednich
wybijanie wgtebier na drugim stemplu.

T 7-0 przed dottaczaniem 0 dottoczeniv. Dottaczanie jest to operacja
/2———/— wykariczajgca, wykonywana po wy-
Dottaczak( i 1 ttoczeniv lub po ciggnigciywcelv
“ _ | nadanig wytwarzanym przedmio-
dottaczanie ' s tom doktadnych ksztattow.
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Zeszyt 12

Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

W okresie od dnia 1 pazdziernika do dnia 15 listo-
pada 1946 r. odbylo sie 10 posiedzenrh Komisji i Pod-
komisji.

1) PN/N — 4301

2) PN/N — 4302
3) PN/N — 4311

Pilniki i tarniki. Okreélenia podsta-
wowe,

Pilniki i tarnikl. Naciecia.

Pilniki §lusarskie plaskie.

A, W okresie tym Komisja przyjela 1 postanowila

przekazaé¢ Komisji

projekty norm:
1) PN/N —20

2) PN/N — 25
3) PN/N — 40

4) PN/N — 45

5) PN/N — 50

6) PN/N —53°
7) PN/N — 195
8) PN/N — 196

9) PN/N — 197

10) PN/N — 266
11) PN/N — 272

12) PN/N — 22
13) PN/N — 24
14) PN/N — 42
15) PN/N — 44
16) PN/N — 52

17) PN/N — 501

18 PN/N — 521
19) PN/N — 522

20) PN/N — 534

21) PN/N — 536

Redakcyjnej PKN nastepujace

Gwintowniki reczne do gw. metr. do
otworéw §lepych,

Gwintowniki maszynowe do gwintu
metrycznego do nakretek.
Gwintowniki reczne do gwintu Whit-
wortha do otworéw §lepych.
Gwintowniki maszynowe do gwintu
Whitwortha do nakretek.
Gwintowniki reczne do gwintu ruro-

wego.

Gwintowniki maszynowe do gwintu
rurowego.

Rozwiertarki stozkowe wstepne do

gniazd stozkowych Morse‘a.
Rozwiertarki stozkowe zdzieraki
gniazd stozkowych Morse‘a.
Rozwiertarki stozkowe wykonczaki do
gniazd stozkowych Morse‘a.

Stozki metryczne (chwyty).

Stozki metryczne (gniazda).
Gwintowniki reczne do gwintu me-
trycznego do nakretek.

Gwintowniki reczne do narzynek
dzielonych do gwintu metrycznego.
Gwintowniki reczne do gwintu Whit-
wortha do nakretek.

Gwintowniki reczne do mnarzynek
dzielonych do gwintu Whitwortha.
Gwintowniki reczne do gwintu ruro-
wego do narzynek dzielonych.
Obrab’arki do metali. Warunki tech-
niczne wykonania (3 apk.).

Obrabiarki do metali, Sprawdzenie
dokladno$ci. Tokarka klowa — §re-
dnica toczenia do 500 mm (3 ark.).
Obrabiarki do metali. Sprawdzenie
dokladnosci Tokarka klowa — $red-
nica toczenia 500 — 800 mm (3 ark.).
Obrabiarki do metali. Sprawdzenie
doktadnos$ci. Frezarka pozioma (3 ark.).
Obrabiarki do metali., Sprawdzenie
dokladnos$ci, Frezarka pionowa (3 ark.),

do

B. W okresie tym opracowano projekty nastepu-
jacych morm, ktére znajdujg sie w stadium uzgad-

niania,

4) PN/N — 4312 Pilniki élusarskie okragte

5) PN/N —4313 . pélokragle
6) PN/N — 4314 " kwadratowe
7 PN/N—4315 N tréikatne,
8) PN/N — 4316 ’ " plaskie zbiezne.
9) PN/N — 4317 ” " nozowe,
10) PN/N — 4318 " owalne,
11) PN/N — 4319 " " soczewkowe.
12) PN/N — 4320 mieczowe

13) PN/N — 901
14) PN/N — 902
15) PN/N — 903
16) PN/N — 904
17) PN/N — 905
18) PN/N — 906
19) PN/N — 198

Tloczniki, Podzial na grupy i typy.
Wykrojniki. Podjecia podstawowe.
Wytloczniki. Pojecia podstawowe.
Wykrojniki. Klasyfikacja.
Wytloczniki. Klasyfikacja.

Tloczniki zlozone. Klasyfikacja.
Rozwiertarki stozkowe wstepne do
gniazd stoZkowych metrycznych.
Rozwiertarki stozkowe zdzieraki do
gniazd stozkowych metrycznych.
Rozwiertaki stozkowe wykoniczaki
do gniazd stozZkowych metrycznych.

20) PN/N — 199

21) PN/N — 200

W celu usprawnienia procesu uzgadniania projektéw
norm wsréd czionkow Komisjfi oraz zainteresowanych
fabryk i instytucji rozestano w dniu 10.X. 46 r. an~-
kiete, ktérej celem jest §ciste sprecyzowanie dziedzin,
ktérymi sg zainteresowane poszczegélne osoby lub
instytucje. Dotychczas otrzymano 36 odpowiedzi.

W dniu 10.X. 46 r. odbylo sie posiedzenie Podko.
misji Obrébki Cieplnej, w ktérym wzieli udzial przed-
stawiciele hutnictwa., Na posiedzeniu tym postanowio-
no stworzy¢ dwie sekcje tej Podkomisji, a miano-
wicie:

a) hutnicza.

b) przemystéw metalowych przetwoérczych.

Posiedzenie w dniu 17.X146 r. posSwiecone bylo
uzgodnieniu projektu norm nozy. W posiedzeniu tym
brali udzial przedstawiciele szeregu fabryk; uzgod.
niono ostatecznie projekty norm:

PN/N — 608, 625, 629, 631, 655, 656.

W okresie sprawozdawczym kontynuowana byla
§cista wspoéipraca z Centralnym Biurem Konstrukcji

. Narzedzi — Zjednoczenia Przemystu Obrabiarkowego.

W opracowaniu znajduja sie obecnie miedzy innymi
normy: frezéw (Zaklady Starachowickie), rozwlierta-
kéw, sprawdzania dokladnosci obrabiarek, uchwytéw
i przyrzadéw. W. G.

Sktad gléwny i sprzedaz detaliczng norm PKN prowadzi

NOWA KSIEGARNIA TECHNICZNA

Warszawa, Poznariska 12
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Zeszyt 12

MtLtODY M

MECHANIK

_ Rok XIX

ECHANIK

TROJKATY PROSTOKATNE, W KTORYCH DLUGOSCI BOKOW

SA LICZBAMI

Przy obliczaniu trzeciego boku tréjkata
prostokatnego, ktérego dwa boki sg dane po-
shugujemy sie znang zaleznoscig

a® + b? = ¢? (rbwnanie Pitagorasa)

<
4

o e ———— —---—O-Iu]’

308/48

—b

Zazwyczaj, gdy dwa boki sg liczbami cal-
kowitymi, obliczenie daje nam bok trzeci
jako liczbe niewymierna. Zdarzajg sie jed-
nak w konstrukcji wypadki, gdy zalezy nam,
aby wszystkie trzy boki byly liczbami wy-
miernymi. =~ Np. mozna sobie wyobrazi¢, ze
punkty A i B sg osiami dwu watkdéw, ktore
sa zwigzane za pomoca koét zebatych, a wiec
odlegtos¢ c¢ winna byé liczba calkowits,
a .nadto zaré6wno wymiar a jak i b musza by¢
réwniez z innych wzgledéw konstrukcyjnych
catkowite.

‘Powszechnie znany jest tréjkat (t. zw.
tréjkqt egipski) o stosunku bokéw 5:4:3,
ktéry spelnia powyzszy warunek. Nie wszys-
cy jednak wiedzg, Ze jest znaczna liczba in-
nych tréjkatow o tych wtasciwosciach.

Znajdywanie takich trojkatow jest ta-
twe. Wystarczy obra¢ dowolne liczby
m i n i obliczy¢: ¢ = m® 4 n% a = 2 mn
ib = m*— n® Bioragc np. m = 7in = 2
otrzymamy: ¢ = # +2*= 53, a = 2.7.2=28,
oraz b = 77 — 2 = 45,1 rzeczywiscie spraw-
dzenie potwierdza, ze 287 + 45% = 53%

Celem ulatwienia, w razie potrzeby, do-
brania odpowiedniégo trojkagta, podajemy
tabele, w ktérej uszeregowane sg kolej-
no wszystkie tréjkaty o bokach bedacych
liczbami

prostokatnej ¢ od 5 do 300. wW. S.

Inz.-chem. JOZEF MICHAEOWSKI

CALKOWITYMI

Lic zby calkowite spelniajacc zalczno$é c2 =102 4 a2.

catkowitymi w zakresie przec'w--

.c'a}blc.a\bllc\a‘bic a}b

5 3 4 |101} 20| 99175, 49|168|241|120|209
10} 6 8 1102) 48| 90]175]105|140(244.| 44240
13 5| 121104} 40| 96178 | 78 160|245 147|196
15 9|12 1105, 63| 84]180|108 144 (246| 54240
17{ 8 | 15106 58| 90[181| 19|180|247| 85228
20 12 | 16 {109| 60| 91|182} 70 168|250 | 70240
25| 7|24 |110| 66| 838|183 | 33 180|250 388|234
25| 15 )20 J111| 36|105{185| 57176250 |150}200

26| 10 | 24 {113 | 15|112{185| 60|175|255 | 39,252
29120 | 21 {115| 69| 92]185|104|153]255{108 231
301 18 | 24 |116| 80| 84187 | 88|165[255|120|225
3416 | 30 |117| 45108190 | 1141521255153 204
35| 21 | 28 1119| 56(105[193| 951681257 | 32255
37| 12 | 35 |120| 72| 96{194|130 144|259 | 84 |245

39| 15| 36 | 122 22{120{195| 481892(260| 64252
40| 24 | 32 |123}- 27 1120(195| 75| 180260100 240
41| 9 |40 | 125} 35{120(195| 99| 168|260 132|224
45127 | 36 |125| 44|117(195|117|1561260 | 156|208

50| 14 | 48 |125] 75[100{197| 28 195|261 180|189
50| 30 | 40 [130] 32[126(200| 56|192|265 | 23|264
511 24 | 45 | 130] 50]120{200|120]160}265] 96247
52| 20 | 48 [130| 66 |112(202| 40198265140 |225
130 781104203 |140|147]265|159|212
55|33 | 44 |135, 81{108|204| 960 ,180|267 117240
58| 40 | 42 [136| 64 1120{205| 45 200|269 | 69, 260
60| 36 | 48 |137| 88|105[205| 84187|270| 162|216
61| 11 | 60 | 140 84{112|205|123|164(272| 128|240
65|.16 | 63 | 143 ] 55|132{205|133156(273 105252
65| 25 | 60.|145| 17 |144{208| 80,192)1274|176 210
65, 33 | 56 |145| 24 |143 210 126|168 275| 77 |264
65! 39 | 52 | 145|100 | 105212116 |180|275|165 | 220
68! 32 | 60 |146| 96 |110|215 129 |172(277 (115|252
70| 42 | 56 | 148 | 48 140|218 |120|182(230|168 224
73|48 | 55 (149| 51140219144 }165}281 160|231
74| 24 | 70 | 150 | 42 144220 |132|176|285|171 | 224
75021 | 72 | 150| 90| 120|221 21|220[266|110 268
75| 45 | 60 {153 | 72|135(221| 85|204|287| 63280
78| 30 | 72 1155| 93|124{221|104|195|289|136 255
80| 48 | 64 {156 | 60| 144 (221|140 171{289]161 | 240
82|18 | 80 | 157 85|132]222| 72|210|290| 34 | 288
85| 13 | 84 |159| 84|135[225| 63216290 | 438|286
8536 | 77 |160| 96 (128|225 135|180]290 200|210
‘85| 51 | 68 | 164 36|160{226| 30|224(291|195 216
87160 | 63 |165| 66 88)|229| 60|221][292|192 220
89139 | 80 |169| 65156230138 |184(293| 68285
90| 54 { 72 |169|119|120(232|160| 168|295 177 | 236
9135 | 84 [170| 26|168(233|105|208{296| 96 280
95|57 | 76 | 170! 72|154(234| 90(216}298 | 102|280
97| 65| 72 {170 112  136(235 | 141 [188[299 | 115|276
00| 28 | 96 {173 | 52 165[238|112|210(300| 84 |2i8
100] 60 { 80 | 1741120 126[240| 144 | 192|300+ 180 | 240

WEGIEL JAKO PRZEDSTAWICIEL SWIATA MINERALNEGO

W artykule p. t. ,Wegiel — tworzywo zy-
cia“ ujrzeliSmy ten pierwiastek w postaci
kos$¢ca, dookota ktoérego narastaly zlozone
zwigzki organiczne. Niezawsze jednak wegiel
wystepuje w swych tak skomplikowanych
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potaczeniach. Wchodzi on takzie w skitad ca-
tego szeregu zwigzkow prostszych, analogicz-
nych do tych, jakie tworza w przyrodzie nie-.
ktére inne pierwiastki. Zwiazki te nalezg juz
do $wiata nieozywionego i wypelniajg tres¢
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najobszerniejszej czesci nauki chemicznej,
zwanej chemiq mineralnq. Podwoéjne wiec
oblicze ukazuje nam wegiel, wystepujac juz
to jako zwykly przedstawiciel $wiata nieozy-
wionego, juz to jako pierwiastek wyjgtkowy,
zdolny do tworzenia setek tysiecy zwiazkow
organicznych, odznaczajacych sie¢ zupelnie
odrebnymi wtlasno$ciami i budowanych w mys$l
swoistych zasad. Przemiane wegla ze swej
formy mineralnej w organiczng potraktowaé
musimy jako tajemne misterium Przyrody.
Podziwia¢ je mozemy w syntetyzujacej czyn-
nosci zielonego barwnika roslin: chlorofilu,
odbywajacej sie przy energetycznej pomocy
promieni slonecznych. Z mineralnego swego
zwiazku: dwutlenku wegla (zwanego tez bez-
wodnikiem kwasu weglowego), obficie znaj-
dujacego sie w powietrzu, wegiel przeobraza
sie w roslinie w zlozone zwiazki organiczne,
jak krochmal, cukier, drzewnik (celuloza),
z ktorych jedne shuza roslinie jako material
szkieletowy, inne zostajg umieszczone w réz-
nych czesciach roédliny, jako zapas do odzy-
wiania. Nieznanym jest mechanizm, w mys3l
ktérego wechlaniany przez liscie dwutlenek
wegla przerabia sie na stale zwiazki orga-
niczne. Wiemy, ze czynno$¢ ta odbywac sie
moze jedynie dniem i towarzyszy jej wydzie-
lanie przez rosline nadmiaru tlenu, pochodzg
cego z rozbicia dwutlenku wegla: CO,, a zbed-
nego dla dokonujacej sie syntezy organicznej.
Wiemy takie, Ze nocag zachodzi proces od-
wrotny: roslina spala drobna zreszta czastke,
nagromadzonych przez siebie w ciggu dnia
rezerw i, podobnie jak organizm zwierzecy,
wydziela dwutlenek wegla w znikomych jed-
nak ilosciach.

Rezultat tej fizjologicznej pracy ro$lin, po-
legajacej na wchlanianiu dwutlenku wegla,
ochrzci¢ mozna mianem oczyszczania po-
wietrza. To tez latwo zda¢ sobie mozemy
sprawe, jak wielkg wage dla zdrowotnosci
miast, gdzie powietrze jest przesycone dwu-
tlenkiem wegla, pochodzacym z oddychania
i gazow kominowych, posiada obfita roslin-
no$¢ na ulicach, w parkach i podmiejskich
rezerwatach le$nych. Zozumialym takze sie
staje, czemu lesne powietrze, pozbawione
dwutlenku wegla, a obfitujace w §wiezo zro-
dzony tlen, robi w plucach naszych wrazenie
czego$ specjalnie zywotnego i, jak sie to
moéwi, balsamicznego.

Zastanawiajac sie nad trescig tego, co prze-
czytaliSmy powyzej, dochodzimy do cieka-
wych rezultatéw rozwazan. Oto dwa orga-
niczne $wiaty: roslinny i zwierzecy oddaja so-
bie wzajemne uslugi i sg sobie niezbedne we
wspélnie dokonywanej pracy nad nieustan-
nie trwajacymi przemianami wegla w przyro-
dzie. Roslina pobiera z atmosfery dwutlenek
wegla, bedacy wydzieling zwierzeca i prze-
rabia go na pokarm organiczny, wydzielajac

jednoczeénie tlen. Zwierzg, korzystajgc z po-
karmu ro$linnego, przerabia go na wlasne
rezerwy odzywcze, ktére stopniowo dla pod-
trzymania temperatury swego ciala spala, do
czego potrzebny jest tlen przysparzany po-
wietrzu przez rosliny. Rezultatem spalania
pokarméw w organizmie zwierzecym jest
dwutlenek wegla, ktéry na nowo moze by¢
absorbowany przez ro$liny. Jak wigc widzimy,
calkowity cykl przemian wegla i tlenu w przy-
rodzie, trwa nieskonczenie. Podobne cykle
przemian zachodzg takze i z innymi pier-
wiastkami, jak azot, fosfér, wapn i t. p. Za-
chodzace przeobrazenia wegla z formy orga-
nicznej w mineralng i odwrotnie, oraz prze-
obrazenia tlenu z formy zwigzanej z weglem
w pierwiastek swobodny i odwrotnie, przed-
stawi¢ mozna w postaci ponizszych schema-
tow:

weglowodany i tluszcze weglowodany

: aki
forganizimy zwierzgce) ~ {organizmy roslinne)

257/46-R1

Cykl przemian wegla

rozpad materit organiczne) przez utlenienie

/ (organizmy zwierzgce)
9 o,
\ uwalnianie flenv podczas syntezy organicznej/
arganizmy roslinne 2574682

Cykl przemian tlenu.

Wedlug badan i naukowych obliczen ilo$é¢
wegla, wchlanianego przez rosliny jest réwna
losci wegla, spalanego przez organizmy
zwierzece. Wynikatoby z tego, ze ilos§¢ dwu-
tlenku wegla, zawartego w powietrzu, powin--
na by¢ stala. Analiza powietrza, wykonywa-
na wielokrotnie, wykrywa rzeczywiscie stale
0,03% dwutlenku wegla. A przeciez w przy-
rodzie powstaja mineralne zwigzki wegla
ktére juz nie biorg udzialu w wyzej podanym
cyklu przemian. Do cial takich nalezy we-
glan wapnia o wzorze CaCOgz. Jest on wy-
twarzany z wapna i dwutlenku wegla przez ma-
lutkie zyjatka morskie, ktére w ten sposob
tworza swoje ochronne muszelki kredowe.
O masowosci tego zjawiska §wiadcza potezne
warstwy kredowe w skorupie ziemskiej.

Ta forma zwiazanego wegla pochlania duze
iloci CO, i musi wplywa¢ na zmniejszenie sie
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jego zawarto$ci w atmosferze. Madra przyroda
i tu przychodzi z pomoca, aby wyrownac
straty powietrza w dwutlenek wegla: oto
z glebin ziemi zwlaszcza w okolicach wulka-
nicznych wydobyja sie stale strumienie CO,,
by zasili¢ w ten skladnik zubozalg naszg atmo-
sfere. ]

Dwutlenek wegla jest gazem znacznie cigz-
szym od powietrza. Przy wydzielaniu si¢ ma
on wilasno$¢ utrzymywania sie przez czas
dtuziszy w przyziemnych warstwach powietrza.
Turysta, zwiedzajacy centralny masyw gorski
we Francji, nie moze poming¢ obejrzenia gro-
ty, znanej pod nazwa , Psiej groty“. Czlowiek,
do niej wprowadzony, oddycha réwno i spo-
kojnie; pies, natomiast, po krétkim juz prze-
bywaniu, pada martwy. Zjawisko to tlumaczy
sie obecnoscia duzych ilosci dwutlenku wegla
w dolnej warstwie powietrza groty.

Jednak w poréwnaniu z innymi toksyczny-

mi gazami dwutlenek wegla jest trucizng sil- -

ng. Cziowiek znosi jednak obecno$¢ w po-
wietrzu do ilosci 3% bez odczuwania trudno-
$ci w oddychaniu. Ale juz zawarto$¢ 10% CO,
doprowadza organizm ludzki do S$mierci. Dla
poréwnania zaznaczmy, ze obecno$¢ w po-
wietrzu 0,5% drugiego tlenowego polaczenia
wegla, zwanego tlenkiem wegla CO jest przy-
czyng natychmiastowej $mierci czlowieka.
Wszyscy znamy dwutlenek wegla, jako
«2az“ w napojach alkoholowych i sztucznych
wodach mineralnych. Tym ostatnim nadaje on

mity, kwaskowy smak. Podczas fermentacji

alkoholowej gazem, powodujacym burzenie
sie zacieru, jest CO,, on tez powoduje zwiek-
szanie sie objetosci ciasta przy jego rosnig-
ciu.

Dwutlenek wegla daje sie latwo skraplac
i w tej to wlasnie plynnej formie stosowany
bywa do celdw przemyslowych, zamkniety
w stalowych butlach.

Wspomniany juz wyzej tlenek wegla, znany
pod nazwa czadu, jest gazem tworzacym rsie
wszedzie tam, gdzie palenie sie ciala organicz-
ntgeo (wegla, drzewa) odbywa sie przy niedo-
statecznym doplywie tlenu powietrza. Przy
piecach dawnej konstrukcji (nie hermetycz-
nych), gdy przez zamkniecie zasuwy przer-
wano przeplyw powietrza, tlace jeszcze resztki
paliwa, byly powodem wytwarzania sie znacz-
nych ilosci tlenku wegla, dostatecznych do
zaczadzenia znajdujgcych sie w pomieszczeniu
ludzi.

Aby poja¢ destrukcyine dzialanie tlenku
wegla, w organizmie ludzkim lub zwierzecym
nalezy sie choéby naijbardziei n~wierzchnwnie
przyijrze¢ mechanizmowi oddychania. Czyn-
nosé¢ ta polega na wchlanianiu poprzez pluca
do organizmn tlenu z powietrza, celem spale-
nia odzywczej substanciji organicznej i wy-
tworzenie ciepta. Jednocze$nie za posred-
nictwem tych samych pluc organizm wydala

na zewnatrz produkt spalenia dwutlenek we-
gia. Czynnikiem utalwiajgcym przenikanie tle-
nu do wnetrza ustroju jest czerwony barwnik
krwi, zwany hemoglobing. Ona to, posiadajac
duze powinowactwo z tlenem, wigze go
w formie do$¢ latwo dajgcego sig rozszczepic
polaczenia, okreslonego mianem oksyhemo-
globiny i drogg krwiob'egu rozprowadza po
calym organizmie. Nieszczesliwym zbiegiem
okolicznosci hemoglobina wykazuje réwniez
bardzo wielka skionnosé¢ do laczenia sie z tlen-
kiem wegla i tworzenia z nim tak trwalego
zwigzku, ze o powstawaniu oksyhemoglobiny
mowy juz by¢ nie moze. Proces oddychania
jest w tych warunkach uniemozliwiony, to
tez organizm ludzki lub zwierzecy po pewnym
czasie ponosi §mieré,

Przyjrzawszy sie z grubsza dwum zwiazkom
tlenowym wegla mineralnego, przystagpmy
z kolei do poznania, cho¢by w najwiekszym
skrocie, jego zwiazkéw z wodorem.

Najprostszym z tego typu polgczen jest
metan o wzorze: CH, Jest to gaz powstajacy
przy niektérych procesach gnilnych; tworzy
sie on takze jako efekt reakcji termicznych
bez dostepu powietrza. Stgd pojawia sig
czesto na moczarach i torfowiskach noszac
wtedy miano gazu blotnego. Zapalony daje
ptomien nikly i drgajacy, czego obrazem sg
w sfere legend wkraczajgce ,bledne ogniki®.
Jest on rowniez obecny w gazach kopalnia-
nych, powodujgc czesto grozne w skutkach
wybuchy.

Metan jest stupem granicznym miedzy che-
mig mineralng, a organiczna. Przynaleznosé¢
do pierwszej jest motywowana analogig two-
rzenia zwigzkow wodorowych przez inne
pierwiastki, jak np. przez azot (NHj), krzem
(5iH,Y i t. p. Wyrazna jednakze cecha wpro-
wadza jednoczes$nie metan w dziedzine chemii
organicznej: posiada on zdolno$¢ wigzania
sie w dlugie tancuchy zwiagzkéw z innymi,
ré6wniez uwodornionymi atomami wegla.
Znamy procz CH, takie zwiazki, jak Co.Hs,
C,H,, C,H,, i t. 4., odpowiadajace ogdlnemu"
wzorowi C, Honts. Pod tym katem widzenia
metan jest pierwszym, najprostszym czlonem
szeregu t. zw. weglowodoréw nasyconych,
bezprzecznie juz nalezacych do chemii orga-
nicznej. *

Moéwiac o mineralnych polaczeniach wegla,
nie sposéb’ jest nie wspomnieé¢ o solach mi-
neralnych: weglanach, w ktérych wegie! wy-

stepuje w postaci utlenionej. Sa to weglany
sodu (Na,CO,), potasu (K,CO,) i wapnia
(CaCO;). Weglan sodu — to znana nam

wszystkim soda (bielidlo), wytwarzana w.Pol-
sce w duzych ilo§ciach metoda Solvay'a;
weglan potasu — to potaz, znajdujacy sig
w popiele, uzywany przy wyrobie szarego
mydla; weglan wapnja wreszcie — to nader
obfity minerat, wystepujacy pod réznymi po-
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staciami, jak krystaliczny i czesto pieknie
zabarwiony marmur, jak kruchy wapniak i jak
miekka i biata kreda.

Wiele jeszcze innych zwigzkéw mineral-
nych wegla mogliby$my zacytowaé, jak to
potaczenia z siarkg, chlorem, metalami. Te
ostatnie, zwlaszcza, zwane weglikami metali
stanowia grupe polgczen, odgrywajgcqg wazng
role w wielu zagadnieniach z dziedziny meta-
lurgii. Nie mamy jednak na celu przedstawie-
nie czytelnikom encyklopedycznego wykazu
tych zwiazkow. Chodzilo tu jedynie o uka-
zanie wegla pod aspektem przynaleznosci jego
do $wiata mineralnego. ChcieliSmy dowiesé,

Prof. inz. KORNEL WESOELOWSKI

Zze i to drugie ,mineralne” oblicze wegla
przedstawia sie bogato i ciekawie.

PozostaliSmy na uboczu — zupelnie zreszta
rozmys$lnie — caly zespdt naturalnych pro-
duktow weglowych, jak wegiel kamienny,
wegiel brunatny, torf, ropa naftowa i t. p.
Produkty te wraz z nieodlgcznym z nimi ga-
zem ziemnym sa zrodiami poteznych ilosci
energii, stosowanej szeroko w gospodarce XX
wieku dla celéw przemystowych i transporto-
wych. Zaréwno niepowszednie ich znaczenie
dla dzisiejszego zycia, jak tez i wielka ich
réznorodnoéé, sktaniaja nas do poswiecenia
im specjalnego artykutu.

KOKSOWNICTWO

(dokoificzenie)

Przebieg pracy pieca schemat

przedstawiony na rys. 4.

podaje

LA L LA YN I NI

T

il

Rys. 4

Po pewnym czasie, zwykle po % godzi-
nie, zmienia sie kierunek doprowadzanego
gazu koksowniczego i powietrza, i doprowa-
dza sie je do prawej polowy pieca, a wtedy
i przebieg gazéw spalinowych odbywa sie
'w odwrotnym kierunku do opisanego wyzej.
W ten sposob ogrzewa sig wprowadzany
gaz i powietrze.

Gaz o niskiej wartoséci opalowej jest tak .

samo jak powietrze podgrzewany w regene-
ratorze i wtedy przez pierwszy regenerator
A przepuszcza sie gaz, a przez drugi B po-
wietrze. Nagrzany gaz i nagrzane powietrze
spotykajg sie w dolnej czesci komory grzew-
czej G, gdzie nastgpuje spalanie. Dalszy
przebieg gazu odbywa sie jak wyzej. Oczywi-
ste jest, ze przewod gazu koksowniczego jest
wtedy zamkniety. :

tadowanie komor koksowych wilgotnym
weglem, o zawartosci okoto 12% wody, od-
bywa sie dwojako: albo przez kilka otwo-
réw, znajdujacych sie w gérnej czeséci ko-
mory, albo przez drzwiczki boczne, W pierw-
szym wypadku laduje sie wegiel z gory za-
pomocg wozkow, jezdzacych wzdluz calej ba-
terii, w drugim napelnia sie weglem zZelazna
rozbierana skrzynie o wymiarach komory,

ubija sie go, odejmuje $ciany i wsuwa caly
ladunek do komory. Drugi sposéb jest ekono-
miczniejszy od pierwszego, gdyz przy ubija-
niu na metr szeScienny objetosci komory przy-
pada 850 — 890 kg wegla, zamiast 630 kg
przy stosowaniu zasypywania, a ponadto
otrzymuje sie koks o wyzszej wytrzymalosci .
na Sciskanie i mniejszy wypal.

Komory sa obustronnie zamykane za po-
mocag drzwiczek zelaznych, wylozonych od
wewnatrz materialem ogniotrwatym. Po za-
mknieciu drzwiczek i wuszczelnieniu ich za
pomoca gliny, wydzielajacy sie gaz odpro-
wadza sie przez otwdér w gdérnej czes$ci ko-
mory do wspdlnego przewodu rurowego,
biegngcego wzdluz calej baterii. Po ukon-
czeniu ‘odgazowania, otwiera sie drzwiczki
przez podniesienie ich. za pomocg odpowied-
niego mechanizmu i wypycha rozzarzony
koks na t. zw. strone koksowa, po czym za-
lewa sie go woda, aby nie ulegal spalaniu
na powietrzu.

Dalszy rozwdj poszedt w kierunku t. zw.
ogrzewania blizniaczego, zapobiegajacego nie-
réwnomiernemu ogrzewaniu komory kokso-
wej, ktére wystepowalo bardzo wyraznie
dzieki spalaniu gazu tylko w polowie pieca
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Rys. 5 przedstawia schemat

blizniaczego.

ogrzewania
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Nagrzane powietrze z regeneratorow spo-
tyka sie w dolnej cze$ci pieca z gazem kok-
sowniczym, po czym nastepuje spalanie.
Gorace spaliny, przebiegajace kanalem pio-
nowym w gobére, a nastepnie sagsiednim ka-
nalem na dol, oddaja cze$¢ swego ciepla
$Sciankom komory koksowej, po czym daza
do kanalu kominowego.

Dotychczas rozpatrzone systemy ogrzewa-
nia nie usuwaly jednej wady, mianowicie
nie ogrzewaly komoér koksowych jednakowo
na calej wysokosci, co wystepowalo szcze-
golnie jaskrawo przy komorach wysokich,
w goérnych cze$ciach ktérych odgazowywa-
nie wegla bylo z tego powodu niezupeine.

CzeSciowo zapgbiegal
temu system ogrzewa-
nia Koppersa-Beckera,
w ktorym gorace gazy
spalinowe przeprowa-
dza sie nad gérng cze-
§ciag komory koksowe]
do nastepnej komory
grzewczej.

Rys. 6 przedstawia
przekroj poprzeczny
wyzej wymienionego
pieca, systemu bardzo
rozpowszechnionego w
Stanach Zjednoczonych
A. P

Przy uzvciu gazu
koksowniczego powie-
trze przeplywa przez
obydwa kanaly a, b
i regeneratory A, B, w
ktérych nagrzewa sie
do odpowiedniej tem-
peratury. Po spotkaniu sie gazu i goragcego po-
wietrza w dolnej czesci komory grzewczej
G nastepuje spalanie gazu, przy czym gora-
ce spaliny, plynac do géry pionowymi kana-

V07ja-R6

Rys. 6.
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tami, zbieraja sie w kanale pozio-
mym skad kanalem przepltywowym H do-
staja sie do komory grzewczej G,, leza-

cej po przeciwnej stronie komory koksowej,
tam opadajg na doél i przez regeneratory (4.,
B, oraz kanaty a,, b; dazg do przewodu ko-
minowego.

W razie uzycia gazu o niskiej warto$ci
opalowej przez jeden renegator A przeply-

wa gaz, a przez drugi — B powietrze. Prze-
wod gazu koksowniczego jest oczywiscie
zamkniety.

"Poniewaz jednak tego rodzaju urzadzenie
nie usuwalo calkowicie wyzej wymienionej
wady, t. zn. nie ogrzewalo réwnomiernie na
calej wysokosci komory koksowej K, prze-
to Koppers zastosowal ogrzewanie z czescio-
wo krgzgcym obiegiem gazéw, umozliwiaja-
cym opoOznienie spalania na skutek domiesz-
ki do gazéw palnych — gazéw spalinowych.
Oczywiscie bylo to mozliwe tylko przy zasto-
sowaniu kanatéw blizniaczych.

Rys. 7 przedstawia piec Koppersa o sy-
stemie ogrzewania z krazacym obiegiem ga-
zow, w przekroju podluinym, przy czym
w lewej czesci pieca przekrdj przebiega
przez komore koksowa K, w prawej przez
komore grzewczg.

Przy opalaniu gazem koksowniczym jest
on doprowadzany tak jak w kazdym syste-
mie ogrzewania blizniaczego t. j. dwoma ru-
rami k;, k. do dolnej cze$ci kanaldw grzew-
czych, przy czym raz jedna rura jest za-
mknieta, drugi raz druga. Powietrze po przej-
§ciu prZez regenerator A ulega rozdzieleniuy,
przy czym jedna cze$¢ odpowiednimi kana-
tami dostaje sie do dolnej- czeSci komdr
grzewczych, znajdujacych sie w tej samej
polowie pieca, co regenerator A, a druga
kanatem a dostaje sie do drugiej polowy
pieca, skad tak samo dostaje sie do dolnej
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czeSci komoédr grzewczych, lecz polozonych
w drugiej polowie pieca.

Po spotkaniu sie gazu z powietrzem na-
stepuje spalanie, lecz nie jest ono zbyt gwatl-
towne, gdyz z dolnej czesci kanatlu bliZnia-
czego przez odpowiedni otwdr zasysane sg
gazy spalinowe, ktére rozcienczajac gaz pal-
ny,wplywaja na powolniejsze spalanie gazu
i wobec tego rdéwnomierniejsze ogrzewanie
komory.

Nazwa systemu ogrzewania pochodzi stad,
ze czes¢ gazdéw spalinowych posiada obieg
zamkniety. Oczywistym jest, Ze niezassany
gaz spalinowy przez kanal b z lewej polo-
wy pieca i bezposrednio z prawej, dostaje
sie do regeneratora B, a stad do kanalu ko-
minowego.

Przy uzyciu gazu o niskiej wartosci opalo-
wej regeneratory A i B musza by¢ jeszcze
przedzielone.

Rys. 8 przedstawia schemat przebiegu ga-
70w w systemie ogrzewania z krazgcym obie
giem gazow.

77, o A
7 ///// 077 /Z
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Rys. 8

C. Still rozwiazal to zagadnienie w zupel-
- nie inny sposoéb, 'a mianowicie. zastosowal
ogrzewanie polaczone ze stopniowym spala-
niem gazu na skutek stopniowego doprowa-

dzania powietrza na roéznej wysokosci ko--

mory grzewczej.

Rys. 9 przedstawia wycinek przekroju po-
dtuznego komory grzewczej G i poprzeczny
przekréj komory koksowej K z dwoma ko-
morami grzewczymi G. Piec Stilla jest pie-

MECHANIK

) ) Zeszyt 12

cem z regeneracja ciepla, z poziomym ka-
natem goérnym w Kkomorze grzewczej. Do
dolnej czesci poszczegdlnych kanaléw komo-

i

ry grzewczej wchodzi gaz koksowniczy. Przez
vdpowiednie dysze w $ciankach laczacych
dostaje sie do kanalu podgrzane powietrze
na roznych wysokosciach. Tego rodzaju roz-
wigzanie konstrukcyjne pozwala na otrzy-
manie réwnomiernej temperatury na calej
wysokosci komory grzewczej, ktora z tego
powodu dochodzi juz do 6 m wysokosci.

Nizej zalgczona tabela I podaje wymiary
t wydajnpsci rozmaitych piecow komorowych
z regeneracja ciepla.

Do budowy piecéw uzywano dawniej ce-
gly szamotowej, bogatej w glinke, w ostat-
nich dziesigtkach lat zastosowano wylacz-
nie cegly ogniotrwate krzemionkowe, ktére
odznaczajg sie lepszym przewodnictwem ciepl-
nym i sg bardziej odporne na dzialanie soli ku-
chennej, znajdujacej sie czesto w weglu.

Dobry koks jest twardy, odporny na S$cie-
ranie, mniej lub wigcej porowaty i posia-
da srebrzysto-szare zabarwienie. Mata od-
porno$¢ na $cieranie wplywa na powstawa-

TABLICA 1.

' ~ Wydajnosé
Naz wisko kon- | System ogrzewania komory grzewczej b}i?ilf)- Dol;l(; Wkgzg' b[fggg- kcsf)ziSal;loi;\ komory na
struktora przez spalanmie gazu g ; dobe
wy m m m_| gdz |t
_ o a ]
Koppers W polowie komér grzewezych 1911 10 29 | 053 28 ! 8.9
- Koppers i Becker, W komorach grzewczych naprzemian- ;
legtych . . . .. .. . . .. 1922 11,3 34 0,36 12 ! 19
Still Stopniowe na réznych wysokosciach | 1925 126 | 4 0,38 14.5 j 21,6
- Outo W kanalach bliZniaczych . 1927 13.6 4.5 0.45 — ! 26.4
Koppers W kanatach bhzmaczych umozliwia- i !
jacych krazenie czesci gazéw spa- : I i i
fimowych . . . . . . .. - .1o192¢ 013 P4 ¢ 0,40 ) 13 i 20,6
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nie pylu koksowego, a ciemne zabarwienie
dowodzi niezupelnego odgazowania.

Koks do wielkiego pieca powinien zawie-
ra¢ mniej niz 9% popiotu, ponizej 4% wil-
goci i ponizej 1% siarki oraz powinien byd
porowaty, t. zn. zawiera¢ okolo 50% por,
gdyz sprzyja- to tworzeniu tlenku wegla,
a koks dla odlewni powinien zawiera¢ mniej
niz 8% popiotu, ponizej 4% wilgoci i poni-
zej 0,9 — 0,8% siarki oraz powinien byé¢ $ci-
sty, t. zn, zawiera¢ mniej niz 25% por, gdyz
sprzyja to tworzeniu dwutlenku wegla.

Kwestia por w koksie jest dla hutnika
bardzo wazna, gdyz pory zwiekszaja po-
wierzchnie styku gazow z koksem. Oczywi-
§cie nie jest w takim razie obojetnym czy
pory sa matle, lecz w duzej ilosci, czy du-
ze — w mniejszej, gdyz w ostatnim wy-
padku powierzchnia styku jest znacznie
mniejsza. Tym bardziej waznym jest czy
pory sa otwarte, czy zamkniete.

Ciezar wlasciwy pozorny koksu wynosi
0,84 — 0,96, a rzeczywisty (bez por) 1,2 —
2,0. 1 m® ‘koksu wazy 450 — 500 kg. Tem-

© Inz.-mech. WEADYSEAW GWIAZDOWSKI
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peratura zapalenia wynosi 700°. Wytrzyma-
los¢ na $ciskanie koksu goérnoslaskiego wy-
nosi 120 — 170 kg/cm? a dolnoslaskiego
160 — 180 kg/cm?.

Warto$¢ opalowa koksu wynosi 6700 —
7300 Kcal/kg, $rednio 7000 Kcal/kg.

Najwazniejsze zastosowanie znalazt koks
w hutnictwie do redukcji rudy w wielkich
piecach i w odlewniach do przetapiania su-
réwki w zeliwiakach. Poza tym duzZe ilosci
koksu zuzywa przemyst chemiczny w wy-
tworniach wapna, karbidu, syntetycznego
amoniaku, kwasu azotowego i t. p.

Ze 100 kg suchego wegla gérnoslaskiego
otrzymuje sie okolo 68 kg koksu, 4,2 kg
smoty, 1,3 kg siarczanu amonu, 0,5 kg ben-
zolu i 30 m® gazu. :

Najwieksze koksownie na $wiecie znaj-
duja sie w -Stanach Zjednoczonych A. P.
Jedna z nich (w. Clairton k. Pittsburga) jest
w stanie przerabia¢ dziennie 32.000 t. wegla.
Koksownia ta posiada 22 zespoly piecow,
gtéwnie Koppersa — Beckera, lacznie o 1482
komorach.

MECHANIZM ROZNICOWY | JEGO ZASTOSOWANIE
W OBRABIARKACH

(dokoriczenie)

Zastosowanie mechanizmu réznicowego do
napeddw w obrabiarkach rozpatrzymy na
przykladzie tokarki-zataczarki, w wypadku
zataczania frezow, ktorych krawedzie tnace
stanowia linie $rubowag. Mogag to by¢ zata-
czane frezy walcowe (rys. 5) lub tez najczes-

239/46-R5

Rys. 5. Frez wallcowy zataczany.

ciej frezy $limakowe (rys 6), przeznaczone do
obrobki ko6t zebatych metoda obwiedniowa.
Przypomnijmy sobie, e zataczanie jest to
toczenie nieokragle, w ktérym podczas jed-

)

Rys. 6. Frez §limakowy zataczany

nego obrotu przedmiotu (freza) néz wykonuje

.okresowe ruchy, polegajace na zblizaniu sig

i oddalaniu od osi przedmiotu (rys. 7). Ilosé¢
tych okresowych ruché6w na 1 obrét przed-
miotu odpowiada naogdt iloSci zebow freza.
Okresowe ruchy zblizajagce i oddalajagce néz

Rys 7. Zataczanie freza

od osi przedmiotu sg sterowane przez tarczke
krzywkowa T (rys. 8). Ilos¢ obrotéw tarczki T
na jeden obrét przedmiotu, t. j. przetozenie
miedzy wrzecionem obrabiarki, a watkiem na
ktérym osadzona jest tarczka T odpowiada
wiec w zwyklych wypadkach (t. j. podczas
zataczania frezow o zebach prostych) ilosci

* zebow freza:

i=z . . . . . . ..M
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Rys. 8. Suport zataczarkt

Inaczej przedstawia sie sprawa w wypadku
zataczania frezow, w ktérych zeby sa $rubowe.
~Wtedy bowiem w czasie przesuwania sie su-
portu w kierunku wzdluznym, muszga wystapié
takie dodatkowe ruchy, ktéreby zagwaranto-
waly, ze néz bedzie zawsze rozpoczynal prace
w tym samym miejscu w stosunku do kra-
wedzi tnacej ostrza, stanowigcej linie $rubo-
wa.

Zalézmy, ze dlugo$é skoku linii $rubowej
krawedzi tnacej ostrza wynosi H mm. Wtedy
mozemy stwierdzi¢, ze niezaleznie od ruchu
roboczego wrzeciona obrabiarki musi wystapié
dodatkowy obrét wrzeciona, tak aby w okre-
sie wzdluznego przesuniecia noza o wielkos¢
H wrzeciono wykonato 1 obrot.

Jesli noéz przesuwa sie wzdluznie z posu-
wem p mm/obr., to ilo§¢ obrotéw wrzeciona
w' czasie przesuwu suportu o wielko$¢ H wy-
niesie: T B .

H
Npg=—— . . . . . . . |2
v =", [2]

W tym jednak czasie musi wystapi¢ taki
~ dodatkowy ruch tarczki krzywkowej T, kto-
ryby odpowiadat jednemu dodatkowemu obro-
towi wrzeciona obrabiarki, a wiec dla przed-
miotu o jednym ziobku Srubowym — 1 do-
datkowy skok mnoza, a dla przedmiotu
o z zlobkach — z skokéw noza. Ogdlna wiec
ilo§¢ obrotow tarczki T w czasie przesuwu
noza o H wyniesie

n,=zMm*1) . ... . . . [3]

(znak -+ lub — zalezy od kierunku linii $ru-
bowej).

Wyznaczmy obecnie calkowite przelozenie
miedzy wrzecionem zataczarki, a tarczka
krzywkowa T, t. j. iloS¢ obrotdéw tarczki T

na 1 obrét wrzeciona ,
n z (ny, T 1 ' 1

i 2 ;._):z(li ).
n, ny ny

Wstawiajac ‘warto$ci ny, ze wzoru [2] do
wzoru [4] otrzymamy

i=z(1i-£l—) )

Rys. 9 przedstawia schemat tokarki z urza-
dzeniem do zataczania'), zaopatrzonej w me-
chanizm ro6znicowy, ktory umozliwia latwe
realizowanie przetozenia wg wzoru [5].

Z wrzeciona WR napedzana jest sruba po-
ciggowa SP, za pomocg kodl zebatych zmia-
nowych o przetozeniu i, tak jak to zachodzi
w zwyklych tokarkach. Réwniez z wrzeciona
napedzana jest tarczka krzywkowa T, przy

4
=

i

AAIA A AIAIA "
P Aw

239/46-R9

Rys. 9. Schemat tokarki z urzadzeniem do zataczania.

czym i, stanowi stalg przekladnie kot zeba-
tych o przelozeniu i, = 6. Przekladnie miedzy
watkiem W; i W, stanowia kota zebate zmia-
nowe o polozeniu i,, tak dobranym, aby na
1 obr6t wrzeciona WR tarczka T wykonywata

z obrotéow. Ruch dodatkowy tarczki + z —Z— ,
uzyskuje sie z watka W, za posrednictwem

przektadni $limakowej o przelozeniu i, =

30
kol zmianowych o przetozeniu i,, §limaczni-
cy o przelozeniu z'c=@ oraz mechanizmu rdz-
nicowego.

Celem zrealizowania przelozenia przekladni
wg wzoru 151 rozbijmy je na dwa skiadniki

i=i1+i2:ziz~%
Wtedy 2) .
Lh=1I,.l;j.2=12

1) Fabryki J. John w Eodzi,

2) Mechanizm réznicowy powoduje w tym wypadku
podwojenie obrotéw watka napedzanego W; w sto-
sunku do watka napedzajgcego W,.
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stad znajdujemy przelozenie i, k6t zmianowych
miedzy watkami W, 1 W,
zZ z z

[, = = == \
WS, T 206 12 [é’

Przelozenie k6t zebatych zmianowych i, prze-
ktadni mechanizmu rdéznicowego otrzymamy
z zaleznosci

i,=—2 —%—zia iy . ip. 0y . Qe

skad

p 2P

" H.i,.iy.id. i
wstawiajgc ze wzoru [6] warto$¢ iy = 3 °raz
inne wartoéci stale, otrzymamy

2400 . p
fp = ———— . . . . . . |7
i, = 2400 (7

Przyklad. Mamy zatoczy¢ frez walcowy o zebach
Srubowych: .

z = 12, H = 960 mm, p = 0,15 mm/obr.

Przelozenie

=2 =12
P12 T 12 T

Na walkach W, i W, nalezy zalozyé kota o jedna-
kowej ilo$ci'zeb6w oraz dowolne kolo posrednie.

Przelozenie k6! zmianowych mechanizmu réznico-
wego.

2400 . p 2400.015 3 45
120

=TT T T %0 8

Réwniez i w tym wypadku mozemy zastosowaé

jedna pare két zebatych np z; — 45 1 z, — 120 oraz
dowolne kolo posrednie.

Rys. 10 przedstawia schemat zataczarki.
t. j. obrabiarki zbudowanej specjalnie do za-
taczania.

173 =/b

—F
=
[

o
P20

e R &
;r‘x ﬁ* — LA
B

B

10. Schemat zataczarki do skoénego zataczania.

o

Rys.

W zataczarce tej naped odbywa sie nieco
odmiennie. Naped tarczki krzywkowej T

odbywa sie z watka W,, biegnacego przez
§rodek loza, co umozliwia zataczanie sko$ne,
przy suporcie ustawionym pod dowolnym ka-
tem (rys. 8).

W celu ustalenia przetozenia przektadni
i, zestawimy zalezno$é, uwzgledniajacy, ze
na 1 obrét przedmiotu néz powinien wykonaé
z 'skokow, a tarczka T — z obrotow.

A 1 .
l.la.zy.j+.zc=z,
Wobec tego, Ze przelozenia state wynoszg:

i -——~2vgorazi =1
a —— 3 C

z z __'3.z 8]

‘Dla obliczenia przelozenia przekladni i,

ko6t zmianowych mechanizmu réznicowego,
w przypadku zataczania frezéw o zebach Sru-
bowych, przypomnijmy sobie, ze w czasie
przesuwu wzdluznego suportu wraz z nozem
o wielko$¢ H, wrzeciono powinno wykona¢
1 dodatkowy obrét. W celu ulatwienia obli-
czeh mozemy réwniez przyjaé, ze na 1 obrét
wrzeciona' mechanizm dodatkowy powinien
spowodowaé przesuniecie suportu o wielko§é
H, czyli

. 1
l.ia.ly.-2‘.

1

.U .8 = H

1p

przy czym s, jest skokiem gwintu Sruby po-
ciggowej, a wartosc 5 stanowi przelozenie
mechanizmu réznicowego.

Wyznaczamy przetozenie

i, = » R
iy P (9]
R g 7
s U 3.z -
wstawiajgc wartosc iy, = 90 oraz wartosci
przetozen stalych otrzymamy
H

[, = ————— 10
¢ 3.2.58 [10]

Przyklad. Dobraé kota zmianowe dla zataczania freza

o skoku H -—2400 mm. z = 16 zebdw, sp — 12 mm
_ 3.z _3.16__ 48 _ 120
W39 T 20 0 20 50
. H 2400 25 _ 100 75
YT 3z s 3.16.12° 6 40 © 45
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE
POROWNANIE DWU UCHWYTOW

Rys. 1 i 2 przedstawiajg dwa rézne uchwyty
do zamocowywania kél zebatych, w ktorych

majg by¢ naciete zgby np. na dilutownicy
Maaga.
- 3
F q ]//3
£ “
- | ML
7777 Ak
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Rys. 1.

Rozwiazanie przedstawione. na rys. 1 nie
nalezy do najlepszych, jakkolwiek czesto sto-
sowanych z powodu swej prostoty. Koto ze-
bate 4 centruje sig¢- albo bezposrednio na
trzpieniu 2 (gdy otwor w kole jest taki sam
jak s$rednica trzpienia), albo za posrednictwem
redukcyjnej tulei. Trzpien 2 jest osadzony
stozowym czopem w korpusie 1, a ponadto
zabezpieczony przeciwko obrotowi wkretem 3.
Calos¢ przyrzadu jest wycentrowana na czo-
pie 7, osadzonym w stole obrabiarki.

Wady tego rozwiazania s nastepujace:

a) osadzenie stozkowe trzpienia centrujgce-
go 2 w korpusie I nastrecza znaczne trudno-
s§ci wykonawcze i niejednokrotnie doleganie
jego w otworze nie jest prawidlowe. Najcze-
§ciej czop dolega do gniazda dolng lub gdrnag
swoja czesciag, wskutek czego o0$ trzpienia
ulega odchyleniu-od osi obrotu stotu, przez co
uzebienie kota wykaze bicie.

b) wskutek tego, ze o§ gwintu trzpienia 2
nie zawsze wpada w o$ trzpienia, lecz jesti
skos$na, albo o$ gwintu nakretki 6 nie bedzie
prostopadta do jej czola, wystapi przeginanie
trzpienia, gdyz czolo nakretki dazy przy do-
krecaniu do ulozenia sie cala powierzchnia do
podktadki 5. W wyniku trzpien zostanie prze-
giety, a kolo nacinane wykaze bicie w uze-
bieniu.

Sprawdzania prawidlowosci osadzenia kola
dokonywamy w sposéb nastepujacy:

1) czujnikiem sprawdzamy bicie trzpienia
u dotu i u goéry. ‘W razie silniejszego bicia,
powtérnie ustawiamy przyrzad, az trzpien beg-
dzie bil max. 0,01 mm.

2) z kolei zakladamy kolo na trzpien i nie
zamocowujac go, obracamy odrecznie i spraw-
dzamy bicie. Je$li bicie nie wystgpi, jest to
oznaka, ze walec zewnetrzny kola jest wy-
konany wspolSrodkowo z osig obrotu kota.
Jesli za$ bicie wystapi, jest to oznaksa, ze ko-
lo jest wadliwie wykonane. W tym przypad-
ku znaczymy miejsce i wielkos¢ bicia.

3) Po dokreceniu nakretki (zamocowaniu ko-
ta), sprawdzamy powtdrnie bicie kola. Jesli
bicie wystapi -w tym samym miejscu i tej sa-
mej wielkosci co poprzednio, jest to oznaks,
ze przegiecia trzpienia nie ma. Najczesciej
jednak kolo wiecej bije i to nie w miejscu
uprzednio zaznaczonym, co jest wyrazng ozna-
ka wygigcia trzpienia, spowodowane wyszcze-
golniona pod b) przyczyna.

S A

Rys. 2

Znacznie korzystniejsze jest rozwiazanie
przedstawione na rys. 2. W rozwigzaniu tym
$ruba zamocowujaca 6 jest osadzona nieza-
leznie i luZzno wewnatrz tulejk: centrujacej 2.
Leb tej sruby jest zabezpieczony przeciwko
przekreceniu i obsunieciu kotkiem 7. W roz-
wigzaniu tym nie ma oddzialywania bledéw
gwintu Sruby lub nakretki na przedmiot.

K. O
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A, W. Judge. ,AIRCRAFT ENGINES", Wydanie dru-
gie. A5, Stron 492, rysunkéw 308, tablic 36, Chapman
& Hall Litd. London, 1945. Cena 1520 zl.

A. W. Judge nalezy do grona najwigkszych autory-
tetow w dziedzinie silnikéw lotniczych. Na fakt ten
wskazuje szereg tytulow, umieszczonych za nazwi-
skiem, a w szczegoinosci ostatni 'tytul:

nAssociate Fellow of the Royal Aeronautical Socie-
ty", ktére skupia bardzo malg ilo§é technikéw angiel-
skich. V. ' )

Na dorobek piémienniczy A. W. Judge'a w postaci
ksigzkowej skladaja sie nastgpujace dziela:

wElementary Handbook of Aircraft Engéues“.

«High Speed Diesel Engines”

+Maintenance of High Speed Diesel Engines”

y,Modern Petrol Engines"

»wThe Testing of High Speed Internal Combustions
Engines” a wreszcie niZej rozpatrywane:

wAircraft Engines”,

Rok wydania tej ksiazki wskazuje, iz ujmuje oma
dorobek okresu wojennego, za§ nazwiskio autora daje
gwarancje jej wysokiej wartoéci, Dlatego tez pojawienie
si¢ ,Aircraft Engines" na polkach ksiggarskich, nalezy
uznaé za miezmiernie wazny fakt dla polskich silni-
kowcow lotniczych, odcietych przez tyle lat od po-
waznej fachowej literatury zagranicznej.

Ksigzke te, wprowadzajaca czytelmka w obecny stan
rozwoju silnikow lotniczych, winni przestudiowaé
przede weszystkim ci technicy, ktérym koleje wojny nie
tylko, Ze nie daly mozliwo$ci brania udzialu w pra-
cach, ale wrecz uniemozliwily éledzenie dokonywuja-~
cego sie postepu. Zaréwno bogata tre§é jak przejrzy-
sto$¢ ukladu tworza z tej ksiazki szczegdinie dobry
przewodnik,

W stosunkowo malej objgtosci, jak ma tak obszerny
temat, autor zdolal nie tylko starannie przeanalizowaé
caloéé zagadnien, sktadajacych sie na nowoczesny sil-
nik lotniczy, lecz réwniez daé wiadomos$ci, niezbedne
do pelnego i latwego przyswojenia rozpatrywanych
probleméw. :

Pokazna ilo§¢ starannie dobranych rysunkow, sche-
matéw, a szczegolnie twykresow, wynikajacych z do~
§wiadczen, dodatkowo uzupelnia od strony fizykalnej
zwiezly wyklad, czyniac go podstawowym, w my$l za-
sady, iz ,contra experimentum nihil argumentum",

+Aircraft Engines” nie jest jednak, jak by to sadzié
mozna po tytule ,czymé§ kompletnym". Daremnie czy-
telnik poszukiwalby w tej ksigzce np. wzoréw, pozwa-
lajacych ustalié gléwne wymiary jakiej§ czesci silnika,
badz tez krytycznego i pelnego przegladu szczegolow
konstrukcyjnych, Tego rodzaju formuly, znamiennedla
ksiazek typu, zartobliwie zwanego ,Kochbuch”, s3 tutaj
nieobecne.

Jedena$cie rozdzialow ksiazki sklada sie na stu-
dium fizykalnej strony zagadnienia tytulowego tak
ujete, iz kazdy, interesujacy sie silnikami, niezaleznie
od specjalizacji, znajdzie w mniej duZo cennego ma-
 terialu,

Rozdzialy: I Thermodynamics, II Real conditions
in petrol engines i IIl Peirol engines performance —
w myél zasady wprowadzenia czytelnika w temat, po-
daja kolejno przemiany termodynamiczne, teoretycz-
ne ‘i rzeczywiste obiegi, sprawnosci 1 wplyw réznych
czynnikow na pracg silnika. Na ezczegélng uwage za-
stuguje ustep (str, 24), omawiajacy glowne przyczyny
spadku eprawnosci w silnikach rzeczywistych.

Rozdzial IV — omawia proces spalania i wplyw
na niego réznych czynnikéw (the combustion process).
Podano typowe dla tego zagadnienia wiadomoéci jak:
detonacja, wplyw ksztaltu glowicy,
szanki, przedwczesnoéci zaplonu, umieszczenia §wiec itp.

Rozdzial V — przedstawia zwigzly wyklad, doty-
czacy paliw lotniozych (aircraft engine fuels). Z za-
gadnien etosunkowo malo znanych przed 1939 r,,
a poruszonych w tym rozdziale, nalezy wymienié pali-
wa o wartoéci L. o = 100 oraz tryptan. Paliwa posia-
dajace L. o < 100 zostaly pominigte, aczkolwiek juz
i przed wojnag mozliwoéci ich produkcji i zastosowania
byly omawiane. _ -

Rozdzial VI Carburettors and fuel systems — do-
tyczy ukladéow paliwowych zaréwno gaznikowych jak
i wtryskowych. W zwiazku z ukladami gaznikowymi
wyjaénione sg wplywy réznych czynnikéw na prace
gaznika, charakterystyki silnikéw, zagadnienie regulaciji
i automatyzacji, zajadnienia zwigzane z oblodzeniem,

zwirowania mie-

zapory ogniowe itp.,
Oprécz zwyklych gaznikéw podano réwniez rozwia-

-zania nowe, jak gaznik wiryskowy Stromberg oraz gaz-

nik bezprzepustnicowy Holley. Rozwiazanie podobne do
ostatniego ukladu, znane bylo cz¢éciowo przed wojna
jako gaznik ,,Chandler Grooves”,

Zagadnienie wtrysku paliwa (poza placéwkami ba-
dawczymi malo znane w Polsce przed 1939 r.), stanowi
dla polskich czytelnikéw nowosé.

Rozdzial VII Supercharging aircraft engines, na
przestrzeni 77 strom, ujetych w 47 ustepach, przedsta-
wia zagadnienia, zwigzane z doladowywaniem sinikow.
W poréwnaniu z przedwojennymi publikacjamd, rozpa-
trujacymi raczej fragmenty zagadnienia, rozdzial ten
stanowi zwarta logicznie calosé. Opréocz ciekawych
rozwazan o charakterze energetycznym jak: doladowa-
nie i stopied sprezania, efraty cieplne, sprawnosé spre-
zania, doladowanie i Jiczba oktanowa, doladowanie
i zuzycie paliwa, wplyw odparowania paliwa itd., autor
rozpatrzyl réowniez jtowne typy sprezarek, a takie ich
naped. W napedzie mechanicznym podano opis sprze-
gla dwubiegowej eprezarki silnika ,Pegasus”, Przy-
puszczalnie zakre§lone ramy rozdzialu nie pozwolily
autorowi podaé opisu sprzegiel hydraulicznych typu
Fottingera, stosowanych mna silnikach niemieckich
Deimler-Benz.

Dla polskiego czytelnika niezmiernie ciekawe beda
ustepy, dotyczace napedu turbinowego sprezarki. Nie-
rozlacznemu od turbiny spalinowej zagadnieniu, jakim
jest dobér materialu na lopatki, autor po§wiecil spe-
cjalny ustep. W zalaczonej tablicy (str. 275) podano

538



Rok XiX -
zestawienie gatunkéow stali ~gnioodpornych. Interesuja-
cym byloby podanie pelnego skladu chemicznego przy-
toczonych stali, a szczegélnie posiadajacej najwieksza
wytrzymalosé w wysokich temperaturach — stali
+Maxhete",

Rozdziat VIII The cooling of aircraft engines —
omawia chlodzenia silnika, obrazujac réwnoczeénie linig
rozwojowa wspolczesnego silnika lotniczego, ktora na-
rzucil wzrost temperatury, spowodowany doladowaniem
(co autor wymownie podkreslil kolejnoscia tresci roz-
dziatow VII i VIII).

Précz stale podawanych podstaw teoretycznych zja-
wiska, rozpatrzono szczegélowo réine rodzaje chlodze-
nia, budowe chlodnic itp.

Rozdziat IX — dotyczy wplywu wysokoéci na moc
silnika,

Rozdzial X — aczkolwiek w poréwnaniu z przed-
wojennymi publikacjami nie wnosi nic nowego, stanowi
oryginalne ujecie w jedna calo§é zagadnien, zwiaza~
nych z wysokimi temperaturami, panujacymi w silnilku.

Rozdziat XI The internal combustion
omawia najnowsze zagadmienia —— silniki
Oczywidcie, iz przy tak szybkim rozwoju, uchwycony
in statu nascendi” pewien obraz traci duzo na aktual-
noéci juz po jednym roku. Autor w rozdziale tym
ograniczyl si¢ do ogélnych rozwazaf teoretycznych
i mozliwoéci rozwojowych, ‘

Cennym zakonczeniem ksiaski jest wykaz literatury,
obejmujacy 141 pozycyj oraz dwustronicowy skorowide.

engine —
odrzutowe.

Procz angielskich i znacznie mniejszej ilosci prac
amerykanskich, cytowane s3 jeszcze az.. 2 prace fran-
cuskie, z czego jedma (poz. 22) z roku.., 1892

W ekorowidzu précz angielskich nazwisk znajdu-
jemy jeszcze: Carnot, Le Chatelier, Mollard, Otto,
Venturi, zaé odnosnie najnowszych konstrukcyj: Mes-
serschmidt, Junkers, Benz.

Inz. WL, Strzeszewski

Tadeusz Clar. ,SILNIKI POJAZDOW MECHANICZ-
NYCH", Wojskowy Instytut Naukowo -~ Wydawniczy.
1946 r. 386 stron, 256 rysunkéw. Cena 400 zi.

Ksigzka ta zawiera opisy budowy i dzialania silni-
kow zaréwno gaznikowych, jak i wysokopreznych, czte-
rosuwowych i dwusuwowych; krotkie wzmianki po§wie-
cono réwniez historii rozwoju silnikéw spalinowych oraz
silnikom ,specjainym” (Hesselman, Lanz-Buldog). Sil-
niki gazowe zaliczone zostaly réwnmiez do specjalnych
i wekutek tego potraktowane nieco za ,pobieznie; nie
mozemy si¢ zgodzié z nadaniem silnikom na gaz spre-
Zony nazwy: silniki na gaz ,ssany” i z zaliczeniem ich
do silnikéw ,generatorowych” (str. 355).

Poziom wykladu nieco wyzszy od zwyklego opisowe-
go: znajdujemy tu dane o obiegach cieplnych, o dzia-
laniu sil, obliczanie mocy silnika i t. p.

Styl i jezyk na ogét nie nasuwa powazniejszych za-
strzezeni; nalezaloby tylko zastapié ,,cykl" przez ,obieg";
poza tym nieznane jest w literaturze polskiej okre§le-
nie: koks ,wytlewny”, wielokrotnie uzyte przez autora
(str. 356 i mast.).

Duza obfito§é materialu i rysunkéw czynilaby te
ksigzke cennym mabytkiem polskiej literatury technicz-
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nej, gdyby nie roifa si¢ ona od miedopatrzen i biedow
zarowno rzeczowych, jak korektorskich,

Z istnej powodzi tych miedopatrzen wylowimy wast.
przykiady: B

Str. 34, Wyliczajac sily dzialajace na wal korbowy,
pomini¢to zupelnie sily wymikajace z preznosci gazow,

Str, 43, Tabela Il zupelnie bigdna: w jaki spusob
silniki 1-cylindrowe, 2-cyl. i 4-cyl. moga miec po
4 fozyska? Dla 6-cyl. nie wymiemiono 7 tozysk, a dla
8-cyl. 9 ltozysk itd.

Str. 45, Kys. 35 bledny: w suwie ssacym i wydecho-
wym pola ujemne powinny byé rowne dodatmim,
a w 4-cyl. krzywa sil stycznych musi przechodzié
przez 0 we wszysikich martwych punktach, a nie tylko
w dwoch,

Str. 47. Tabela IIl: dla silnika 1-cyl. powierzch-
nia tloka 88 cm? przy skoku 100 mm daje pojemnosé
880 cm®, a nie 1700.

Str. 48 i 49. Objasnienia pracy i zréwnowazenia w 2
odmianach walu korbowego — przestawione,
waioski biedne. :

Str. 50 i 51, Trudno sig¢ zjodzi¢ z twierdzeniem, ze
w ukiadzie V dzigki nieréwnym odstepom okresow pra-
cy bieg silnika jest réwnomierniéjszy.

Str. 51, Twierdzenie, %2e w silniku 4-cylindrowym
,»8ily masowe znoszg si¢” — jest z gruntu falszywe.

Str. 54. Jak rozumieé rozstaw korb co 180° w silniku
szeregowym 8-cylindrowym?

Str, 244, Z objaénienia sprawmodci objetoéciowej wy-
nikaloby, Ze pewna czgéé¢ cylindra nie napelnia -sig,
czyli powstaje w niej prozmia absolutna. Niepodobaa
nalezycie wytlumaczyé stopnia mnapelnienia cylindra,
nie wiazac napelnienia =z preznos$cig i cigzarem mie-
szanki; - pojecie sprawnoéci objgtosciowej powinnoby
by¢ wogole usunigte z literatury i zastgpione przez
wagowy stoplen napelnienia,

Na tej samej stronie parokrotnie wydrukowano F
zamiast T, o

Str. 245. Znakowanie objeto$ci sprzeczne z uZytym
na rys, 183, ‘

Str. 257. Ta samg litera p oznaczomo 3 réime rodza-
je sprawnosci; nie ulatwia to czytelnikowi zrozumie-

Zatem

nia treSci; poza tym dla oznaczenia eprawnosci przy-
jela si¢ powszechnie litera <, dla stopnia sprzezania
zamiast 7 uzywanej przez autora.

Str. 275. Opis dzialania dwusuwu wymienia objeto-
Sci, nie zaznaczone wcale na rys. 193, na kiory sie
opis powoluje.

Bledne podpisy pod b. wielu rysunkami utrudniajg
ich zrozumienie, np.:

rys. 9 — ze stopu lekkiego jest tlok prawy, mie le-
wy; pod rys. 179, 180, 182 napisy pozamieniane; rys.

© 192 — litery a 1 b — przestawione.

Przykro raza niemieckie skroty na kilku rysunkach;
rys. 149: ZK (Ziindkerze), ZS (Ziindspule) i in.
rys. 178: EO (Elnlass 6ffnet) i im.
rys. 183: To, Tu (Totpunkt oben, unten) i in.
Rysunki te sa tak proste, ze koszt ich przerysowa-
nia nie obciazytby nadmiernie wydawnictwa.
Przyklady powyzsze stanowia zaledwie cze$é zauwa-
zonych usterek, to tez nie bedzie przesada stwierdze-
nie, ze tak niedbale wydane; ksiqzki, nie zdarzato sie
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nam oddawna mieé w reku. Nasuwa sie uwaga, Ze trud-
noéci wydawnicze doby obecnej (papier, drukarnie} po-
winnyby nakladaé na autoréw i wydawcdw obowigzelk
zdwojonej starannoéci i uwagi; Zalowaé naleiy, ze wa-
runkéw tych mie dopelniono w danym wypadku! J.K.

S. J. Young and R. W. J. Dryer. ,THE TESTING
- OF INTERNAL COMBUSTION ENGINES" Hodder
and Stoughton Ltd for the English Universities Press
Ltd. London 1945 (IV wydanie) 200 stron, 87 rysunkow.

Ksigzka ta zawiera opisy i cysunki urzalzen sluza-
cych do badania silnikéw spalinowych, a wiec do po-
miaréw mocy ru:iyte‘cf:z‘nej i indykowanej, zuzycia paliwa

CZASOPISMA
~CZASOPISMO TECHNICZNE" Nr 10—11/46 za-

wiera dokoficzenie artykulu dr inz. Z. Klebowskiego
wWarunek wytrzymatosciowy ma tle hipotez wytezenia",
podajacego ciekawe szczegoly z dziejow hipotezy
energii odkesztalcenia postaciowedo, postawionej po raz
pierwszy w 1904 r, przez prof. M. T. Hubera. ,Czaso-
pismo Techniczne”, ubrzymane mna poziomie inzynier-
skim, obejmuje zasiggiem swej dzialalnosci glownie za-
gadnienia imzynierii ladowej i wodnej, oraz architektu-
ry. Na uwage zasluguje ciekawie prowadzona Kroaltka

Techniczna,
+GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA" Nr 7/46
zawiera poza artykulami z zakresu gazownlctwa, wo-
dociagow i _kanafizacii projekt normy: ,Wytyczne do
projektowania wodociagow i kanalizacji".
+HUTNIK"” Zeszyt 8/46 zawiera nastebujace artyku-
ty: Inz, M. Czyiewski ,Kontrola jakosei rud i pracy
prazakow”, inz, Al. Shillak i Fr. Gerlich ,,0 walcowa-
niu i kalbrowaniu podktadek kolejowych”, inz. E. Bué-
ko ,Karburyzacja gazu w piecu martenowskim”, inz.
I. Borejdo ,Swiatowa produkcja hutnicza w przede-
dniu i w czasie drugiej wojny $wiatowej”, inz. Stan.
Holewiriski ,Hutnictwo zelazne Amglii i Stanow Zjedn.
A, P, ini. A. Bialactewski ,Zloza rudy zelaznej na
Dolnym Slasku”, inz, C. Niewiadomski ,Dane staty-
styczne o hufnictwie metali lekkich" oraz statystyke
hutnictwa i kopalnictwa, . T
+INZYNIERIA I BUDOWNICTWO" Nr 5/46 zawie-
ra: prof. dr inz. M. T. Huber ,J0 podstawach obliczes
wytrzymaltoéciowych techniki wspdlczesnzj*, prof. dr
Fr. Krzysik ,Perspektywy badawcze technologii drew-
aa", dr inz. P. Szachow ,Rama przestrizenna', W. Zen-
czykowski ,Rusztowania rurowe w budownictwie",
dr ini. L. Suwalski ,Budowa trybun wyécigéw konnych
na Stuzewcu”. W dziale sprawozdan z odczytéw znaj-
dujemy skrét odezytu dr inz. Stefana Sienickiego ,Pro-
.jektowanie zakladéw przemystowych”, Zeszyt uzupel-
niaja zywo redagowane dzialy: Stownictwo techaiczne,
Kronika Odbudowy, Z prasy technicznej, Wiadomosei .
rozne, Przeglad Prasy (ciekawy artykul o polskiej
prasie technicznej na obczyZnie w czasie wojny). Za-
laczniki zeszytu stanowia: Wiadomosci Komisji Nor-
malizacyjnej Budownictwa PKN i Komunikaty Pol-
skiego Zwiazku Inzynieréw Budowlanych.
+POLITECHNIKA" Czasopismo naukowo-techniczne
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i powietrza, strat ciepla, analizy spalin i t. p. Oméwio-
no szczegélowo wyzyskanie wynikoéw pomiaréw do oce-
ny pracy siinika, obliczenia bilansu cieplnego i wszel-
kiego rodzajuzestawien porownawezych., Duza ilo§é¢ wska-
zowek praktycznych, przykladéw liczbowych i wykre-
sow ulatwia postugiwanie sie ksiazka. Jest ona cenma
pomoca dla stacji doswiadczalnych w wytwérniach sil-
nikéow oraz dla pracowni maszynowych w zakladach
maukowych; z takiego 'wlasnie érodowiska (Loughbo-
rough College) ksiazka ta wyszla.

0O warto$ci naukowej dziela $wiadeczyé moze m. in.
fakt zaopatrzenia go w przedmowg przez taki autory-
tet w tej dziedzinie, jak prof. H. R. Ricardo. J. K.

NADEStANE

studentéw . Politechnik krajowych Zeszyt 3/46 zawiera
m. in, artykuty: prof. M. T. Hubera ,Sklerometr waha-
dlowy Herberta”, inz. L. Szumowski ,Szklo jako mate-
rial izolacyjny".

+PRZEGLAD BUDOWLANY" Zeszyt 9/46. Zagadnie-
nia odbudowy imteresujg nietylko szerokie nzesze techr
nikow, lecz i szarego czlowieka, dla kitsreso ,dach
nad glowa" stanowi jedna z elementarnych trosk zy-
cia codziennego. Nic wiga dziwnzgo, zz niztylko spe-
cjaiista bierze z zaciekawieniem do reki kazdy zeszyt
wPrzegladu Budowlanego”, ktéry w eposoéb interesuja-
cy informuje o postepach odbudowy naszego kraju,
a rownoczeénie omawia warunki, od ktérych jej poste-
py zaleza. Mieszkanciw Warszawy zainteresuje naj-
bardziej artykul Stan. Marzyrskiego ,,Odbudowa No-
wego Swiatu”, o

+wPRZEGLAD GORNICZY" Nr 10/46 przynosi: inz.
M. Bajer ,Zagadnienie imwestycji w polskim przemy-
§le weglowym”, dr ini. K. Bohdanowiczi ,,Mangan”,
Z. Ficki i WI. Olczakowski' ,Zagadnienie energetyki
w Polskim Zagtebiu Weglowym", inz. G. Woystaw
+Podstawy gospodarki smarowniczej w gornictwie”
oraz state rubryki. '

+PRZEGLAD KOMUNIKACYJNY" Nr 8/46 po-
$éwigcony wylacznie zagadnieniom komunikacji kolejo-
wej. Z artykuldow o szerszym aspekecie zastuguje na
uwagde artykul pt, ,Znajomoéé jezykow obeych, jako
czynnik ekspansji gospodarczej i komunikacyjne;j”,

+PRZEGLAD TRAKTOROWY" Miesigcznik po§wig-
cony zagadnienicm traktoryzacji, wydawany przez Pad-
stwiowe Przedsiebiorsbwo Traktordw 4 Maszyn Rolai-
czych. W sierpniu ukazal sie pierwszy zeszyt tego cza-
sopisma, utrzymany na poziomie przystepnym, niemal-
ze popularnym., W zeszycie 2/45 ukazal sie dodatek
pt. ,Traktorzysta”, przeznaczony dla licznej rzeszy
kierowcoéw-traktorzystow. Czasopismo to, zZywo reda-

. gowane, ma przed soba duze widoki rozwojowe,

+ZYCIE GOSPODARCZE" Nr 20/46, zawiera m. in.
artykuty: dr K.Secomski ,Narodowy Plan Gospodar
czy”, J. Wernar ,II Zjazd Przemystowy Ziem Odzy-
skanych”, prof. W. Krzyianowski ,Ztuly pieniadza”,
Cz. Przymusinshki ,Przeglad ustawodawstwa gospodar-
czego", A. Kowalski ,W sprawie reorganizacji samo-
rzadu gospodarczego prywatnego przemystu i handlu”
i stale rubryki. ATT.
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KRONIKA
KONGRES TECHNIKOW POLSKICH W KATOWICACH

W dniach od 1 do 3 grudnia br. w Katowicach obra-
dowat KONGRES TECHNIKOW POLSKICH, ktérego
celem byla rzeczowa krytyka Trzyletnego Planu Od-
budowy Gospodarczej Polski.

My§l zwolania Kongresu Technikéw Polskich poru-
szyla zywo caly polski $wiat techniczny, czego dowo*
dem ogromny naplyw zgloszef, ktére tylko w czesci
mogly byé przyjete. Objaw ten $wiadczy zaréwno
o zrozumien:u wazno$ci Kongresu dla naszego Zzycia
gospodarczego, jak réwniez o zapale, z jakim polscy
technicy przystepuia do odbudowy gospodarczej kraju.
Z tego tez wzgledu Kongres Technikéw Polskich nie
ograniczyl sie do analizy Planu Odbudowy Gospodar-
czej Polski, lecz stanowil wezwanie do mobilizacji roz-
porzadzalnych sil w dz'ele odbudowy kraju. Wielka
ilo§¢ zgloszonych referatéw i rozlegla skala tematdw,
poruszanych przez prelegentéw w poszczegdlnych sek-
cjach §wiadczy o zywym zainteresowaniu polskich inzy-
nieréw i technikéw zagadnieniam: technicznymi { gospo-
darczymi, zwiazanymi z odbudowa kraju. '

Pierwszy dziei obrad objal przemdéwienie inaugura-
cyjne Przewodniczacego Komisji Organizacyjnej Kon-
gresu, ukonstytuowanie sie Prezydium Kongresu, prze-
mowienie Przewodniczacego Kongresu, mowe Prezyden-
ta Krajowej Rady Narodowej, przemdwienia powitalne,
oraz referat Prezesa Centralnego Urzedu Planowan’a
Czeslawa Bobrowskiego ,Zalozenia og6lne 3-letniego
Planu Odbudowy".

W referacie swym Prezes BObrOWSkt omdwil zna-
czenie Slaska dla gospodarki polskiej oraz przepro-
wadzil pordwnanie Narodowego Planu Gospodarczega
z planami odcinkowymi. Plan odcinkowy .moze byé
tworzony w pojedyficzym przedsigbiorstwie lub na
pewnym odcinku gospodarczym, podczas gdy Narodo-
wy Plan Gospodarczy obejmuje caloksztalt gospodarki
narodowe] i wiaze sie nierozerwalnie z ustrojem spo-
teczno-gospodarczym kraju. Warunkiem podstawowym
realizacji Narodowego Planu Gospodarczego jest ujec’e
wszystkich dziedzin wytwérczo$ci w ramy gospodarki
planowej.

‘W pierwszym dniu Kongresu wyglosili réwniez refe-
raty dwaj kierownicy resortdw gospodarczych Minister
Przemystu Hilary Minc i Minister Skarbu Konstanty
Dabrowski.

Minister Minc w referacie pt. ,Osiagniecia i zadania
nowej gospodarki w Polsce* omdwil widoki gospodar-
cze w roku biezacym i scharakteryzowal! widoki na
najblizsza przyszto§é, stawiajac przed polskim $wiatem
technicznym dwie drogi do wyboru: droge ostroznych
obliczefi i przewidywan, dostosowana do rozporzadzal-
nych mozliwo$ci i wskutek tego wiodaca wolno do
zalozonego celu lub tez droge $miala, pelna polotu
i rozmachu w pokonywaniu przeszkdd, stojacych na
drodze do realizacii. Wystepujac jako twdrca kon-
cepcii przebojowej, Zolmnierskiej, blizszei faszemu cha-
rakterowi narodowemu, miZz ostrozna i rozwazna kon-
cepcja buchalteryina, Min. Minc zwrécil sie z apelem
do polskich inZynierdw i technikéw o wspéludzial

w realizacii trzyletniego Planu Odbudowy Gospodar-
czej, uzaleznionej cd wygrania trzech bitew: o eksport,
o obnizenie wlasnych kosztéw wykonania i o uzdro-
wienie finanséw.

Przedmiotem referatu Ministra Dabrowskiego bylo
znaczenie gospodarki finansowej w odbudowie kraju,

W drugim dniu Kongresu uczestn.cy obradowali w 14
sekcjach, a mianowicie og6lnej, ekonomicznej, kolei
zelaznych, drog kolowych, lotniczych, wodnych i por-
téw, gornictwa, hutnictwa, przemyslu metalowego, ener-
getyki i elektrotechniki, budownictwa, przemyslu mine-
ralnego i materialéw budowlanych, przemyslu chemicz-
nego, przemyslu lekkiego (wldkienniczego, skérzanego
i paperniczego), przemysiu spozywczego i chlodnictwa,
rolnictwa, melioracji, le$nictwa i przemyslu drzewnego.

Wynkiem tych obrad byly rezolucje, odczytane
w trzecim dniu Kongresu przez przewodniczacych po-
szczegllnych sekcyij.

Po odczytaniu rezolucyj prof. Bohdan Stefanowski,
rektor Politechniki Lédzkiej wygtosil referat pt. ,Rola
nauki i techn’ki w gospodarstwie uspolecznionym®,
wskazujac na glebokie zwiazki pomiedzy nauka i tech-
nika, a w szczegdlnoéci donlosle znaczenie naukowych
instytutéw badawczych w rozwoju przemysiu.

Inz, Ignacy Brach, Dyrektor Techniczny Centralnego

Zarzadu Przemystu Metalowego, w referacie swym
pt. ,Drogi rozwojowe przemyslu polskiego“, poddal
wnikliwej analizie przyrodzone warunki rozwojowe

przemyslu polskiego ¢ wysunal teze o konieczno$ci roz- .

woju nastepujacych galezi przemyslowych: przemystu
spoZywczego, zwigzanego z rolnictwem, przemystu che-
micznego, cpartego na zasobach wegla, oraz precyzyij-
nego przemyslu metalowego, wymagajgcego twdrczej
myS$li inzynierskiej i wytrawnych rak rzemie$lnika,
a stosunkowo malej ilo$ci surowcow.

Ostatni referat pt. ,,Zasoby surowcowe i ich eksploa-
tacja* wyglosit prof. Walery Goetel, Rektor Akademii
Gorniczej w Krakow'e, rozpatrujac zasoby i mozliwosci
wydobycia podstawowych zasobéw kcpalnianych, jak
wegla, rud Zelaznych, rud cynkowo - olowiowych oraz
z16z miedziowych. V

Na zakoriczenie Przewodniczacy Kongresu inz. Bole-
slaw Ruminski podkreslit role inteligencji technicznej
w rozwoju techniki polskiej i konieczno$é kontynuowa-
nia prac Kongresu Technikéw i dyskutowania nad nimi
w toku odbywajacych sie¢ rok rocznie zjazddw polskego
§wiata technicznego.

W rezolucji koficowej Kongresu podniesiono konjacz-
ne$é oparcia odbudowy gospodarki narodowej na dzia-
lanin planowym, a w szczegdlnosci pelnego wspoéldzia-

lania polskiego $wiata technicznego w Trzyletnim Pla-

nie Odbudowy Gospodarczej Kraju.

Sposrdéd wielu zagadnien, jakie byly przedmiotem
obrad, Kongres Technikéw Polskich podkreélit kon'ecz-
no$# odbudowy komunikacji, pelnego rozwoju przemysty
weglowego, racjonalnego wyzyskania posiadanych ma-
szyn § urzadzen, a zarazem wzmozenia produkcii na-
rzedzi i maszyn, umozliwiajacych produkcje débr inwe-
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stycvinych, rozwoju przemyslu spoiywczego, opartego
na rolnictwie, rozwoin budownictwa mieszkaniowego.
wszechstronnego rozwoju szkolnictwa zawodowego oraz
wzmozenia badan geologicznych, umozliwiajacych wy-
zyskanie przyrodzonych bogactw mineralnych kraju.
W koficowych tezach o charakterze ogélniejszym
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podniesiono znaczenie odzyskanych Ziem Piastowskich
dla Poiski, konieczno§é nawigzania stosunkéw gospo-
darczych, technicznych i kulturalnych z innymi paf-
stwami, oraz wezwano polski §wiat techniczny do zjed-
noczenia wysilkéw w wielkim dziele odbudowy kraju!
AT T

SEKCJA PRZEMYStU METALOWEGO
NA KONGRESIE TECHNIKOW POLSKICH W KATOWICACH

Sprawozdanie z obrad

Obrady Sekcji Przemyslu Metalowego rozpoczely
sie dnia 2 grudnia 1946 r. w auli Slaskich Technicznych
Zakladéw Naukowych. Obrady te zagail inz. mech. Mie-
czysiaw Lesz, udzielajac glosu inz. Kazimierzowi Ra-
czynskiemu, ktéry omoéwil wytyczne i wnioski referatu
JPrzemysl Metalowy w trzyletnim planie odbudowy®,
proponujac poddanie pod dyskusje tez, wysunietych
w referacie. (Skrét tego referatu ukazal si¢ w zeszycie
10—11/46 czasopisma ,,Mechanik®).

Dalsze dwa podstawowe referaty wyglosili: ins.-mech.
‘Witold Gokieli, Dyrektor Techniczny CZPZ ,Przemys!
zbrojeniowy w trzyletnim planie odbudowy* (skrét tego
referatu ukazal sie w zeszycie 10—11/46 czasopisma Me-
chanik) i inz, Witold Urbanowicz ,Przemyst Okretowy
i Stocznie Polskie*“ (referat ten ukaze sie¢ w jednym
z najblizszych zeszytéw ,Przegladu Mechanicznego®).

Jako uzupelnienie i rozwiniecie powyzszych refera-
tébw, stanowiacych trzon obrad Komisji Przemystu Me-
talowego, w imieniu Stowarzyszenia Inzynierow i Te-
chnikéw Mechanikéw Polskich inz. W. Gokieli zloiyl
waioski nastepujace: , .

1. Stowarzyszenie Inzynieréw | Technikéw Mecha-
nik6w Polskich apeluje do Kierownictwa gospodarki
narodowej, aby usunelo dysproporcje, istniejace obecnie
w narodowym planie gospodarczym ¢ sharmonizowalo
plany produkcyine, zaopatrzeniowe, inwestycyine i szko-
leniowe poszczegblnych resortdw i galezi przemysio-
wych. Miedzy innymi SIMP uwaza, ze produkcja su-
rowcéw podstawowych, np. stali walcowanej zostala
zbyt nisko zaprojektowana.

SIMP zwraca réwniez uwage ma wyczerpanie sie re-
manentdéw powojennych, ktére stanowily jedno z powaz-
nych Zrédel zaopatrzeniowych.

2. SIMP apeluje, by w narodowym planie gospo-
darczym w znacznie wiekszym stopniu, uwzglednié ko-
nieczno$é jak najszybszego doinwestowania przemy-
stéw, produkujacych dobra wytwdrcze.

SIMP zwraca uwage, Zze przy obecnym stanie dewa-
stacji maszyn i urzadzefn przemyslowych w kraju jest
konieczny silniejszy rozwdj przemysiéw inwestuja-
cvch poszczexdlne resorty i galezie przemyslowe. Stan
srodkdw wytwdrczych w r. 1949 powinien byé lepszy niz
przed 1.IX.1939 r.

3. SIMP proponuje polozenie wickszego naciskn
w narodowym planie gospodarczym na budownictwo
osiedli przemystowych, uwazajac, ze sprawa ta stanowi
jedno z kapitalnych zagadniefi, zwiazanych z rozwojem
produkcii.
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Rozwdj osiedli umozliwi w wielu wypadkach prace
na dwie, a nawet na trzy zmiany, pozwalajac ma lepsze
wyzyskanie obrabiarek i urzadzefi przemystowych.

4. SIMP zwraca uwage na zbyt nisko zaprojektowane
liczby uczniéw w szkolach zawodowych nizszych, §red-
nich i wyzszych, ktére nie pokryia potrzebnej dla prze-
mystu ilodci fachowcéw zwlaszcza, Ze jest ich obecnie
okolo 50% mniej, niz przed wojna.

SIMP zwraca uwage, zé w narodowym planie gospo-
darczym pominieto dane co do szkd! typu licealnego.

SIMP proponuje, by przemys! zostal opodatkowany
w odpowiednim procencie od obrotéw na szkolnictwo
zawodowe przemyslowe, oraz na stypendia dla uczniéw
szk6! licealnych, studentéw uczelni wyzszych i na prace
badawcze.

5. SIMP apeluje do Kierownictwa gospodarki maro-
dowej, by stworzylo warunki, sklaniajace fachowcéw
nie zatrudnionych obecnie w przemy$le do wziecia
udzialu w jego odbudowie I rozwoju produkcji,

SIMP zwraca uwage, ze na skutek rdznic uposazefi
i mozliwo§ci zarobkowych wielu cennych fachowcéw
zajmuje sie pracami, nie zwiazanymi z ich przygotowa-
niem zawodowym, badZ pracuje w bardziej uprzywilejo-
wanych instytucjach i przedsiebiorstwach panstwowych.

6. SIMP apeluje do wtadz przemyslowych, by dla
nmozliwienia wzrostu zaréwno produkcji, jak i wlasnej
tworczosci technicznej zostala zwr6cona jak najwieksza
uwaga na rozwdj biur konstrukcyinych, badawczych
i rodzimej wynalazczo$cei.

‘W okresie trzechletnim nalezy zarbwno intensywnie
szkolié¢ konstruktoréw i badaczy, jak i stworzyé warun-
ki- zachecajace do tego rodzaju pracy oraz ulatwié kon-
takty z zagranica celem zapoznania si¢ 2z postepem
techniki. '

7. SIMP proponuje, by ustalié nalezyte ramy dla
przemystu prywatnego i wciagnaé go do narodowego
planu gospodarczego pod wzgledem zaopatrzenia, pro-
dukcii i zbytu. ’

8. SIMP apeluje, aby przy ustalaniu produkcji w ra-
mach narodowego planu gospodarczego dazyé do jak
najwiekszej normalizacji i zmniejszenia ilodci typodw,
przy jednoczesnym powickszeniu wielkoSci produkowa-
nych serii. Umozliwi to lepsze wyzyskanie szczuplych
kadr fachowych i S§rodkéw produkcyinych, przy Jjed-
noczesnym potanieniu produkcii.

Inz. - mech, Mieczyslaw Lesz. podniésl konieczno$§é
uruchomienia na «<uza skale eksportu wyrobéw prze-
mystu metalowego przez podtrzymanie i rozszerzenie
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eksportu juz istniejacego, wznowienie tradycyingo eks-
portu naczyh, wagonéw i parowozbw, i rozpoczecie
eksportu obrabiarek, przyrzadéw, wyrobdw .optycznych
i precyzyinych, maszyn papierniczych, itp. Wartosé
eksportu wyrobdw przemysiu metalowego, ktéra w obec-
nym rokn wyniesie okolo 2 miliony do,liarc‘)w, powinna
osiggnaé w 1949 roku cyire co najmniej 10 mil. dolaréw,

Z poréwnania wartoSci majatku zakladéw wytwor-
czych, podlegtych CZPM i produkeji tych zakladéw,
w poréwnaniu z zakladami tej klasy w okresie przed-
wojennym, wyplvwa wniosek, iz wyzyskanie aparatu
produkcyinego doréwnywa zaledwie przedwojennemu.
.W warunkach gospodarki planowej wyzyskanie mozli-

woéci produkcyjnych powinno byé pelniejsze, a urucho- .

mienie istniejacych rezerw powinno byé dokonane przez:

" 1) uporzadkowanie programéw wytworczych fabryk
i ich specializacie,

2) unowocze$nienie metod obrébki,

3) podnjesienie wydajnoéci pracy,

4) wprowadzenie drugiej a nawet trzeciej zmiany dla
obrabiarek i urzadzefi, stanowiacych waski prze-
kr6j wyposazenia fabryk,

5) wymiane obrabiarek pomiedzy fabrykami celem
pelniejszego ich wyzyskania,

6) nalezyta organizacje zakladéw wytworezych, przez
umiejetne planowanie produkcji, prowadzenie ewi-
dencji obciazenia maszyn oraz szczezllowa ana-
“lize bilansu przedsiebiorstw.

Naczelnym haslem w dzialalnoéci wytwérczej powin-
no byé dazenie do zmniejszenia wlasnych kosztéw wy-
twarzania. przez unowocze$nienie proceséw wytwar-
czych przy réwnoczesnej stalei kontroli wynikéw przez

biezaco prowadzona ksiegowoéé, ktérej zasady powinny

byé zrane inzynierom, zajmujacym stanowiska admini-
stracyino-techniczne.

W dalszej dyskusii poruszono nastepujace zagadnie-

nia:

1) produkcji obrabiarek 4 remontu istniejacego parkn
obrabiatkowego (/nz. Piotr Moroz, inz. Jan Pio-
trowski),

2) odbudowy przemysiu motoryzacyinego, stanowia-
cego jeden z podstawowych czynnikéw odbudowy
gospodarki narodowej (Inz, Olgierd Bobrowski, inz.
Adam Skaiski, inz. Zygmunt Okoléw),

3) odbudowy przemystu lotniczego przy réwnoczes-
nym powolaniu do zycia Pafistwowej Rady Lotni
czej i wzmozeniu prac w Instytucie Technicznym
Lotnictwa (inz. Kazimierz Kamienobrodzki),

4) produkcji maszyn i urzadzefi gérniczych ze wzgle-
du na znacZenie przemyslu weglowego w gospodar-
ce polskiej (inz. Stanistaw Dietrych),

5) odbudowy zakladdéw hutniczych, od czezo zalezy
wzmozenie produkcji hutnictwa (inz. Mieczystaw
Radwan),

6) produkcji maszyn, urzadzefi i czeéci zamiennych
dla potrzeb przemystu papierniczego, ktérego roz-
woj wiaze sie nierozerwalnie z odbudowa 4 rozwo-
jem polskiej kultury technicznej (inz. Kazimierz
Kutarba i in2. Jerzy Leszczyriski),

7) szkolenia pracownikéw techmicznych, a w szczegdl-
no$ci konstruktoré6w 1 organizatordw produkcii,
otoczenia ich dzialalno§ci specjalna opieka pafistwa
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{ organizacyj gospodarczych, oraz umozliwienia
im utrzymania kontaktu z najnowszymi zdobycza~
mi techniki maszynowej za granica (inz. Jerzy
Badian, inz., Kazimierz Kamienobrodzki, inz. Ro-
man Sobolski, Jozef Kulesza),

8) przemyslu prywatnego, ktéry powinien byé wcia-
gniety do realizacii trzyletniego Planu Odbudowy
Gospodarczej (inz, R. J. Schmidt - Madalinski, inz.
Antoni Szklarzewicz, inz. Wiadyslaw Markowicz),

9) podniesienie autorytetu dyrektoréw fabryk i unor-
mowania warunkéw pracy w zakfadach przemy-

" slowych przez usumiecie wplywu czynnikéw po-
stronnych na bieg spraw fabrycznych. (Janusz
Tymowski, Otmar Kwieciriski).

W ozywionej dyskusji poza wyzej wymiénionymi
brali udzial: Ignacy Brach, Mikolaj Gutowski, Jan Krau-
ze, Leon Czapski, Wiestaw Jurewicz, Bohdan Stefanow-
ski, Franciszek Przezdziecki, Stefan Zukowski, Stanistaw
Oriowski, Stanistaw Grzymalowski, Jan Kozarzewski,
Zygmunt Bogusz, R. Bartel, Czeslaw Taracha, Henryk
Grochulski, Kamotowski i Minkowski.

Dyskusje zakoniczyl in2, Kazimierz  Raczynski,
resurmnujac jej wyniki i stwierdzajac poglebienie postu-
latow, wysunietych w referatach gléwnych.

Na podstawi& wynikdw dyskusji Komisja Redakcyina
w sktadzie: W, Gokieli, M. Lesz, K. Raczyriski, B, Ste-
fanowski i A. T. Troskolaiiski opracowala ponizsze rezo-
lucje na plenum Kongresu oraz wnioski szczegblowe.

REZOLUCIJE SEKCJI METALOWEJ NA PLENUM
) KONGRESU

Sekcja metalowa po wysluchaniu referatéw, nad kté-
rymi rozwinela si¢ obszerna dyskusja, stwierdza:

'W Narodowym Planie Gospodarczym przemyst me-
talowy, produkujacy dobra inwestycyjne dla wszystkich
galezi przemystu oraz dla transportu i rolnictwa, jest
przemystem kluczowym dla realizacji Narodowego Pla-
nu Gospodarczego. Doceniajac wazno$é i role przemy-
stu metalowego Sekcja stawia nastepujace wnioski, od
ktérych spelnienia zalezy realizacja NPG:

1. Sekcja Metalowa Kongresu stwierdza koniecznoé
koordynacji planu zapotrzebowania w Narodowym Pla-
nie Gospodarczym i zharmonizowania planéw produk-
cyinych, inwestycyjnych i szkoleniowych poszczeg6l-
nych galezi przemyslowych. W szczegdlno$ci zwraca
uwage na niedobdr wyrobow walcowanych w iloéci okolo
900 tysiecy tom.

Aby umozliwié hutom zwiekszenie produkcii do po-
ziomu, okres$lonego Narodowym Planem Gospodarczym,
nalezy rozszerzy¢ waskie miejsca przemysiu hutniczego,
a gdyby to okazalo sie niemozliwe, dazyé do zabez-
pieczenia dostaw brakujacego zelaza krajowemu prze-
mystowi przy ukladaniu -miedzynarodowych umow
handlowyeh, Ponadto nalezy usprawnié sposdb zaopa-
trzenia zakladéw w surowce przez upraszczanig for-
malno$ci.

2. W Narodowym Planie Gospodarczym nalezy
w znacznie wiekszym stopniu uwzglednié konieczno$é
jak najszybszego doinwestowania przemysiéw, produ-
kujacych dobra wytwoércze, Przy obecnym stanie dewa-
stacji maszyn i urzadzef przemyslowych w kraju nalezy
wzmée rozwdi przemysléw inwestujacych poszczegdlne
galezie przemysliowe.
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Wobec koniecznoéei zwiekszenia produkcji zakladéw
wytwarzajacych dobra inwestycyine o okolo 40%,
przeznaczony kredyt na odbudowe i rozwéj zakladoéw
przemysiu metalowego odpowiednio powiekszyé z tym, ze
w przemysfach podlegtych CZPM powiekszenie kredy-
téw powinno wynosi¢ 16 do 18 miliardéw, przy réw-
noczesnym proporcjonalnym powiekszeniu tych kredy-
tow w innych przemystach produkujacych dobra in-
westycyine.

3. Sekcja metalowa proponuje polozenie wickszego
nacisku w Narodowym Planie Gospodarczym na budow-
nictwo osiedli przemyslowych, uwazajac, Ze sprawa ta
starowi jedno z kapitalnych zagadniefi, zwiazanych
z rozwojem produkcji. Zakladanie osiedli umozliwi bo-
wiem w wielu wypadkach prace nma dwie a nawet na
trzy zmiany, pozwalajac na:lepsze wyzyskanie obrabia
rek i urzadzen przemyslowych,

Doceniajac w pelni znaczenie konstruktora w zyciu

przemysfowym kraju, a w szczegélnosci w okresie od--

budowy, Sekcia Metalowa wnosi o otoczenie zawodu
konstruktora jak najpelniejsza i wszechstronng opieka
przez wiladze pafistwowe i samorzadowe oraz przez
organizacje gospodarcze.

Nalezy wzmocnié stanowisko dyrektoréw naczelnych
i kierownikéw przedsiebiorstw, celem przeprowadzenia
zasady jednolito$ci rozkazodawstwa oraz pelnej odpo-
wiedzialncéci za bieg spraw w zakladzie wytwoérczyni

4. Sekcia metalowa stwierdza, Ze uruchomienie na
duza skale eksportu wyrobdéw przemysiu metalowego
jest konieczno$cia, wynikajaca ze struktury gospodar-
czej kraju. Nalezy wzmdc zapoczatkowany wywoz od-
lewdw, drutu, siatek i maszyn wldkienniczych, wzno-
wi¢ tradycyiny eksport nmaczyfi emaliowanych, parowo-
z6w i wagondw i rozpoczaé eksport obrabiarek, maszyn
papierniczych, wyrobéw precyzyinych i optycznych,
itd. celem zdobycia dewiz dla niezbednego importu ma-
szyn i narzedzi pracy.

Wartos§é eksportu wyrobéw przemystu metalowego,
ktora w roku biezacym wyniesie okolo 2 miliony dola-
réw, powinna osiggnaé w roku 1949 cyfre co najmniej
19 milionéw dolaréw.

5. Doceniajac znaczenie drobnych i $rednich zakla-
dow metalowych sektora prvwatnego, jako przemyslu
pomocniczego, remontowego i instalacyjnego nalezy dla
tych zakladéw stworzyé oplan produkcji powiazany
i zharmonizowany z praca panstwowych zakladéow wy-
tworczych, zapewniajac réwnocze$nie przemyslowi pry-
watnemu zacpatrzenie w niezbedne urzadzenia, surowce
i materialy pomocnicze.

Wypelnienie warunkéw, okres$lonych powyzszymi re-
zolucjami, umozliwi pelna realizacje trzyletniego planu
odbudowy przemyslu metalowego, a tym samym do-
starczy wszystkim galeziom przemyslowym i dziedzi-
nom gospodarstwa narodowego $rodkéw wytwoérczych
umozliwiajacych wykonanie Narodowego Planu Gospo-
darczego. ’
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WNIOSKI SZCZEGOLOWE SEKCJI METALOWEJ

1) Przemys! metalowy jest nie tylko przemyslem sa-
modzielnym, lecz réwniez przemystem podstawo-
wym dla wszystkich dziedzin Zycia gospodarczego,
a w szczegdlno$ei dla rolnictwa, komunikacj
i wszystkich pozostalych galezi przemystowych.

2) Budowa obrabiarek jest jednym z podstawowych
warunkéw rozwoiu przemyslu metalowego, a po-
érednio | innych galezi przemystowych.

'3) Produkcja maszyn rolniczych umozliwiajaca uno-

woczeénienie i wzmozenie wydajnosci gospodarki

rolnej, a pecnadto mwmozliwiajaca zagospodarowanie

Ziem Odzyskanych powinna osiagnaé natezenie wy-

razajace sie suma 50 mlionéw rocznie w ‘zlotych

z 1937 roku.

Odbudowa taboru kolejowego, stanowiacego jeden

z gléwnych czynnikéw odbudowy komunikacji, po-

siada podstawowe znaczenie dla ozywienia Zycia

gospodarczego i odbudowy kraju.

Trzyletni plan, przewidujgcy budowe trzystu paro-

wozdw | 14.000 wagonéw towarowych, ma wszelkie

widoki realizaciji.
5) W odbudowie motoryzacji nalezy zwrdéci¢ gléwna
uwage na oprodukcje samochoddw ciezarowych
i ciagnikéw rolniczych (w miare moznosci wla-
snych), opierajac sie przy tym na konstrukcjach
dostosowanych do rodz:mych warunkéw tereno-
wych i eksploatacyinych. )

6) Nalezy dazyé do odbudowy i rozwoju polskiego
przemysiu okretowego, stanowiacego podstawowy
czynnik polskiej ekspansji morskiej.

7) Nalezy dazyé do rozwoju przemystu lotniczego
i oprzeé jego dzialalno§é na pracach badawczych
Instytutu Technicznego Lotnictwa i pracach kon-
strukcyinych w biurach stud!ow.

8) Nalezy rozwinaé produkcje maszyn wiékienniczych,
umozliwiajac widkiennictwu pokrycie zapotrzebowa-
nia rynku wewnetrznego i podjecie eksportin

9) Nalezy rozwinaé¢ produkcje maszyn i urzadzen dla
obstugi innych galezi przemyslowych, a w szcze:
gbélnosci dla gbérnictwa, hutnictwa, papiernictwa,
oraz produkcje dZwignic i urzadzen transporto-

4

~

wych, kottéw dla cieplnych zakladow energetycz-
nych, urzadzen umozliwiajacych wyzyskanie sil
wodnych itd.

10) Nalezy wzméc produkcje przedmiotéw powszechne-
ga uzytku, umozliwiajacych zaspokojenie najpilniej-
szych potrzeb i podniesienie stopy Zyciowej spo-

feczenstwa. i
Rezolucje Sekcji Metalowej odczytal na posiedzeniu
plenarnym Kongresu rektor Bohdan Stefanowski. Spot-
kaly sie one z zywym oddZzwiekiem i aplauzem sali.
Zadaniem ogoélu polskich inzynierdw, technikéw i rze-
mies§ln'’ké6w mechanikéw. bedzie realizacja powzietych

uchwal! na odcinku przemyslu metalowego!

AT.T.

CZYTELNIKOM 1 SYMPATYRKOM

naszego czasopisma sklada zyczenia

SZCZESLIWEGO NOWEGO RORU

REDARCJA
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Rok XIX

4 zycia Sk

LISTA CZLONKOW SIMP, XKTORZY ZEOZYLI
WNIOSEK O WERYFIKACIJE.
Zgodnie z §§ 1 i 17 Regulaminu Gléwnej Komisji
Kwalifikacyjnej wszyscy czlonkowie Stowarzyszenia
podlegaja weryfikacji. Zgodnie z § 6 podajemy do
wiadomoséci Kolegéw nazwiska, imiona i adresy tych
naszych czlonkéw, ktérzy zglosili wnioski.

1. Benedek Bolestaw — ¥%6dz, Narutowicza 107
m, 2,

2. Biernacki Joézef Franciszek — %64z, Radwan-
ska 4 m. 19.

3. Bluimke Fryderyk — Bielsko, Widok 22.

4, Borowski Wladystaw — Plock, Sienkiewicza 48.

5. Breitkopf Zdzistaw — Zabrze, Wolnosci 262.

6. Chwalibég Marian — Eo6d%z, Moniuszki 5 m. 15.

7. Dabrowski Stefan — Piotrolesie, pow., Dzierzo-
niéw D/SI

8. Duniewicz Wiktor — E6dz, Kilinskiego 82 m. 26.

9. Dziarkowski Janusz ~— Starachowice, Zaklady.

10. Eichelberger Roman -— Jelenia Godra, Stalina 55
m. 5.

11, Emme Stanistaw — Milanéwek, Charci Skok 1.

12. Geritz Teodor — Gdansk — Oliwa, Polanki 29.

13. Grochulski Henryk — Warszawa, Pulawska 24
m, 23.

14. Gutowski Mikotaj — Wroclaw, Grabiszynek, Jana
z Kolna 32.

.15. Dziewota-Jablonski Jacek — Drzewica, pow. opo-
czyniski ,,Gerlach®.

16. Jatowiecki Wactaw — Podkowa Le$na, Bukowa 3.

17. Janke Edward — Warszawa, Strzelecka 42 m. 41.

18. Jarocki Jan — Ustron, woj. $laskie,

19. Jedrzejewski Waclaw—Jelenia Géra, Dewajtis 16.

20. Kacer Robert Wojciech — Ursus k/Warszawy,
P. Z. Inz.

21. Kaim Feliks — Pruszkéw, Pulawskiego 20 m. 12.

22. Kidybinski Jan — Opodle Lubelskie, pow Pulawy.

23. Kloc Karol — Warszawa, Swarzewska 44 m. 2.

24. Kosiba Stefan — ZILabedy k/Gliwic, KoSciuszki 6.

25. Kosiewicz Tadeusz — 16dz, Radwanska 69.

26, Ksigzkiewicz Kazimierz — Gliwice, Zygmunta
Starego 5.

27, Kunstetter Jan — Warszawa, Targowa 15 m. 106,

28. Lesniewski Wladyslaw — Warszawa, Al Niepo-

dleglosci 210.
29. Lubinski Zygmunt — Wrocltaw, Jana z Kolna 18

MECHANIK
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34. Orgelbrand Bolestaw — Poznan, Kossaka 20 m. 3.
35. Oska Edmund =— %6dz, 11-go Listopada 75.
36. Peiczarski Stanislaw — Radomsko, $w. Rozalii 22

m. 1.
37. Piotrowski Jan — Komordw, Stowackiego 13.
38, Porzeziriski Tadeusz — Zabrze, Slowackiego 43.

39. Potynski Jozef — Grodzisk Maz, Kilinskiego 7.

40, Przyborowski Bronistaw — Jelonki, Poniatow-
skiego 69 m. 1.

41, Rytel Zdzistaw — Warszawa, Odynca 49 m. 1.

42, Rzepko-taski Waclaw — Bytom, Wolnosci 19 m. 5.

43, Sliwinski Julian — Dziedzice, KoSciuszki 4.

44, Sweceny Artur — Bytom, Falata 1 m. 6.

45, Szaniawski Karol — Stalowa Wola, Mickiewi-
cza 4 m. 1.

46. Tusiewicz Adam Stanistaw — Lowicz, Rynek

: Kilinskiego 5.

47, Werner Jerzy Romuald — %6dz, Pogonowskie-
go 80 m. 8.

48, Wojcicki Karol — Brwinéw, Wilsona 17,

49, Zagoérski Jozef — Warszawa, Lwowska 3 m, 17.

50. Zbichorski Zygmunt — Warszawa, Niemcewi-

cza 9 m. 14.

Zastrzezenia i informacje zgodnie z § 7 wyzej wspo-
mnianego regulaminu powinny by¢-przesylane w za-
klejonych kopertach pod adresem Glownej Komisji
Kwalifikacyjnej SIMP, Warszawa, Pulawska la.

LISTA KANDYDATOW DO SIMP

"Zgodnie z § 6 Regulaminu Gié6wnej Komisji Kwalifi-

kacyjnej podajemy ponizej do wiadomosci Kolegoéw
nazwiska, imiona i adresy kandydatow na czionkéw
Stowarzyszenia:
1, Baron Adam — Gdynia, I Armii W, P. 54 m. 9.
2. Jakubowski Eugeniusz — Warszawa, Poznan-
ska 16 m. 12.
3. Getter Wiadystaw — Warszawa, Bema 91 m. 36.
4, Greffkowicz Zdzistaw — Warszawa, Noakowskie-

go 12 m. 39.

5. Karpata Stanistaw — Warszawa, Grochowska 233
m.” 20,

6. Kozakiewicz Stamislaw — Warszawa, Targowa 81
m. 19.

Ogrodzki Jan — Warszawa, Willowa 13.
Ordowski Seweryn — Jelonki, 11-go Listopada 15.
Stroinski Konrad — Warszawa, Zlota 37 m. 10.
10. Walendzik Bolesiaw — Skierniewice, Rynek 2,

11. Krajski Karol — Warszawa, Opoczynska 4a.

© *® 2

Zastrzezenia i informacje zgodnie z § 7 wyzej wspom-
nianego regulaminu powinny byé przesytane w zakle-
jonych kopertach pod adresem Gléwnej Komisji Kwa-
lifikacyjnej SIMP, Warszawa, Pulawska la.

KURSY ORGANIZOWANE PRZEZ SIMP

m. 2.

30. Miiller Mieczystaw — Kielce, Huta Ludwikéw.

31. Murawski Ludwik — Rzeszéw, Asnyka 3.

32, Nowakowski Zdzistaw — Katowice, Bisk. Lisiec-
kiego 26 m. 6.

33. Ocheduszko Kazimierz Albin—Piastow, Malczew-
skiego 9 m. 8.

Uwzgledniajac brak odpowiednio wyszkolonego

personelu technicznego w przetworczym przemys$le
metalowym, SIMP rozpoczgl! akcje, majgcg na celu
dorazne wyrdéwnanie tych brakéw na odcinkach, gdzie
~ one najdotkliwiej wystepujg.

Catkowite rozwiazanie sprawy uzupelnienia naszych
kadr technicznych silami wykwalifikowanymi, wy-
maga oczywiscie dluzszego okresu czasu, zanim uczel-
nie nasze mie wypuszczg odpowiedniej ilo$ci absol-
wentéw, Niezaleznie od tego nawet technicy z pel-
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na okresowo urzgdzanych

wiadomos$ci, by sprostaé
., wywolanym postepem

nym cenzusem powinni
kursach poglebiaé swoje
coraz wyzszym Wwymaganios
techniki,

W obecnej chwili najsilniej wystepuje w przemysle
brak kalkulatoréow oraz konstruktoréw pomocy war-
sztatowych (uchwytéw, przyrzadéw, narzedzi i spraw-
dzian6w).

Z tego tez powodu Komisja Oswiatowa SIMP orga-
nizuje obecnie nastepujace dwa kursy specjalne:

1. Kurs dla kalkulator6w (obejmujgcy w swym

programie 60 godzin wykladéw i ¢wiczen).

2. Kurs dla konstruktoréw pomocy warsztatowych

(obejmujgey 120 godzin wyktadéw i éwiczen).

Wyklady i ¢éwiczenia odbywaé sie beda codziennie
(z wyjatkiem sobét) w godz. 16.30—19.

Calo$¢ kursu dla kalkulatoréw (wraz z okresem
egzamlnacy]nym) trwaé bedzie okolo 5 tygodni, za$
kursu dla konstruktoré6w pomocy warsztatowych —

HANIUK

Rok XX

Jako minimum wymagan od kandydatéw na pow.
kursy — wukonczenie gimnazjum mechanicznego lub
szkoly réwnorzednej. Pierwszenstwo majg kandydaci
zatrudnieni w przemysle w charakterze kalkulatoréw
lub konstruktorow.

Celem zorientowania sie w iloci kandydatéw, za-
interesowane osoby i instytucje proszone sa o zgla-
szanie sie najpdzniej do dnia 31 stycznia 1947 r,

Zapisy przyjmowane sg w godzinach od 10 do 13 co-
dziennije i od 16.30 do 19 codziennie z wyjgtkiem sobdt
w Sekretariacie Stowarzyszenia Inzynieréw i Techni-
kéw Mechanikéw Polskich (SIMP) Warszawa, ul. Pu-
tawska 1-a (gmach Centralnego Zarzgdu Przemyshu
Metalowego, pokéj Nr 319).

Przewidujgc znaczng ilo§¢ kandydatéw, zwracamy
uwage, ze przyjmowanie na powyzsze kursy bedzie
odbywalo sie w kolejn‘oéci zapisow,

Niezaleznie od tych kurséw przewiduje sie w nie-
dalekiej przyszlo§ei urzgdzenie kurséw obrébki
cieplnej, pomiaré6w warsztatowych, techniki samocho-

okolo 2,5 miesigca. Orientacyjny termin rozpoczgcia dowej, organizacji przedsiebiorstw przemystowych,
kurséw: 1 luty 1947 r. it p KOMISJA OSWIATOWA SIMP
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