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‘Liczba obrotéw wrzeciona obrabiarki za-
lezna jest od dwu czynnikéw: szybkosci skra-
wania oraz $rednicy przedmiotu obrabianego
(toczenie) lub $rednicy narzedzia (wiercenie,
wytaczanie, frezowanie). W rzadkich wypad-
kach dla obrabiarek $cisle specjalnych oby-
dwa te czynniki sg wielkosciami stalymi,
a wtedy i liczba obrotéw wrzeciona. tych
maszyn jest wielkoscig stala. Na ogét jednak,
zarowno szybkos¢ skrawania, zalezna od ma-
terialu  przedmiotu obrabianego, materizla

narzedma typu narzedzia i rodzaju obrébki,

jak réowniez $rednica przedmiotu czy narze-
dzia sg w1e1k,osc1am1‘ w pewnym zakresie
zmiennymi.

Zwiazek pomlgdzy szybkosc1q skrawania v,
$rednicg. d i liczba obrotéw wrzeciona n,
wyraza sie. w .postaci zaleznosci

v==ndn [1a]
a zatem ilo§¢ obrotow

B=— [1b]
Poniewaz dla danej obrabiarki przewi-

dywana - szybkoéé skrawania -waha sig po-
mledzy wielko§ciami, Vmn 1 Umex, @ §red-
nica'd pomiedzy dmin (np. najmniejsza $red-

hica toczenia na tokarce lub najmme]sza'

érednica freza palcowego) i dmpex (np. Daj-
wicksza ‘érednica glowicy frezowej lub éred.
nica toczenia nad lozem tokarki, mozna  na-
pisaé:

Umn

N, = "“—dmx (2a]
oraz

: vhu; a

Tl max. == o dm.ln [-b]

Stosunek tych dwu krancowych liczb obro-
tow wrzeciona

. . _E_mi I Umax . dmax [3]
I pin Ugin . dmln ’ ’ )
nazywamy rozpietoSciq szeregu obrotéw,

ktora zazwyczaj dla obrabiarek z glownym
ruchem roboczym obrotowym wynosi od 5 do
40, a w wyjatkowych wypadkach osigga na-
wet wartos¢ 100 i wiecej.

Oczywiécie idealnym rozwigzaniem jest
moznos¢ uzyskania dowolnej liczby obrotow
pomigdzy 7Tlain 1 Muex, co moze by¢ osigga-
ne za pomocg mechanizméw, dajacych t. zw..
bezstopniowq regulacje liczby obrotow. Mogg
to byé¢ mechanizmy cierne, hydrauliczne lub
silniki regulowane pradu stalego. Zastosowa-
nie ich nie jest zbyt duze, gdyz sg one prze-
waznie kosztowne, a hydrauliczne i cierne
nadaja sie tylko do przenoszenia niewielkich
mocy.

W ogromnej wigkszosci wypadkéw uzywa-
ne s mechanizmy, dajace stopniowane sze.
regi liczb obrotéw. Dawniej stosowano w tym
celu przewaznie naped pasowy 2z kolami
schodkowymi, ktory dzi§ prawie calkowicie
przeszedl! juz do historii, ustgpujac miejsca
wrzeciennikom z kolami zebatymi.

Zdawaloby sie pozornie, Ze poszczegdlne
liczby obrotéw pomiedzy 7imn 1 Nmx moga
byé ulozone w sposéb dowolny. Tak jednak
nie jest, o czym przekona nas nastepujgce ro-
zumowanie.

Z wzoru v == =dn wynika bezposérednio,
iz dla kazdej dowolnie obranej wielkosci n
zachodzi zalezno$¢ liniowa pomiedzy d i v
(rys. 1). Pek tych linii, wychodzgcych z punktu
0, odpowiada zaleznosciom v=f(d) przy roz-
nych liczbach obrotéw wrzeciona, przy
czym wyzZszym .wartoSciom n odpowiadaj3
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i jest wielkoscig staly. Wowczas:
. .
df\ ?=ﬂ=ﬁ=ﬂ=£§' ....... it-d.,
4’ A ydﬂ/”z n n, | ng n, : .
czyli kazdy wyraz jest ¢-razy wigkszy od po.
y=TdN -, przedniego co, jak wiemy, jest okresleniem
5 C szeregu geometrycznego, dla kiérego
Df’ My=Tn,.Q; Ng="1,.9%; N, =1, .9 ..it d
0 d usfar-ai ] Wielko$¢ ¢ nazywamy ilorazem szeregu.
! P A— Tak wiec wychodzac z zalozenia najwlasciw-
szego ekcnomicznie wyzyskania obrabiarki,
Rys. 1. Wykres Pechana dowolnego szeregu obrotéw g e yZy$ a, oot .

linie nachylone pod wickszym katem do po-
ziomu. Jezeli na wykresie tym dla pewnej
§érednicy np. oznaczonej przez dy wykreslimy
prosta pionowa, przetnie ona poszczegdlne
linie liczb obrotow w punktach A, B, C, i D,
ktére odpowiadajg osigganym w tym wypadku
szybkosciom skrawania. PrzypusSémy, ze
szybkos$¢ v, kidéra uzyskana jest przy obro.
tach n, (punkt A) jest najwyzsza dopuszczalng,
a wiec zalecang w danych warunkach skra-
wania. Bardzo male nawet zwigkszenie $rednicy
przy liczbie obrotéw ns spowodowaloby juz
przekroczenie szybkosci dopuszczalnej i wy-
magaloby przejscia do nizszej liczby obrotow
3 (punkt B), co polgczone jest z obnizeniem
szybkosci skrawania do wielkosci v, . Dalszy
wzrost $rednicy powoduje poprawe sytuaciji,
ale dopiero dla $rednicy ds mozna znoéw wy-

zyska¢ pelng szybkos$¢ v,. Wartos¢
s=2A"Ys__ 1 _ P8 4]
Vg Va

wyrazong w procentach nazywa sie spadkiem
szybkosci. Spadek szybkosci s jest wigc uzys-
kany skutkiem przejscia z pewnej liczby
obrotow (w danym wypadku ns) na poprze-
dzajaca (ns).

Wstawiajac w powyzszy wzor wielkodci dla
d4.'

va=zd,n, i vp=n=nd,n,,

a nastepnie oznaczajgc

ny
n, =%
otrzymamy:
s =1__7:_d4£3_=1_f_13_=1___1_1
4 wdyn, n, ®,

Analogicznie mozna wyznaczy¢:

s2=1——i; s3=i; S5=1——1t d

Ps ' s

Szereg obrotéw winnismy obraé tak, aby
straty spowodowane spadkiem szybkosci (nie-
pelne wyzyskanie obrabiarki) byly jak naj-
mniejsze, a zatem, aby wielko$¢ s byla stala
dla wszystkich stopni szeregu. Warunek ten
bedzie speilniony, gdy

P2 == P53 == Pg wreeue =¢

dochodzimy do wniosku, ze spelni j= tylko
szereg geometryczny.

Na rys. 2 przedstawiony jest wykres wyko-
nany dla pewnego szeregu geometirycznego.
‘Wykres tego typu nosi nazwe wykresu:fqua.
tego lub wykresu Pechana?},

Vﬂamin S /O
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Rys. 2. Wykres Pechana szeregu geometrycznego
= 1,20)

Szeregi geometryczne, poza wyzej podang
zaleta, posiadaja i inng niezwykle dogodng
wilasciwos¢. Pozwalaja one mianowicie latwo
projektowaé¢ skrzynki predkosci droga koja-
rzenia nastepujacych po sobie kolejno prze-
kiadni. Zalety te powoduja, ze we wrzecien.
nikach obrabiarek nieomal wylacznie stosuje
sig¢ dzis geometryczne stopniowanie liczb
obrotéw.

Iloraz szeregdw obrotéw waha sie zaleznie
od typu obrabiarki i jej uniwersalnosci w gra-
nicach od 1,06 do 2 (najczesciej 1,2 do 1,6)
i poczatkowo dobierany byl w wielkosciach
calkowicie dowolnych.

Jednak juz w r. 1912 Amerykanin C. Barth
zZwrocit uwage na zalety normalizacji ilora-

zow i zaproponowal wielkosci V2 =141 oraz

1/ 2 =1,26, Wielkosci, bedace p: erwxastkaml
liczby 2 tlumaczg sig tym, ze latwo przy ich
stosowaniu korzysta¢ z silnikow t. zw. dwu.
biegowych, ktére najczesciej posiadajg sto-
sunek obrotéw 1:2 (np. 1500 i 3000). Ponad'o
przy ilorazach tego typu niekiére przekladnie
daja przelozenie 1:8, potrzebne do napedu po-
suwow (nacinanie gwintéw stromych).
Rownolegle do prac Bartha coraz bardziej
rozpowszechnialo sie¢ w réznych dziedzinach

1) Od nazwiska Pechdna, radcy ministerialnego
W Wiedniu, ktory ok. 1870 r. udowodnil zalety sto-
sowania szeregow geometrycznych,
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stosowanie

m

z ilorazem typu V 10, ktére powstaly we
Francji juz w r. 18812},

‘W Niemczech wizloletnie studia nad za-
gadnieniem normalizacji szeregdw obro.ow
prowadzil prof. G. Schlesinger?®). Pod j g>
przewodnictwem powstata spacjalna komisja
w ramach Komitetu Racjonalizacji Przedsie-
biorstw (AWF) z udzialem Zwigzku Fabryk
Obrabiarek, ktéra w wyniku badan, przepro-
wadzonych w latach 1930 — 31 opracowata
projekt normy szeregdw obrotéw. Ilorazy sze.
regdw zostaly ograniczone do nastgpujacych.
wielkosci. 1,06; 1,12; 1,26; 1,41; 1,58 i 2,

Jak wida¢ wlgczono tu rowniez iloraz 1,41,
ktory, jakkolwiek mnie nalezy do szeregow

Renarda, jest z nimi blisko spokrewniony, bo-
20/3

wiem 1,41 =V 2 =~V 10 (czyli R 20/3).
Komisja niemiecka nie ograniczyla sie do
normalizacji ilorazéw, ale przeprowadzita
normalizacje liczb obrotéw. Nie zastosowano
tu jednak liczb obrotdéw, pokrywajacych sig
z liczbami normalnymi szeregéw Renarda,
ktore, jak wiadomo, rozwijanz sg z 1 lub
1000, natomiast rozwinieto je z liczby 3000.
{Tabl. I). Wobec tego wyrazy tych szeregéw

normalizacji szeregow Renarda

TABLICA I

Fragment mnormy n'em’eckiej szeregéw obrotéow

=106 p={12)p=125p=I4 | p=I6| p=2

1180 | 1160 | 1180 1180
1250
1320
1400
1500
1600
1700
1800
1900
2000
2100
2250
235023502350
2500
2650|2650
2800
3000]3000]3000|3000] 3000|3000
3150 Pl [ f | ¢

33503350

1320

1500 1500 1500

1700

1900 {1900 1900

2100 12160

H5[4T-TT

2) Por. art. inz. W. Gwiazdowski ,Liczby normalne®.
»Mechan'k® r. 1946 zeszyt 7 — 8, str, 295 — 297.

3)’_Prof. Schiesinger, mim> znacznych zaslug dla
nauki niemieckiej, zos'a! kilka lat podzniej wydalony
2a granice przez rzady hitlerowskie.

.mijaja sie” z liczbami normalnymi Renar-
aa {4 wyjatkiem szeregu 1,Uo) i tak np. sze-
regi te nie zawierajg uczb 1, 10, 100 i 1000.
Powodem iakiego upizywilejowania liczby
3000 byto zalozenlie, aby silniki o synchro-
nicznych obrotaca 3000, a rowniez o iie moz-
nosct suniki o obrotach 1500, 750 i t. d. zna-
lazty sie w obrebie szeregu (co oczywiscie
dotyczy wypadkow, gdy siinik jest bezpo-
$§reanio osadzony na wrzecionie obrabiarki).
Norma niemiecka ogranicza znacznie ,,Swo-
bode ruchéw” konstruktora, np. w szeregu
1,26 moga sig znalez¢ tylko liczby 3000, 2300,
1900, 1ov0 i t. d., nie dopuszczajgc innych
posrednich wartosci (ktére znajdg sie w sze.
regach o innych ilorazach), W wyniku, kon-
struktor niejednokrotnie zmuszony byl sto-
sowal zardwno InNun jak 1 1 me zbytniskie lub
po przejsciu na liczby obrotéw bezposrednio
WYZSZ€ Mam 1 Nmax jednoczesnie zbyt wysokie.
Niemniej przeto norma ta zostala nadar
postusznie i skrupulatnie wprowadzona do
wszystkich konstrukcyj fabryk niemieckich,
a nadto przyjeta przez szereg krajow i wresz.
cie na konterencji ISA w Mediolanie (r. 1932)
zalecona jako norma miedzynarodowa.

Norma powyzsza, poza zasadniczq uster-
ka, ktora bedzie omowiona poézniej, posia-
dala pewna niedogodng wtasciwosé, miano-
wicie liczby obrotow wg tej normy nalezalo
rozumie¢, jako teoretyczne, bez obcigzenia
(silnik 3000 obr/min, a nie np. 2840), ktére
jednak byly wpisywane do tabliczek i su-
wakow kalkulacyjnych, co wymagalo wpro-
wadzania poprawek o wielkosci poslizgu
silnika pod obcigzeniem (3 <+ 6%).

Wobec tego pierwotna norma ulegla rewi-
zji na zjezdzie ISA w Helsinkach (r. 1939).
Nowa redakcja réznilta sie od poprzedniej
skresleniem szeregu 1,06 oraz rozwijaniem
szeregow nie z liczby 3000, lecz z liczb 1400
Iub 2800 (Tabl. II.). Liczby nowej normy (za-
lecenia) ISA rozumiane sg jako obroty p:zd

obcigzeniem i to obcigzeniem maksymalnym.

Liczby obrotéw majg znaczny tolerancjg
(+4.5%,—2%), to tez przy obcigzeniu ma-
tym lub $rednim, sg one réwniez obowiazujgce
i nie wymagajg dodatkowych przeliczen. Przy
niepeinym obcigzeniu czas obrobki jest nieco
krotszy, niz obliczony, a wiec daje pewng
rezerwe na korzysc robotnika.

Niezaleznie od prac powyzszych jeszcze
przed wojna wysunieta zostala w Polsce pro.
pozycja normalizacji liczby obrotéw na nieco
odmiennych zasadach*), ktére nastepnie zo-
staly opracowane i przestane jako wniosek
na zjazd ISA w Helsinkach 9).

4) Por. inz. W. Szvmanowski: , Podstawy obliczania
skrzynek predkosci w obrabiarkach®. Przeglgd Me-
chaniczny r. 1939 ‘zesz. 1, str. 24 — 43.

5) Wniosek ten jednak ze wzgledu na niemozliweéé
wyjazdu delegata Polski. sctowodowang nagia jego
chorobg nie modgt byé przedlozony na tym Zjeidzie.
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» TABLICA II. chodzi ze wgzledu na zbytnia sztywncoéé
Fragment normy ISA (zalecenia) normalizacji norm, posiada ponadlo pswne uboczne zalety.
obrotéw wrzecisna (Helsinki 1939 r.) Wszystkie mianowicie maszyny z obrotami

: znormalizowanymi zaréwno wg norm niemiec-

R20 R20f2 R20J4 R20/3 R20/6 kich, kiérych mamy w Polsce znaczng ilos¢,
D800 1+1400~-|-2800 |--2800 |-2800 jak réwniez wg postanowien ISA dadzg sie

: : : obja¢ naszg norma.(Nalezy jedynie w obrabiar.

: - kach, w ktorych podane byly obroty biegu

| 900|900 00 . luzem przecechowaé¢ tabliczki, zmniejszajac
/000 | : 1000 wielkosci w stosunku 1:1,06). Dalej, przy
1120 120 120 stosowaniu t. zw. silnikéw 3-biegowych
1250 | : z przelgczanymi biegunami, pod wzgledem
/400 | 1400 | 1400 1400 | /400 elektrycznym najkorzystniejszym jest silnik
1600 o obrotach synchronicznych 1500 — 1000 —
/1800 1800 1800 750, ktéry np. bedac czicnem mechanizméw,
2000 | 2000 o stopniowaniu ¢ = 1,41, dla niektérych-liczb
2240| 2240 | 2240 ) obrotow daje przesuniecig 1,06-krotne. l?cnig-
2500 waz jednak .hc.zby te rowniez znajdu]q' sie
— wsrod przewidzianych norma, konstrukcja ta
2600 2600 2800 2‘300 2800 nie bedzie z projektowang normg sprzeczna.

1. Wedlug pierwotnej normy niemieckie]j
oraz wszystkich innych na niej wzorowanych
zastosowano ,sztywne’ liczby obrotéw w po-
szczegolnych szeregach, co tlumaczono ko-
rzys$eiami ograniczenpia . liczb obrotéw na ta-
bliczkach maszyn, a przede wszystkim w ta-
belach i suwakach kalkulatoréw. Byloby to
istoing =zaletg, gdyby w kazdym warsztacie
istniaty maszyny 2z jednakowym ilorazem
szeregu. Poniewaz tak nie jest, a poszczegolne
ilorazy daja szeregi nawzajem ,mijajace sig”,
w rezultacie uzyskuje sie WaZY:tkie liczby
szeregu 1,06, a w najlepszym razie — szere-
gu 1,12,

Wobec tego proponuje sie (rys. 3), aby sto-
sowa¢ w razie moznosci liczby rozwijane
z wartosci 1400 °) jako szeregi uprzywilejo-
wane, ale réwniez dozwala¢ na stosowanie
szeregéw t. zw. przesunietych, ktorych liczby
powstaja z uprzywilejowanych mnoZeniem
przez dowolng wielokrotno$é¢ liczb 1,06.
Praktycznie sprowadza sig¢ to do przesuwania
w tabeli rys. 3 o okreslong ilo$¢ pozycyj 1,06.

Naczelna wiec zasada projektu jest do-
puszczenie wszystkich liczb sze.
regu 1.06 jako obrotéwnormalnych,
bez wzgledu na stosowany iloraz. Wszelkie
tabele i suwaki kalkulacyjne wykcnuje sig
ze skalg 1,06 i liczby obrotow wszystkich
obrabiarek projektowanych wg powyzszych
zasad znajda tam swoje miejsce. W liczbach
szeregu 1,06 znajda sie nie tylko obroty
wrzecion, ale przy stosowaniu t. zw. przekfadni
znormalizowanych (t. zn. posiadajacych prze-
tozenia 1:1,06*, gdzie w jest dowolna liczba
catkowitg) réwniez obroty wszystkich waltkow
posrednich.

System ten poza ulatwieniem pracy kon-
struktora i niezmuszaniem go do. pogarszania
wladciwosci obrabiarki, co obecnie nieraz za.

6) Pilerwotnie stosowano 3000. Liczba 1400 zostzla
wprowadzona na skutek slusznej propozycji wysu-
nietej w Helsinkach.

140

Nalezy dodatkowo wyjasni¢, dlaczego
przyjeto do rozwijania szeregéw uprzywile-
jowanych liczbe 1400, a nie 2800. Spowodo-
wane to zostalo tym, ze pierwszy typ silnika
jest znacznie bardziej rozpowszechniony; sil-
nik zas$ na 2800 obrotow (t. zn. synchroniczne
obroty 3000) jest stosowany przewaznie tylko

| I\ przykitad tworzenio
szereq 1123} 415 G{a}(lo 12) e reqow yel25
S
ANZ R .
‘§ NP 3 811“2_ o/ s § szerequ przesunigte
"\ RN EIaarcars
900 & ||
/000 | i
: 1060
1120 ]
1180 ]
250 |
7B 1320 |
& 1400 ]
1500
1600
, 1700 |
Z 1800
) @ 1900
132] 2000 -I 7. | z 2000 -
13312120 | 7 Z -
134]2240 A -//jj/ 2240 -
135]2360 | _ IR |
36| 2500 .- 7 2500 |
372650 @ | 4 | V4 | 2630,
1382600 EENE 8 |8 500 1
139/ 3000 [ / : |3000 <]
Ec?_ 350 @A B i 3050

u5l47-R3

Rys, 3. Fragment projektu normy PN/N—510 z przy-
kladem tworzenia szeregdw przesunietych

do napedu tarcz szlifierskich, gdzie przestrzz.
ganie obrotéw normalnych nie jest tak wazne.

2. Druga inowacja projektu jest wprowadze-
nie dodatkowych (stosowanych w razie ko.
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niecz'noéci) ilorazow 1,18; 1,32 i 1,8, ktdre s3

w pewnej mierze spokrewnlone z Ilorazam.l
40/3

Rena.rda gdyz 1,18 = 1/2 = V10, 132_1/10

i18 = I/IU Uwzgledmono tu dwa motywy:

a) W wielu wypadkach np. szereg 1,25 daje
przy b. rozpowszechnionej ilosci stopni
16, rozpieto§¢ zbyt mala, gdyz tylko B = 32,
a wiec nalezy uciekac¢ sie do skrzynek na 18
prqdkoéci, podczas gdy za pomocsy ilorazu 1,32
mozna to samo uzyskaé¢ przy 16 stopniach.
Szereg 1,18 zwieksza mozhwosc stosowana

sﬂnlkow dwubiegowych (l/ 2 ). I'oraz wresz-
cie 1,8 wypelnia luke w szeregach grubo
stopniowanych,

b} Posiadamy wiele maszyn pochodzema
amerykanskiego, ktore przewazn’e wcigz jesz.
cze majy ilorazy dowolne. Przewidywan'e
wiec w normie wiekszej rozmaitosci ilorazow
(jak réwniez szeregéw przesun'etych ulatwi
w wielu wypadkach dostosowanie sie do tych
obrabiarek. v

W tabl. III pcdano zestawien‘a wszystkich
dotychczas stosowanych i nowowprowadzn-
nych ilorazéw, ich zaleznos¢ od liczby 10,
liczby 2 i liczby 1,06, ktéra jest zarazem ce.-
cha szeregu (wskazujacg w jak’ch odstepach
nalezy wyblera¢ z szeregu 1,06 liczby, aby
atrzvmaé szereg pozadanvy ).

Wyzej wyluszczone zasady bvlv pods‘a.

wa obracowan’a projzktu polskizi normy
PN/N.510, ktdra jest zamisszczona w Dziale
Normalizacyinym n’nieiszego z2szytu.
" Proiekt ten rézni sie réwniez catkowicie
i swoja forma zewne'rzna od no-m istu‘ej3.
cych, gdvz cbok tabeli I'c7b obrotow zawiera
znaczna ilo$§é danych dodatkowvch.

.Na str. 1 i 3 normy podano ogé'ne wiadomo-
§ci o szeregu geometrycznvm. tabe'e ilorazdéw
oraz ich zw'a7ek z szeregqami Renarda, a nadto
wvkres ulstwiajacy szybk‘e znajdvwanie za-
leznosci. pomiedzy ¢ ,ilcécig stcpni k i roz.
p19tosc1q B.

Strona 2 n')rmv zawiera tab=le. w ktdrei za.
ciemnionvmi polami s3a okreslonz sz=reai
uprzvwilejowane, a szeregi przesuniete mogj
bvé letwo ccdczvtane prrez proste odliczanie
jednakowej ilosci p5l od pdl zaciemnionych.

) W tabeli p-dano dw'e wartoéci ilorazu ¢ : do-
ktadng, do trzech znakow dz’ e:letnych i przyblizons.
Zwraca sie uwage, ze spos6b zaokrsglania tych wiel-
koSci . odbiega od tradycyjnie przyjmowanego w li-
teraturze, jak rdwniez w poprzedn‘ch wvwodach tego
artykutu, mian:wicie zam‘ast 1.26 podaje sie 125,
zamiast 156 — 1,6 i tp. Te w'elkosci przyjeto celem
uzgodnienia ze sporobem zaokraglania liczb normal-
nych stos>wanych przez ISA.

Zeszyt 4— 5

TABLICA I1I1.
* Lorazy projektu polskiej normy
> iloraz ¢ .
$ warfosdwarfast| VIO | VZ |106” |S%
3| dokt. | prayb.
11059106 | Vo |~VZ |106 | 6
2\022 {12 | Yio|~V2 | 1067 11
6 1es | 118 | %o |~V | 106° | I6
4|1259 | 125 | Vio |~VZ | 106%] 21
(5| 1333|132 | Yo |-H7 | 106°|25
611412 14 |\ %o | ~v2 | 106° |29
8l1585| 16 | Yo |-%2 |106°|37
Vo\i778| 18 | Vig |97 |106° |44
1211995| 20 | %@ | ~2 106750

1sj47-v8

Objasnienia i przyklady zamieszczone na
ostatniej stronie norm ulatwiajg postugiwanie
sie tabels.

Tabela ta jest ponadto swoistg tablica lo.
garytméw, gdyz liczba porzadkowa L jest
zarazem logarytmem przy zasadzie 1,06, liczb
n. Tablica ta ograniczajgca sie oczywiscie do
liczb rermalnych ulatwia niezwykle wykony-
wanie wszelkiego rodzaju dzialan tymi licz.
bami. Przy jej zastosowaniu mnozsnie do-
wolnych liczb normalnych sprowadza sie do
dodawania ich pozycji kolejnych L i odczy-
tywania wyniku obck L sumy; zamiast dziele-

nia stosujemy - analogicznie odejmowanie
i wreszcie zamiast potegowania lub pierwiast-
kowenia dowolnego stopnia — mnozenie lub
dzielenie.

Przyktady 3, 4 i 5 objasniaja sposéb stoso-
wania tablicy do roéznego rodzaju obliczen
z liczbami normalnymi.

Norma liczb ob-otéw wrzecion obrabiarek
byla z niecierpliwoscia oczekiwana przez
przemyst polski, gdyz umozliwi uporzadko.
wanie nie tylko konstrukcji obrabiarkowych,
lecz réwniez normalizacje pomocy kalkula-
cyjnych jak tabele, wykresy, suwaki i tp.

Norma ta w obecnej swej postaci jest wy-
nikiem dyskusji, przeprowadzonej na terenie
Komisji Techniki Warsztatowej PKN orez
cennych uwag otrzymanych od szeregu osob.

Z uwagi jednak na doniostos$¢ zagadnien‘a,
oraz calkiem odmienne od norm istnieigcych
potraktowan‘e zasadniczych zalozen. wskaza-
ne bylo oglosc j2j projekt drukiem celem
zebrania jak najw.gkszej ilcsci dalszych opinii
i uwag

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE NA KWARTAL 11!
Naleznosci z tytulu prenumeraty prosimy wplacaé na konto nasze PKO 1.624, poda-

Jac na blankiecie w sposéb czytelny:

1) imie i

nazwisko, 2) dokladny adres, 3) iloé¢

egzemplarzy, 4) okres za ktéry prenumerata zostala opilacona.
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szybciej, niz ostrza twardego. Najwlasciwsza
twardo$¢ mozna ustali¢ jzdynie w wyniku
préby praca.

-Pomiary twardosci réznych kos krajowych
i zagranicznych wykazuja bardzo duzy roz.
rzut twardosci nawet na j2dazj kosie. To
$wiadczy, Ze metody obrobki cieplnej kos,
nawet zagranicznych o ustalonej slawie, sa
dalekie od doskonalosci. Obecnie przyjeto
jako . najwlasciwsza twardosé ostrza kos,
40 — 45 Rc, co odpowiada wytrzymalosci
126 — 150 kG/mm?; jest to wytrzymato$é wy-
magana dla sprezyn.

Wrydaje sie, ze twardo$¢ i wytrzymalosé
kos bedzie mozna jeszcze znacznie podnie$é,
bez 7mniejszenia odpornos$ci na uderzenie,
stosuigc przy stalach weglowych odpowiednia
obrobke termicznag (hartowanie jednostopnio.-
we-izotermiczne). Wtlasciwe hartowanie kos
pozwoli zredukowaé¢ do minimum ilo§¢ pek.
nie¢, ktore czesto dopiero pdzniej wychodza
na jaw. ¢

Zastosowanie podgrzewania do hartowania
w piecach elektrycznych solnych (zamiast jak
dotychczas plomieniowvch) umozliwia réwno-
mierne nagrzewenie tylko czesdci roboczej ko-
sv, bez utleniania i naweglania, podczas gdy
chwvt pozostaje niezahartowany.

Podczas hartowania nalezy zwracaé szcze-
gblnie baczng uwage na nieprzegrzanie ostrza
kosy; ostrze przegrzans kruszy sie bowiem
w czasie klepania.

3. Ostrzenie kosy.

Ostrzenie kosy polega na wyklepaniu
ostrza. i obcigganiu ostrza oselka.

Klepanie kosy-ma podwdjny cel:

a) szybkie uzyskanie odpowiednio cienkie.
go ostrza,

b) zwiekszenie twardosci (t. zw. utwardza-
nie na zimno).

Ostrzenie osetka ma na celu tylko usu-
niecie zadzioréw, zawinie¢ i nieznacznych
stevien ostrza.

Zamiast utwardzania ostrza przez klepanie
na zimno moznabv, jakbv sie wvdawatlo, nie-
znacznie zwiekszy¢ iego twardos¢ juz w czasie
wyrobu kosy; wtedv jednak czas ostrzenia
osetkg bviby zbvt dlugi.

Wszelkie mechaniczne szlifowanie ostrza
na tarczach szlifierskich wplvwa niekorzvstnie
na jeoo twardo$¢ i spowodowaé moze drobne
szkodliwe rysy szlifierskie.

Twardoé¢ ostrza kosy powinna bvé jaknai.
wieksza, lecz zarazem material powinien bv¢
na tvle ciagliwy, abv ostrze kosy dawalo sie
jes7cze klepaé na zimmo.

Nalezv podkredli¢, ze wielki wotyw na don-
breé ostrza kosy wywiera drobnoziarnista
budowa stali, a wiec nievnrzegrzanie kosvy tak
podczas kucia, jak i hartowania. Kosa tward-
5za powinna mie¢ t. zw. ,,ptétno kosy™ (ostrze)
ciensze.

4. Ksztalt i wyglad kosy.

Na ustalenie ksztaltu kosy zIozyly sie cale
wieki. Jest rzecza niewatpliwa, iz obecny ]eJ
ksztalt jest wynikiem do$wiadczen, zmierzaja-
cych do jak najlepszego przystosowania na.
rzedzia do czynno$ci koszenia. Poniewaz
obecny ksztalt kosy jest niewatpliwie bardzo
niekerzystny dla wytwarzania masowego, na-
lezatoby przeprowadzi¢ préby sprawnosci
dziatania kos innych ksztattéw. '

W wypadkach zachowania obecnego ksztal-
tu, naleiy ograniczy¢ sie do 4.ch wielkosci
kos, a wiec t. zw. Nr 7 (dlugos¢ 70 cm), Nr 8
(80 cm), Nr 9 (90 cm) i Nr 10 (1 m).

Utrzymanie jednakowych wymiaréw kos
bedzie tym latwiejsze, im bardziej zostanie
zmechanizocwany sposéb wykonania kosy,
Obecnie uzyskanie zadanego ksztattu i wy-
miaru kosy jest zaleznz wyljcznie od wpra.
wy 1 do$wiadczenia poszczegdlnych kowali.
Nalezy zaznaczyé¢, ze poprawne odkucie kosy
musi by¢ uznane przez fachowcdw za naj-
wyzszg umiejetnosé¢ sztuki kowalskiej. -

Odkucie dlugiej, na przeszto 1 meztr kosy,
o cienkim i réwnomiernej grubosci pldtnie
kosy, zmienfajacym w sposdb ciggly swoje
przekroje w kierunku podiuznym i poprzecz-
nym, wraz z ro6znymi niewidocznymi (na
pierwsze spojrzenie) Zzeberkami i wzmocnie-
nami, z kawatka stali (np. 25 X 12 X 270 mm)
pod miotem mechanicznym, bez stosowania
jakichkolwiek matryc lub form -— nie jest
zadaniem prostym. )

Dodatkowa trudnos$é stanowi to, Ze cien-
kie przekroje stygna szybko, co wymaga
wielckroinego podgrzewania w piecach do
temperatury kucia. Ponadto cienkie ,,pt6tno”
kosy mozna latwo poprzzcinaé pod uderze-
niami miota, lub odkué¢ ostrza, nieréwnomier.
nej grubosci, co sprawia wiele klopotu przy
dalszych cperacjach. Przypuszcza'nie WPTO-
wadzenie walcowania kos przyczyni sig do
vpreszezenia dotychczasowego sposobu pro-
dukciji. ‘

5. Materialy do wyrobu kos,

Do wyrobu kos mozna stosowaé zaréwno
stale weglowe, jak i stale stopowe, o skia.
dach podanych ponizej:

1. C = 05— 06°% Mn= 04— 08
Si=0,15—0,35°/, P<0,04°/, S<0,07%
2.C =07 — 08°, Mn= 04— 089
Sz—015—03'°’ P <0,04%/, S§<0,07%,
3 C=05—0,6% Mn=1—2°, Si=1%,

P < 0,04%/,
4. C=0,6—0,7°,
P <0,025%, S
5. C=0.7 —0,85
P <0,025°/, §< 0,025,
6. C=05, Cr=1°, Si=1%,
7. C=10,5—0,75°), Cr=0,8°/, — 1,5%,
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S < .0,07%,
Mn <0,35%, Si

\< 0’0270/0 .
Mn < 0,35%/,

<0,25%,

Si < 0,25%/,
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O WYTWARZANIU KOS ZNIWIARSKICH

1. Wstep.

Kosa odgrywa w pracy rolnika wyjatkowa
role stanowiac -bardzo cenione i szanowane
narzedzie.

To tez rolnik, kupujac kose, zwaza na naj-
drobniejsze szczegoty jej wykonania i prze-
prowadza uswiecone zwyczajem préby, od
ktérych nie odstepuje nawet w wypadku
kupna kosy znanej marki.

Wyréb kos, stanowigcych jedno z najwaz-
niejszych narzedzi gospodarskich, posiada
wiekowag tradycje. Przez dlugie stulecia kosa
byta wykonywana sposobem rzemieslniczym,
a tajemnice jej wyrobu byly przekazywane
z ojca na syna. Wyzszo$¢ systemu fabrycz-
nego polega raczej na wiasciwym doborze
materiatu, racjonalnej obrdbce cieplnej i no-
woczesnych metodach badania i odbioru wy-
konanych kos. Gldwnym czynnikiem, stano-
wigcym o dobroci wykonywanych kos, po-
zostat nadal czlowiek, jego doswiadczenie
i sumiennos¢.

Osrodkiem produkcji kos Swiatowej stawy
jest Styria. W Polsce produkcje kos na skale
fabryczng rozpoczeto dopiero w 1938 roku.
W obecnej chwili produkcja jedynej w Polsce
fabryki kos w Starym Bielsku pokrywa za-
ledwie 1/5 wewnetrznego zapotrzebowania 1).

Od kosy, podobnie jak od kazdego produk-
tu wymaga sie wysokiej jakosci oraz niskiej
ceny. Naogét obydwa te czynniki nie idg
z sobg w parze.

O jakosci kosy stanowia: a) dobre wiasnosci
tngce i trwalo$¢ ostrza, t. j. zdolno$¢ jak
najdtuzszej pracy po jednym naostrzeniu,

) Wyprodukowanie okoto miliona kos roczire na
potrzeby wiasne i rozooczecie produkcji na eksport,
stanowi powazne zagadnienie, ktére domaga sie po-
myslnego i mozliwie szybkiego rozwigzani.

Dlatego tez pognanie metod wytwarzania kos
w nowoczesnych fabrykach zagranicznych, utatwrioby
Wybor rac:onalnej metody i przysporzytoby rozpo-

?ue masowei produkcji kos w Polsce. W szcze-

olnosci chodzitoby o stw:erdzenie mozliwosci wyrobu
kos metodag walcowani, ktora wydaje sie najwiasciw-
Szg przy masowej produkCJl kos.

Walcowanie kos pozwolitoby bow:em na zmniej-
szenie do minimum ilosci podgrzewan (1 — 3 razy
zamiast 8 — 9 razy) w piecach, co stwarza zawsze
pewne nibezpieczenstwo przegrzania, odweglenia
i utlenienia Kkos.

Doswiadczenia, jaki badg przeprowadzone w bie-
zacym roku na kosach, wykonywanych z réznych
gatunkow stali i o réznych twardosciach, przez fa-
bryke kos w Waoieniy, ustalg najwlasciwszg twar-
dos¢ i wytrzymatos¢ kos.

Rownoczesnie fabryka rozesle kilkadziesigt specjal-
nie ocechowanych kos do szkot i instytutow rolni-
czych. ceim zaopiniowania jakosci tych kos i usta-
lenia réznic pomiedzy poszczeg6lnymi ich odmianami.

W ten sposéb przeprowadzone badania powinny
da¢ juz pewny i wartosciowy materiat dla opracowa-
nia nowoczesnej produkcji polskich kos,
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b) wysoka sprezysto$¢ i wytrzymatos¢ szcze-
gé”ie na uderzenia (udarnost) c) tatwosé
ostrzenia przez t. zw. klepanie i obcigganie
osetkg, d) estetyczny wyglad kosy.
Uzyskanie niskiej ceny kosy jest uzaleznio-
ne od: a) zastosowania tanszego materiatu,
b) obnizenia kosztow wlasnych wytwarzania.

2. Wiasnosci wytrzymatosciowe i thagce kosy.

Odpowiednia wytrzymato$¢ i sztywnosc
kosy, poza doborem wiasciwego materiatu,
uzyskuje sie przez:

1) ksztalt konstrukcyjny kosy, czyli przez
zgrubiony grzbiet i odpowiednio odkute
zeberka na piotnie w poblizu uchwytu
kosy,

2) obrébke cieplng i

3) klepanie na zimno pod szybkobieznymi
miotami (600 — 1200 uderzen na min.)»
czyli t zw. usztywnianie ..pt6tna" kosy,
zwane rowniez ,groszkowaniem", (cale
ptétno kosy pokryte jest rownomiernie
centkami, podobnymi do groszkéw;
groszkowanie to stanowi réwniez pew-
nego rodzaju upiekszenie kosy, zwiasz-
cza gdy groszkowanie to utozone jest
w pewne ozdobne desenie). Jest to
wazna operacja wykanczajgca po harto-
waniu.

Wielki wplyw na wytrzymatos$é, sprezys-
to$¢ i zdolnosci tnace kosy, wywiera wiasci-
wie przeprowadzona obrébka cieplna.

Przez zahartowanie kosa uzyskuje wysoka
twardos¢ oraz wytrzymatos¢, lecz jednoczes-
nie jest krucha i mato odporna na uderzenia.
Kosa o tak wielkiej twardosci nie nadaje sie
do uzytku, pomimo dobrych wiasnosci tna-
cych. gdyz ostrze tatwo podlegatoby wykru-
szeniu.

Odpuszczanie powoduje zmniejszenie twar-
dosci, ale réwnoczes$nie powdduie wzrost cig-
gliwosci i wytrzymatosci na uderzenia oraz
odpornos¢ ostrza na wykruszenie. Ostrze od-
powiednio odpuszczone daje sie klepa¢ miot-
kiem; oczywiscie tepienie jego wystepuje

Nowa fabryka kos w Wapienicy
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szybciej, niz ostrza twardego. Najwlasciwsza
twardoS¢ mozna ustali¢ jedynie w wyniku
préby praca.

- Pomiary twardosci réznych kos krajowych
i zagranicznych wykazuja bardzo duzy roz.
rzut twardosci nawet na j2dnzj kosie. To
s$wiadczy, ze metody obrobki cieplnej kos,
nawet zagranicznych o ustalonej slawie, sa
dalekie od doskonato$ci. Obecnie przyjeto
jako .- najwlasciwsza twardoéé ostrza kos,
40 — 45 Rc, co odpowiada wytrzymatosci
126 — 150 kG/mm?; i jest to wytrzymalosé wy-
magana dla sprezyn.

Wrydaje sie, ze twardo§é i wytrzymalosé
kos bedzie mozna jeszcze znacznie podniesé,
bez zmniejszenia odpornosci na uderzenie,
stosuigc przy stalach weglowych odpowiednia
obrobke termicznag (hartowanie jednostopnio.
we-izotermiczne). Wtasciwe hartowanie kos
pozwoli zredukowaé¢ do minimum ilos¢ pek-
nie¢, ktére czesto dopiero pdzniej wychodza
na jaw. - '

Zastosowanie podgrzewania do hartowania
w piecach elektrycznych solnych (zamiast jak
dotychczas plomieniowvch) umozliwia réwno-
mierne nagrzewenie tylko cze$ci roboczej ko-
sy, bez utleniania i naweglania, podczas gdy
chwvt pozostaje niezahartowany.

Podczas hartowania nalezy zwracaé¢ szcze-
gélnie baczng uwage na nieprzegrzanie ostrza
kosy; ostrze przegrzan= kruszy sie bowiem
w czasie klepania.

3. Ostrzenie kosy.

Ostrzenie kosy polega na wyklepaniu
ostrza i obcigganiu ostrza oselka.

Klepanie kosy -ma podwdjny cel:

a) szybkie uzyskanie odpowiednio cienkie.
go ostrza,

b} zwiekszenie twardosci (t. zw. utwardza-
nie na zimno).

Ostrzenie osetka ma na celu tylko usu-
niecie zadziordw, zawinie¢ i nieznacznych
stevien ostrza.

Zamiast utwardzania ostrza przez klepanie
na zimno moznabv, jakbv sie wvdawalo, nie-
znacznie zwiekszy¢ iego twardos¢ juz w czasie
wyrobu kosy; wtedv jednak czas ostrzema
osetka bviby zbvt dtugi.

Wszelkie mechaniczne szlifowanie ostrza
na tarczach szlifierskich wptvwa niekorzvs*nie
na jeco twardoéé i smowodowac moze drobne
szkodliwe rysy szlifierskie.

Twardoéé ostrza kosy powinna bvé jaknai.
wieksza, lecz zarazem material powinien bvé
na tvle ciagliwy, abv ostrze kosy dawalo sie
jeszcze klepaé na zimmo.

Nalezv podkres$lié, ze wielki wotyw na dn-
breé ostrza kosy wvwiera drobnoviarnista
budowa’ stali, a wiec nievrzegrzanie kosv tak
podczas kuc1a, jak i hartowania. Kosa tward.
sza 'oowinna mieé t. zw, ,,plotno kosy” (ostrze)
ciensze,

4. Ksztalt i wyglad kosy.

Na ustalenie ksztattu kosy zlozyly sig cale
wieki. Jest rzeczg niewatpliwg, iz obecny jej
ksztalt jest wynikiem doswiadczen, zmierzaja-
cych do jak najlepszego przystosowania na-
rzedzia do czynnosci koszenia. Poniewaz
obecny ksztalt kosy jest niewatpliwie bardzo
niekerzystny dla wytwarzania masowego, na-
lezatoby przeprowadzi¢ préby sprawnosci
dziatania kos innych ksztaltéw.

W wypadkach zachowania obecnego ksztal-
tu, naIeZy ograniczy¢ sie do 4.ch wielkoéci
kos, a wiec t. zw. Nr 7 (dlugosé¢ 70 cm), Nr 8
'(80 cm), Nr 9 (90 cm) i Nr 10 (1 m)

Utrzymanie ]ednakowych wymiaréw kos
bedzie tym tlatwiejsze, im bardziej zostanie
zmechanizowany sposéb wykonania kosy.
Obecnie uzyskanie zgdanego ksztaltu i wy-
miaru kosy jest zalsznz wyljcznie od wpra-
wy i do$wiadczenia poszczegédlnych kowali.
'Nalezy zaznaczy¢, ze poprawne odkucie kosy
musi by¢ uznane przez fachowcow za naj-
wyzszg umiejetno$§é sztuki kowalskiej. -

Odkucie diugiej, na przeszio 1 maztr kosy,
o cienkim i réwnomiernej grubosci ptdtnie
kosy, zmieniajacym w sposdéb ciggly swoje
przekroje w kierunku podluznym i poprzecz-
nym, wraz z r16znymi niewidocznymi (na
plerwsze spojrzenie) Zeberkami i wzmocnie-
niami, z kawalka stali (np. 25 X 12 X 270 mm)
pod mlotem mechanicznym, bez stosowania
jakichkolwiek matryc lub form — nie jest
zadaniem prostym.

Dodatkowa trudnos§é stanowi to, ze cien-
kie przekroje stygng szybko, co wymaga
wielckrolnego podgrzewania w piecach do
temperatury kucia. Ponadto cienkie ,plétno”
kosy mozna latwo poprzacinaé pord uderze-
niami mtota, lub odku¢ ostrza, nieréwnomier.
nej grubosci, co sprawia wiele klopotu przy
dalszych cperacjach. Przypuszcza'n‘e wpro-
wadzenie walcowania kos przyczyni sie do
vpreszezenia dotychczasowego sposcbu pro-
dukcji.

5. Materialy do wyrobu kos.

Do wyrobu kos mozna stosowaé zardwno

stale weglowe, jak i stale stopowe, o skia-
dach podanych ponizej:

1.C=05—06% Mn= 04— 08°%,
Si=0,15—0,35"/, P<0,04°, S<0,07%,

2. C = 0,7 — 08%  Mn = 04 — 0,8°,
Si=0,15—0,35", P<0,04%, S$<0,07%,

3 C=05—0,6%, Mi=1—2% Si=1%,
P < 0,04, Sgaw%

4 C=06—0,7", Mn<0,35, Si<0,25%,
P < 0,025°%, §<0,027%, ,

5. C=0.7—0,85 Mn<035, 8i<0,25%,

P \<n,02503“0
6. C:= 0)50.‘““0
7. C = 0,5 - 0,750,"’0

S < 0,025,
Cr=1Y Si=1Y,
Cr = 0,8/, — 1,5%,
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Stale, podane w p. 1i 2, sg stalami weglo-
wymi, nadajagcymi sie do wyrobu kos tan.
szych. Stal 3 jest to stal sprezynowa, nada-
jaca sie na kosy pod warunkiem starannego
nagrzewania do kucia. Stale, wymienione
w p. 4 i 5, sa najczesciej stosowane do wyro-
bu kos. Stale 6 i 7 sg stalami stopowymi
0 matej zawartosci chromu i krzemu.

Stosunek cen powyzszych 7 gatunkow stali
przedstawia sie nastepujgco:

1:1:1,3:25:2,5:3i3,5.

Rys. 1 Twardo$¢ w zaleznosci od temperatury

odpuszczania dla stali 0055 i 0065.

Przy stalach weglowych nalezy stosowac
nowoczesne metody i urzadzenia do obrébki
cieplnej (dokfadny pomiar temperatur). Stale
stopowe sga dogodniejsze w obrdbce cieplnej;
kosy z nich wykonane dobrze hartujg sie
w oleju, nie pekajac i nie krzywigc sie przy
hartowaniu. i

Rys. 1 przedstawia zaleznos¢ twardosci
stali od temperatury odpuszczania stali 0055
i 0065.

6. Przebieg wyrobu kos.

Dotychczasowg metode wyrobu kos podzie-
lic mozemy na kilkadziesigt operacyj, z kto-
rych najwazniejsze sa:

~Wycigganie" (odkuwanie z krotkiego ka-
watka stali potfabrykatu o diugosci gotowe;j
kosy).

~Stopkowanie" (odkuwanie i
~Stopkrkosy, czyli chwytu,
osadzenia kosy na drzewcu).

»Hacelowanie" (odkuwanie
stopce).

Kilkakrotne kucie ptdétna (sg to operacje
kowalskie, najwazniejsze w catej produkgcji
kos — polegajagce na wykuwaniu cienkiego
ostrza kosy, zwanego ,,ptdtnem kosy").

»Grzbietowanie” (ostateczne wykuwanie,
przy pomocy przyrzadu catego .grzbietu ko.sy;
t. j. zgrabionej tylnej krawedzi kosy).

formowanie
stuzacego do

wystepu  na
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HattéWatiie w przyrzadzie, uniemozliwia-
jacym krzywienie sie kosy. Jest to operacja,
wymagajaca wiele starannosci, poniewaz mate
niedociggniecia powodujg duzg ilos¢ brakow.

Odpuszczanie (od tej operacji zalezy twar-
dos¢ i sprezystos¢ kosy).

»Napinanie ptétna" (operacja ta ma na celu
wyréwnanie ptétna kosy).

»Groszkowanie" (przez szybkie maszynowel
uderzenia ostrym miotkiem, wyréwnywa sie'
w dalszym ciggu ptoétno i otrzymuje sie
ozdobne centki na pt6tnie kosy).

»Nastawianie" (jest to ostateczne poprawia-
nie ksztattu kosy, recznym miotkiem).

Kilkakrotne polerowanie.

Rys. 2 przedstawia kolejne Zmiany ksztattu
kosy w czasie operacji kucia. Zazwyczaj ko-
sy, odkuwa sie z pretow 6 przekroju 25 X 12
mm.

Jak proby wykazaty, przekréj ten mozna'
zmniejszy¢ najwyzej do 30 X 6 mm! Dalsze
zmniejszenie przekroju, a zarazem powieksze»
nie szerokosci materiatu uniemozliwia stopkai
kosy, ktéra musi by¢ dostateczni™® mocna'
(przekréj okoto 30 X 4 — 5 mm). Réwniez
grzbiet kosy uniemozliwia Zastosowanie cien-,
szych przekrojow materiatu wyjsciowego!
Wydaje sie jednak mozliwe zastosowanie
gotowych pétabrykatéw walcowanych, ktorel

Rys. 2. Przebieg odkiiwama kosy.

zblizatyby jisie swoimi
miarow kosy.

,Hacelowanie", wykonywane recznie, da‘
sie zupetnie .dobrze uprosci¢ i zastgpi¢ przezl
formowanie jej w matrycy, pod prasg mecha-
niczna.

przekrojami do wyj
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Rys. 3. Walcowanie kosy na walcach stozkowych.

Operacja kucia ,,ptétna" (utrzymanie state))
grubosci ptoétna ok. 1 mm) sag najtrudniejsze!
w catym przebiegu wytworczym kos. Tylko!
wytrawni i doswiadczeni kowale mogag wy-
kona¢ ,te operacje dobrze, osiggajgc gtadko]
odkute ptétno o réwnomiernej grubosci.

Rys. 4. Walcowanie kosy na tarczy.

Wprowadzenie walcowania (na goraco) za-
miast kucia pozwolitoby na produkcje w wieU
kiej skali, przy pomocy pracownikow o prze-
cietnych kwalifikacjach.

Ze wzgledu na krzywizne (tuk) kosy, wal-
cowanie na gorgco mogtoby by¢ przeprowa-

TTTTTTTTTITITTT

(Izone na walcach stozkowych, jak to sche-
matycznie przedstawia rys. 3, lub na pfaskiej,,
obrotowej tarczy, odpowiednio profilowanej
(rys. 4). Natomiast prasowanie kos (na go-
taco) nie wydaje sie tatwe do wykonania.
Nieréwnos$¢ krawedzi ostrza, ktéra powsta-
je podczas kucia lub walcowania, wyréwnuje
sie na nozycach. Przy stosowanej obecnie me-
todzie kucia kosy pod miotami mechaniczny-
mi bardzo waznym zagadnieniem jdst stoso-
wanie odpowiedniego miota. Sprawa ta jest
daleko wazniejsza, nizby sie na pierwszy rzut
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wydawato. U nas i w Austrii stosowane sg do
kucia kos mioty podrzutowe (rys. 5).

Mtoty te dajg uderzenia bardzo réwnomier-
ne i z pewnymi krétkimi przetrzymaniami
nacisku, co do pewnego stopnia jest korzyst-
ne. Wada tych miotéw jest przede wszystkim
przestarzata konstrukcja. Mitoty za$ typu<
Ajax, sg nowoczes$niejsze i przy tym, stosun-
kowo proste (rys. 6).

Gtéwng wada jest nierdbwnomierna praca.
Najkorzystniejsze, wydaje sie, bedg mioty
pneumatyczne.

Z miotami kuzniczymi taczy sie réWniez,
zagadnienie zastosowania dobrych piecowi
grzejnych. Zte odkucie kosy tatwo sie uwi-
docznia i taka kosa jest przez kontrole od-
rzucana. Natomiast kosa przegrzana w czasie|
wielu operacji podgrzewania w piecach, moze)
wyjs¢ z wytworni, jako kosa z ukrytg wada.
Poniewaz kosa jest narzedziem cienkim, kto-
re fatwo moze ulec przegrzaniu, lub odwe-
gleniu, — w zwigzku z tym piece grzejne do
kucia muszg by¢ takie, aby to niebezpieczen-
stwo byto wyltgczone.

Najlepszymi piecami do tego celu sa p:ece
gazowe o odpowiedniej konstrukcji, zapew-
niajgcej rownomierno$¢ nagrzewania catej
kosy. Konieczne jest przy tym zastosowanie
urzadzenia do pomiaru temperatury (termol
para). Odpowiedniej konstrukcji piece weglo-
we lub keksowe, przy starannej obstudze tez}
moga by¢ dobre, jednak mozliwos¢ regulacji
i utrzymania réwnomiernej temperatury
w calym piecu jest mata. Wystepuje przy)
tym niebezpieczenstwo odweglania i utle-l
niania nagrzewanej kosy oraz przenikanial
siarki z paliwa, zwilaszcza przy nieodpowied-
nim gatunku wegla lub koksu.
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Piece elekiryczne, jako piece grzejnz do
kucia, nie sa uzywane. Konieczne natomiast
jest zastosowanie jak najnowoczesniejszych
piecéw elektrycznych do obrébki cieplnej
kos. ,

Podgrzewanie do hartowania majlepiej
przeprowadza¢ w piecach solnych elektiycz-
nych, ktore dajg zupelnag rownomiernoéé¢ na.
grzewania. .,

Studzenie odbywa sie w oleju przy réowno-
czesnym zastosowaniu odpowiednich przy-

Inz.-mech. TADEUSZ SPECHT

rzedéw zebezpieczajgcych przeciw odksztals
ceniu sig kosy w czasie hartowania. ‘

Odpuszczanie  kos -przeprowadza sie
w crecjalnych piecach elektrycznych oporo-
wych z przeplywem powietrza i dokladnq re-
wulacja temperatury. .

Dalsze operacje po hartowaniu i od’puszcza.,
niu nie przedstawiaja juz powazniejszych
trudnosci. Wszelkie skrzywiemia i, nierow-
nosci sg usuwane recznie, przez tak Zwane
.nastawianie kosy".

PROBA ISKROWA

Wstep.

Doc1ska]qc kawalek stali do szybko obra-
cajacej sie suchej tarczy szlifierskiej, mozna
jak wiadomo, otrzyma¢ mniej lub wiece]j
sobszerng''wiqzke iskier. Zjawiska Swietlne,
a wiec jasno$é, kolor, ksztalt i intensywnos$é
wypadaja mniej lub wiecej réznie w zaleznosci
od gatunku stali.

Doswiadczony S$lusarz narzedziowy czy
hartownik narzedzi wie, iz np. stale z wolfra-
mem, ze wzgledu na powstawanie czerwonych
iskier, mozna tym sposobem latwo odréznic
od stali weg'owych. W wielu zakladach prze-
mystu metalowego wykorzystuje sie to spo-
strzezenie dla rozréznienia rozmaitych ga-
tunkdéw stali. Jednak znajomo$é obrazéw
iskier cgraniczona jest do niewielu wtajemni-
czonych, ktorzy swoje obserwacje skrzetnie
kryja, albo ktérzy wyksztalcili sig tak jed-
nostronnie dla pewnych scisle okreslonvch
celow, ze ich doswiadczenie nie moze m'eé
zadnego ogodlnego i praktycznego znaczenia.

W zagranicznym piSmiennictwie technicz-

‘nym podawane sa do$¢ czeste wzmianki
o wlasciwosciach wiazek iskier. Mato jednak
jest wskazan, majacych na celu praktyczne za-
stosowanie proby iskrowej do kontroli stali
Iub tez odoowiednich przedstawien obrazo-
wych, bez ktérych szersze zastosowanie tych
waznych obserwacyj w praktyce jest nie do
pomyélenia. Jako jeden z pierwszych zestawit
swe obserwacje Bermann') w swego rodzaju
klasvcznej publikacji na temat préoby iskrowej;
ustalit on najistotniejsze warunki i poiecia,
na ktérych sie dzis opieramy. Takze w kilku
innych pracach zagranicznych 2)° zapoczatko-
wano usilowania, aby préba iskrowa uzyskac
jednozhaczns podstawy rozréznienia gatun-
ku stali.

1) Z. VDI 1909/171,
2) Jron Age, 26. 9. 35,
- E. Pitois and John D.. Gat, .Spar‘kmd of Steel'
Chemical Publshing Company. Easton PA, USA 1929
= W. G. Hildort i C. H. Mac Collam, ,Classifying
of Steels by Sparking”, Metallprogress, luty 1933,

"sie gatunkach stali.

Wprowadzenie tej préby tuz przed wojna
przez Komersa .w Werkstoff — Handbuch
Stahl u. Eisen, Bl. V 51, nadalo jej do pew-
nego stopnia charakter obowigzujagcy w nie-
mieckim przemysle.

Do przeprowadzema proby iskrowej po-
trzebne sa: o

1. Najprostsza szlifierka z silnikiem o mocy
ok. 1,5 KM.

2. Sredniotwarda, ostra i sucha tareza szli-
fierska o srednlcy 200 mm i szerokosci ok.
20 mm, pracujgca przy $redniej szybkosci ob-
wodowej ok. 20 m/sek. Do proby nadajg sie
dobrze tarcze Nortona marki Alundum.

3. Zbidér probek stali o wiadomym skladzie
chemicznym. Probki te (wzorce) winny byé lak
wyraznie oznaczone, aby kazda mozliwosé
zamiany byla wykluczona.

4. Przyrzad do czestego ,obciggania" tarczy
szlifierskiej.

Przeprowadzenie préby.

Probe nalezy przeprowadzié w jprzyciem-
nionym $wietle dziennym, co da _.sie usku-
teczni¢ przez oslcniegcie szlifierki. Sita wywie-
rana na przedmiot przy dociskaniu go do
tarczy, powinna by¢ mozliwie stala; rowniez
odleglos¢ od $rodka tarczy winna by¢ dla kaz-
dej probki niezmienna, aby w ten sposoéb za-
chowaé te sama szybko$¢ obwodowa tarczy.

Ze wzgledu na duzg czulo$é proby w sto-
sunku do ilosci wegla w stali najlepiej jest
szlifowaé¢ probke na przelomie, gdyz na po-
wierzchni zewnetrznej préobki moze byé od-
weglona lub naweglona. Nalezy tarcze czesto
obigga¢, szczegdlnie, przy sprawdzaniu
niu duzych partii probek i przy zmieniajacych
Podczas obserwacji po-
winna by¢ zwrocona przede wszystkim uwaga
na ksztalt promieni iskier oraz na przebieg -
rozpadu promienia. Osiggniecie dobrego wy-"
niku jest uwarunkowane uwaznym postepo-
waniem podczas szlifowania na tarczy, przy
¢zym najpierw nalezy sobie wyrobi¢- ogdlny
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sad o rodzaju stali przez silniejsze zaiskrzenie.
Nie wolno jednak zapomina¢, ze wiagzka iskier
widziana w calo§ci jest rowniez uzalezniona
od stanu stali (wyzarzenie, hartowanie) oraz
od rodzaju tarczy. Nalezy wiec szczegdlnie
z poczatku uzywac b. czesto prébek wzorco-
wych do poréwnania.

Obraz iskier.

W celu wiernego utrwalenia promienia
iskier probowano dokonywaé¢ zdje¢ fotogra-
ficznych na drodze kinematograficznej. Na
przeszkodzie temu stanely zbyt wielkie trud-
nosci techniczne, spowodowane mala sila
$wietlng i szybkim przebiegiem calego zja.
wiska oraz malymi rozmiarami najistotniej-
szych szczego6idw obrazu. Prébowano wzmoc-
nié sile” §wiecenia wiazki iskier przez prace
w strumieniu tlenu. Spowodowalo to jednak
7zbyt duZe odchylenia od naturalnych warun-
kéw.

alenia

stre

1. Promiert iskry (promier gfowny)

rozqafezienia

iaf ostrze promienia

~ 3Kopie 4.Kolee 5. Peczki
(rozgatezienia  (rozgafezienia  [rozgatezienia
kopiowe) kolcowe) peczkowate)

6 Krzewy

7 Krople 8Maczugi
[rozgafezienia [rozgatezienia  (rozgatezienia
krzewiaste) kropliste) ~ maczugowate)

46/45-Rt

9.0braz 0gdiny: wigzka iskier.

Rys. 1. Podzial wiazki iskier.

Zanim przystapimy do praktycznych wyni-
kéw proby, oméwimy na podstawie rys. 1
ogdlny podzial wigzki iskier.

Wiqzka iskier obejmuje calo$¢ wystepuja-
cych promieni gléwnych, ktére sie (za wy-
jatkiem nieznacznej ilosci stali specjalnych)
dzielg lub rozpadaja w t. zw. sirefie spalania,

Zeszyt 4—35

dajac zjawisko Swiecenia. Rozgalezienia po-
siadaja w swej roznolito$ci wazne znamiona
dla oceniania iskier. Rozrézniamy rozpad pro-
mienia na kopie, kolce, peczki, krzewy, krople,
maczugi i t. d.Dalszg czesS¢ promienia tworzaca
sie po jego rozpadzie w kierunku toru nazywa
sie ostrzem promienia. Czasami ostrza promie-
nia moze nie by¢ lub tez rozpad promienia
podstawowego jest tak regularny, iz powstaje
wieksza ilo$¢ maltych ostrzy (promieni), ana-
logicznych co do ksztaltu i silty Swietlnej.
Caloéé powstajacych po rozpadzie rozgalezia-
jacych sie promieni lacznie z ostrzem, nazy-
wamy obrazem iskier.

W istocie swej proces 1skrzema polega na
spalaniu zelaza, przy czym na spalanie wywie-
raja istotny wolyw inne skladniki stali,
a przede wszystkim wegiel, mangan i krzem.
Rézne powinowactwo tych skladnikéw do
tlenu powietrza, decyduje o ,Zywosci” i bar.
wie promieni iskrowych. Powstaja plynne
kuleczki stali, ktére na skutek wewnetrznego
napiecia gazdw rozpadaja sie (wybuchaia).

Skladnikiem wystepuiacym w kazdej stali
jest wegiel, ktéry decyduje o obrazie iskry.

Rys. 2. Zwykla miekka stal (0,13% C, 0,52% Mn,
0,10% Si, 0,013% P, 032% S).

Rys. 3. Stal weglowa do ulepszania (0.47% C,
0,76%' Mn, 0,31% Si, 0,029% P, 0,026% S).

Rys. 4. Stal weglowa do hartowania (087% C,
0,49% Mn, 0,24% Si, 0,014% P, 0,01% S).
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Rys..5. Stal chromawo-niklowa (0,14% C, 0,44% Mn,
0,85% Cr, 3,69% Ni).

Rys. 6. -Stal chromowo- - molibdenowa (01.17% .C,
0,85% Mn, 0,35% Si, 1,19% Cr,0,35% Mo, 0,63%0 Ni).

Rozrdznienie stali miekkiej, a wiec ubogiej
w wegiel od stali srednio twardej lub twardej
polega w istocie na wzrastajacej ,zywosci”
wigzki iskier i na jej coraz silniejszym roz-
czlonkowaniu, jak to podano na rys. 2 — 4,
przy coraz to rosnacej ilosci wegla. Dla roz-
poznania réznic w skiadzie stali weglowej ko-
nieczne jest dluzsze éwiczenie.

O ogdélnym wygladzie wigzek iskrowych
stali weglowych mozna powiedzieé, iz zaczy-
najg sie one cienkimi promieniami gléwnymi
o zabarwieniu czerwonawym, ktére nastgpnie

Rys. 7. Stal chromowo-niklowa z dodatkiem wolframu
(0,15% C, 0,56% Mn, 0,29% Si, 1,05% Cr, 4,34% Ni,
1,10% W).

Rys. 8.

Stal chromowo-niklowa do ulepszania
(0,26% C, 0,50% Mmn, 0,28% St, 0817 Cr, 3,32% Ni).

stopniowo " grubieja i otrzymu]q Zabarwienie
z6ltawe, aby wreszcie przejs¢ do jasnego (b'a-
tego zaru i w koncu we wlasc1we] strefie spa-
lenia rozpasé sig. Wraz ze wzrastajaca. ilodcig
wegla p1erwotne dos$é¢  skape rozgalezienia
rozbijaja sie na - coraz 's11nle]sze krzewy
i peczki. : ' '

Nastepnq wazna grupa stali, ktérych -roz-
réznienie przy c1qg}e] kontroh ma duze zna-
czenie, s nisko i &redmio — stopowe stale
kornstrukcyjne z chromem, mklem, a ostatnio
molibdenem (rys. 5—10). Réwniez i dla tvch
stali zalezy nam przede wszystkim na okresle-
niu ilosci wegla, gdyz to. decyduje, jak'ej
obrobce cieplnej stal moze podlegac- harto-
waniit’ czy naweglaniu? Wzrost' ilosci wegla

Rys. 9. Stal chromowo-molibdenowa do ulepszania
0,46% C, 0,65% Mn, 0,25% Si, 1,44% Cr, 0,26% Mo).

Rys. 19." Stal chromowo-niklowa do’ ulepszani;a z do-
datkiem wolframu i molibdenu (0,41% C, 035% Si,
0,49% Mn, 1,06% Cr, 2,65% Ni, 1,000 W, 0,20% Mo).

powoduje i w tym wypadku zwiekszenie zZy-
wosci rozpadu i pozwala w ten sposéb roz-
ré6zni¢ z duza pewnos$cig stale do ulepszania
od stali ubogich w wegiel do naweglania
(rys. 516 w przeciwienstwie do 8 1 9).
Oznaka obecnosci niklu jest biato zarzace
sie¢ zgrubienie glownego promienia, natych-
miast po jego rozpadzie t. zw. kropla niklowa,
ktéra przemienia sie w ostrze promienia. '
Rozpoznanie jednak tei cechv jest nieco
trudne i niepewne, - wymaga dluzszego do-
$wiadczenia, gdyz na obraz iskry wywiera
wplyw zaréwno wegiel jak i chrom. Z rosnaca
zawarto$cig chromn obraz {ra¢i wvraznie na
zywosci.i. przechodzi nieco w barwe czerwa-
nawo-zolta, przy czym réwnoczesnie promien‘e
(gtéwne) staja sie nieco-krétsze i rozpadaja
sie, tworzac delikatnieisze rozgaltezienia.
Obecnos$é molibdenhu’ daie sie poznadé po
tym, ze ostrze promiénia jest przy samym
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prostych regul obrazu iskier, Wskazujg to
analizy i obrazy iskier (rys. 7 i 10).
Charakteiys.yczne, ciemnoczerwone, poprze-
rywane promienie, bez zjawisk rozpadu, swiad-
cza o0 obecnosci woltramu (rys. 1u).
Charakterystyczng cechg stali resorowej
o zwiekszone] zawartosci krzemu (rys. 12)
jest maczugowate rozjasnienie giownego pio-
mienia az do punktu rozpadu. Krzem, (od 0,5%
‘ WZIWYZ) wyblja si¢ na pierwszy plan i powo-
Rys. 1. Stal do azotowania (0,30% C, 0,62% Mn, duje oslabienie iskrzenia, ktore dla . stali
 047% ' Si, 259% Cr, 032% Mo, 0.32% V). o wiekszej zawartosci wegia wyslgpuje bardzo
zywo
- Ogdlnie ‘mozna pow1ed21ec, iz ze ‘wzrostem
dodatkow stopowych rosnie bogactwo - form
i_barwno$¢ obrazéow iskier. To jest powodem,
dla ktorego, szczegolnie przy odréznieniu staii
narzedziowych, stosowano juz od dawna pro-
be iskrowa. Jako przyktad moga stuzy¢’ (rys.
13 i 14) stal na wiertla do hartowania w-wo-
dzie i stal na lozyska kulkowe, hartujgca sie
, w oleju. Podczas, gdy ostatnia tworzy zywa
-Rys. 12. Stopowa stal spreiynowa (0,62 C, EnngSltqktVY' quk.e nieco dkr.OtkICh P rlorrilem gIOW:
0,81% Mn, 153% Si, 0,09% Cr). . ych, ktore sie rozpadajg na wielostronne roz

Rys. 13. Stopowa stal. narzedziowa do hartowania Rys. 15. -Stopowa stal narzedziowa do hartowania
w wodzie (1,03% C, 1,24% W). ' w olelu (0,39% C, 1,23% Si, 0,98% Cr, 1,93% W).

Rys. 4. Stopowa stal narzedziowa do hartowania Rys, 16. Wysokostopowa stal narzedziowa do harto-
w oleju (1,38% C, 0,39% Mn, 0,18'% St 0,013% P, 'wania w powietrzu (0.76% C, 4,85% Cr, 11,27% ‘W,
0,003% S, 146% Cr). 4,54% Co, 0,72% V).

‘koricu wyraznie oddzielone i rozbtyska krétko
jeszcze Taz pod postacig, drobniutkiej kopii
[por. rys. 6,9, 11). Trzeba tu jednak nadmieni¢,
Ze przy obecnosci innych dodatkéw stopowych
(rys. 10)- wigzka molibdenowa ulega wyrazne-
mu zaburzeniu i ze ‘tak np. przy obecnosci
wolframu, -nie wystqpu]e charakterystyczna,
odd21e1na kopia.

Takze wysokowartosciowe stale konstruk-
cyijne z dodatkami wolframu i molibdenu obok
chromu i niklu, mozna réwniez rozrézni¢ mieg- . Rys. 17. Specjalna stal chromowo-niklowa
dzy soba pomimo odbiegajacego od pewnych (0,44% C, 12,03% Cr, 12,18% Ni, 305% W)
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Rys. 18: Stal kwasoodporna V2Ae (0,11% C,
18.0% Cr, 9,1% Ni).

galezienia delikatne w rysunku i stabo zabar-
wione na pomaranczowo (rys. 14), to stal
pierwsza, t. zw. srebrzanka, na skutek obec-
nosci wolframu, wykazuje poprzerywane, wy-
raznie czerwone promienie giéwne, z ktérych
czes¢ posiada punkty spalenia, a czqéé nie
(rys. 13). Lo

Podczas préby stali wolframowe] da]e sie
zauwazyc koniecznosc ' silniejszego przyciska-
nia stali do tarczy. Stal, uzywana na narzedzia
pneumatyczne, wykroje i przecinaki, przezna-
czona do hartowania w oleju (rys. 14) wykazu-
je z powodu wielkiej ilosci krzemu rozjasnie-
nie w maczugowatej czesci spalania (po punk-
cie spalenia).

Z wzrasta]ch ilo$cig wolframu i chromu
ro$nie opdr stali przeciwko zdzieraniu prébek
na tarczy szlifierskiej tak silnie,- ze wigzka

CZESEAW MIERZEJEWSKI

Rys. 19. Stal ognioodporna V2AeD (0,10% C,
18,0°%% Cr, 8,1% Ni).

iskier nawet przy silnym nacisku staje sie co-
raz ubozsza. I tak np. przy 17% wolframowej
stali szybkotnacej {rys. 16), powstajg juz tylko
ciemnoczerwone promienie gléwne, przewaz-
nie bez zadnych punktéw spalen.

Od tych cbrazéw iskier odbiegaja silnie nie-
kiére z wysokostopowvch stali chromoniklo-
wych, ktére sg uzywane na zawory (rys. 17)
lub tez stale nierdzewna i ognioodporné
(rys. 18 i 19).

Wytwornie zagraniczne stosujg te préby
na szeroka skale m. in. rowniez i przy segre.
gowaniu ziomu.

Dobrych wynikéw mozna oczekiwaé tyIko
od wprawionego pracownika (iskrzarza). Oczy-
wiscie o ostatecznych wynikach sprawdzenia
w wypadkach watpliwych decyduje zawsze
laboratoryjne badanie chemiczne.

OBWIEDNIOWA OBROBKA KOt ZEBATYCH
METODA FELLOWSA

Obwiedniowe struganie koét zebatych na-

rzedziem o ksztalcie kola zebatego zostalo
wprowadzone przeszlo 40 lat temu, przez
amerykanska wytwornie Fellows Gear Sha.
per Co. Cbecnie metoda ta jest powszechnie
stosowana przede wszystkim w tych dziedzi-
nach wytworczosci, gdzie zalezy na doklad-
nym, a zarazem szybkim wykonaniu kot ze.
batych, a wiec w przemysle lotniczym, sa-
mochodowym, obrabiarkowym i t. p. "’
. Metodq Fellowsa mozna wykonywacé¢ kola
zebate walcowe o zebach prostych i Srubo-
wych, i to zarowno uzebienia zewnetrzne,
jak i wewnetrzne. Przewaga metody Fellow.
sa, w stosunku do innych metod obrébki két
zebatych polega wiasnie na mozliwosci wy-
konywania obwiedniowego két o uzgbieniu
wewnegtrznym,

Jako dalsze zasiosowanie metody Fellow-
sa nalezy wymieni¢ mozliwosé obrobki kot
zebatych strzatkowych (daszkowych), nie po-
siadajacych rowka grzbietowego, a ponadto
rowniez przedmiotdw o dowolnych zarysach
jak np. plytek do sprzegiel, dzwigni profilc-
wych $limakoéw i t. p.

1. Zasada pracy strugarki Fellow_sa.
Podczas obrébki kot zebatych metodg Fel-

lowsa (rys. 1) wystepuja nastepujace ruchy
zasadnicze: :
a) roboczy ruch narzedzia posuwisto-

zwrotny w kierunku linii zebow;

b) obrotowy ruch narzedzia;

c) obrotowy ruch przedmiotu obrablanego

Obroty kola obrabianego oraz kola narze-
dzia odbywaja sie w ten sposob, jak gdyby
kola te ze sobg wspoipracowaly, tworzac
przekladnie zebata. Zarys zeba kola obra.
bianego jest obwiednia kolejnych polozen
zarysu zeba narzedzia Fellowsa.

Oprocz wyzej wymienionych ruchéw za-
sadniczych wystepuja ponadto podczas obrob-
ki jeszcze ruchy dodatkowe:

d) ruch promieniowy dosuwowy wglebny,
zblizajgcy osie kola obrabianego i kola
narzedzia, dla wprowadzenia noza w ma-.
terial i uzyskania wlasciwej glebokosci
wrebu; ruch ten wystepuje tylko w po-
czatkowym okresie obrébki kota i zo-
staje przerwany po uzyskaniu zqdanej
glebokosci wrebu;
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Rys. 1. Zasada ohwiedniowego diutowania ko6t zebatych
metoda Fellowsa.

e) ruch odsuwajacy przedmiot obrabiany
od narzedzia w czasie kazdego skoku
powrotnego narzedzia; ruch ten jest
konieczny aby unikngé stykania sie na-
rzedzia z powierzchnig obrabiana, tym
bardziej, ze ruchy obrotowe b) i c) sa
ciggte, a wiec wystepowatoby zgniece-
nie materialu podczas powrotnego ru-
chu narzedzia. Przed rozpoczeciem sko-
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ku roboczego, narzedzie i przedmiot
wracajg do wiasciwego potozenia.

Nalezy zaznaczyé, ze najczesciej obrébka
kota zebatego na gotowo odbywa sie w dwu
etapach: w pierwszym (w czasie jednego
obrotu kota obrabianego) nastepuje obrobka
zgrubna, a w drugim (drugi obrét kota obra-
bianego) nastepuje obrobka wykanczajgca
drobnym widérem.

Wiekszos¢ obrabiarek do obrobki koét ze-
batych metodg Fellowsa posiada ponadto
urzgdzenia do samoczynnego wyigczenia ru-
chow obrabiarki po zakonczonej obrébce
kota zebatego-

2. Opis strugarki Fellowsa.

Rys. 2 przedstawia widok jednego z typéw
strugarki wytworni Fellows.

Strugarki oparte na zasadzie Fellowsa bu-
dujg rézne wytwornie.

Dziatanie strugarki, przedstawionej na sche-
macie (rys. 3), jest nastepujgce: silnik napedza
przez skrzynke szybkosci i przekitadnie paso-
wa wal Wi, ktory z kolei napedza tarcze kor-
bowa Ae Na tarczy korbowej jest mimosro-
dowo osadzony czop korbowodu. Korbowdd
B przenosi ruch na dzwignie C; na koricu tej
dzwigni znajduje sie segment zebaty, zazebia-
jacy sie z cylindryczng zebatkg na wrzecionie
roboczym. Wrzeciono uzyskuje w ten sposéb
ruchy prostoliniowe. Wielkos¢ skoku narze-
dzia jest regulowana mimosrodowoscia czopa
tarczy korbowej. Czop moze by¢ poza tym
umieszczany z jednej lub drugiej strony srod-
ka tarczy. Przestawienie czopa jest zalezne od
kierunku ruchu roboczego do dotu lub do
gory). Wobec tego, ze potozenie krzywki Ki
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odpychajacej koto nacinane w czasie powrot-
nego ruchu narzedzia jest state, to przez
zmiane potozenia czopa na tarczy korbowej
uzyskujemy odsuwanie kota obrabianego pod-
jézas ruchu narzedzia z dolu do géry Ilub
z géry na dot. Krzywka Ki wykonujgca tylez
obrotbw, co tarcza korbowa A, naciska
na rolke R, osadzong na drazku D, za po-
Srednictwem dzwigni  dwuramiennej oraz
drgga E, odpycha wrzeciono kota nacinanego.
Powr6t kota do potozenia pracy odbywa sie
dzieki sprezynie. Naped ruchu obrotowego,
wrzeciona wraz z nozem nastepuje z watu
gtbwnego przez przekitadnie Slimakowa 1, 2,
na zmianowe kola 3, 4 dalej przez wat W%
kota stozkowe 10, 12, 13, 14 i przektadnie $li-
makowg 15, 16 obracajagcg wrzeciono noza
W6- Szybko$¢ obrotu wrzeciona nozowego
Wg, decydujaca 6 grubosci zbieranych wio-
réw, jest regulowana za pomocg két zmiano-
wych 3, 4. Wal W2 napedza przez kota zmia-
nowe 6, 7, 8, 9, wat W3, kota stozkowe i wat
W5, a nastepnie kota stozkowe 17, 18, 19
i przekladnie slimakowa 20, 21, wrzeciono W7,
na ktérym jest osadzone koto zebate obrabia-
ne. Ustalenie szybkosci obrotu kota obrabia-
nego Zk w ten sposéb, aby spetniony byt
Warunek wspotpracy z kolem-narzedziem Za,
odbywa sie przez dobor két zmianowych
6, 7, 8, 9. Sterowanie ruchu dosuwowego
wglebnego w poczatkowym okresie obrébki
kota odbywa sie przez tarcze krzywkowg K»
i rolke 1?2, osadzong na zebatce glowicy
strugarki. Zebatka H jest normalnie zlgczona
na state z korpusem gtowicy, a tylko prze-
stawiana, za pomoca przektadni Slimakowej
2&, 29 i kota zebatego 30 w zaleznosci od za-
danej gtebokosci. Naped tarczki krzywkowej
K2 odbywa sie z watka W3 zapomoca kot ze-
batych przesuwnych 22, 23, 24 25 i przekia-
dni slimakowej 26, 27.

Ksztatt tarczki jest tak' wykonany, ze po-
czatkowo rolka wraz z korpusem glowicy jest
przesuwana ku przedmiotowi obrabianemu,
nastepnie po dojsciu do wiasciwej glebokosci
wrebu, odlegtos¢ osi wrzeciona nozowego i 0si
kota obrabianego nie ulega zm anie, a po zakon-
czeniu obrobki kota nastepuje cofniecie cate-
go korpusu gtowicy. Wycofywanie to odbywa
sie za pomocg ciezaru F. Krzywke K2 steru-
jaca ruch dosuwowy gtowicy mozemy tak wy-
kona¢, azeby koto zebate zostato naciete nie
wuczasie jednego swego obrotu, ale dwéch czy
nawet trzech.

Metodg Fellowsa mozna réwniez nacinaé
kota zebate walcowe o zebach Srubowych,
z tg tylko réznicg, ze néz w czasie skoku ro-
boczego i powrotnego, musi posiada¢ dodat-
kowy ruch obrotowy, /zalezny od pochylenia
linii zebéw. Ruch ten, jest nadawany przez
Srubowa prowadnice wrzeciona noza- Nalezy
zaznaczy¢, ze néz Fellowsa do nacinania kot
srubowych o lewym pochyleniu linii zebow

152

<KL—

MECHANIK

Kok XX

musi by¢é prawy i odwrotnie. D6 nacinania za-
tem pary kot o zebach Srubowych petrzebne
sg dwa noze.

Strugarka Sykes (rys. 4), przystosowana jest
specjalnie do strugania koét zebatych strzat-

Rys. 4. Dhutownica Sykes do obroébki- két strzatkowych.

kowych bez rowka grzbietowego;, mozliwe
jednak jest rowniez struganie két walcowych
d zebach prostych.

Schemat obrabiarki przedstawia (rys. 5).
Strugarka ta posiada dwa niezalezne wrzecio-

na nozowe (jedno wewnatrz drugiegof, pra*
cujgce jednocze$nie. Wrzeciona posigifijg
Srubowe prowadzenia o przeciwnym kierun-
ku linii srubowej. Podczas ruchu roboczego
jednego narzedzia, drugie w tym czasie wyko-
nuje ruch powrotny — jatowy. Skrawanie od-
bywa sie podczas ruchu narzedzia do $rodka
kota.,

3. Noze Fellowsa

Przed przystgpieniem do opisu nozy, nalezy
zwréci¢ uwage na pewne Ograniczenia stoso-
wania metody Fellowsa do obrébki két zeba.
tych o duzych modutach i kacie przyporu
14°30'- Porownujgc diugos¢ linii  przyporu
W czasie zazebiania noza w ksztatcie zebatki
(freza Slimakowego czy narzedzia Maaga)
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oraz noza. Fellowsa, podczas nacinania takiego
samego kota zebatego, stwierdzimy (rys. 6),
ze w przypadku narzedzia Fellowsa diugosé
linii przyporu jest o odcinek A — A’ krétsza.
Aby wiec koto obrabiane posiadato te sama

koto nacinane

Rys. 6. Poréwnanie pracy noza Fellowsa z nozem zebatka.

wielko$¢ nacietego zarysu ewolwentowego,
glowa zeba noza Fellowsa powinna by¢é wyz-
sza od noza zebatki o wielko$¢ h. Spowodo-
watoby to zwiekszenie réwniez o wielko$¢ h
luzu  wierzchotkowego. Zwiekszenie luzu

Rys. 7. N6z Fellowsa o $rednicy podziatowej ok. 3"
i module 3 mm do nacinania zebow w kolach zebatych
0 zebach prostych.

Rys. 8. N6z Fellowsa.

Rys. 9. N6z Fellowsa dzwonowy: m= 8, a = 20°,
$rednica podziatowa ok. 4", zeby proste.
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wierzchotkowego jest ze wzgledu na zmnigj-
szenie wytrzymatosci zeba niewskazane. Za-
stosowanie kata przyporu 20° sytuacje po-
lepsza. Zazwyczaj stosuje sie w kotach naci-
nanych metoda Fellowsa luz wierzchotkowy
0,25-i-0,3 modutu, podczas gdy normalnie sto-
sowany luz wierzchotkowy wynosi ok. 0,2
modutu.

Do obrobki kot zebatych na diutownicach
Fellowsa uzywane sg noze o S$rednicy po-
dziatowej okoto 3“ lub 4".Noze te sg wyko-
nywane jako tarczowe (rys. 7, 8) lub dzwo-
nowe (rys. 9> Do uzebiern wewnetrznych sg
uzywane noze, przedstawione na rys. 10

Rys. 10. N6z Fellowsa do uzebiern wewnetrznych.

o Srednicy 2“ oraz noze trzpieniowe (rys.
11) o $rednicy w zaleznosci od modutu 1" do
2*“. Noze trzpieniowe posiadajg chwyty cy-
lindryczne lub stozkowe (stozek Morse’a lub
specjalny stozek Fellowsa).

Rys. 11. N6z Fellowsa trzpieniowy do uzebien

wewnetrznych.

A-A

Rys. 12. Katy ostrza noza Fellowsa.

Powierzchnie zebéw noza Fellowsa posia-
dajg nastepujgce katy (rys. 12): kat natarcia
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Y, kat odsgdzenia bocznego yj oraz tylnego £.
Najczesciej stosowane wielkosci katéw wyno-
szg;

Y= 5, £= 6% Y= 2

Katy odsadzenia bocznego 1y uzyskuje sie
przez nadanie bocznym powierzchniom zebéw
noza ksztattéw Srubowych, przy czym jedna
strona jest powierzchnig Srubowg prawg, druga
lewa. Przez takie uksztattowanie powierzchni
bocznych uzyskujemy niezmiennos¢ zarysu
ewolwentowego po ostrzeniu noza. Aby po
ostrzeniu noza Fellowsa uzyska¢ te samg gru-
bos$¢ zeba i Srednice podstaw kota nacinanego,
katy odsadzenia muszg by¢ odpowiednio obli-
czane.

Rys. 13. NoOz Fellowsa do zebéw Srubowych.

Nalezy jeszcze dodaé, ze w praktyce sto-
suje sie trzy rodzaje nozy:. zdzieraki, gtadziki
i zdzieraki, pozostawiajgce naddatek na szli-
fowanie. Noze zdzieraki sg ciensze o wielkosé
zapasu na obrobke wykanczajacag nozem gia-
dzikiem- Gtadziki posiadajg nieco mniejszg
wysokos¢ glowy zeba, przez co gtadzenie od-
bywa sie jedynie bocznymi powierzchniami;
utatwia to prace gtadzikom, gdyz wierzchotek
noza w czasie skrawania wykonuje najwiek,.
szg czesSé pracy.

Do strugania kot Srubowych uzywane sg
dwa typy nozy. Pierwszy typ, w ktérym zagb
je-st ostrzony prostopadle do linii zeba (rys.
13), oraz typ drugi, ktérego krawedzie tnace

KAZIMIERZ ZBIKOWSKI — mistrz $lusarski.
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znajdujg sie w ptaszczyznie czotowej narze-
dzia (rys. 14).

Rys. 14. No6z Fellowsa do zebéw strzatkowych.

Noze Fellowsa o krawedziach tnacych
w plaszczyznie czolowej uzywane sg przede
wszystkim do wykonywania két strzatkowych
bez rowka grzbietowego, gdyz tylko przy
takim uksztattowaniu zeba .mozliwe jest do-
ktadne i czyste wykonczenie samego zala-
tamania zeba.

Noze wykonuje sie ze stali szybkotngcej
wysokie] jakosci (18% W); po obrobce zgrub-
nej sg hartowane i odpuszczane. Nastepnie
jest bardzo doktadnie szlifowany otwor i po-
wierzchnie czotowe prostopadte do niego. Szli-
fowanie bocznych powierzchni zebdéw wyko-
nuje sie na szlifierkach obwiedniowych do
szlifowania kot zebatych, albo na szlifierce
pracujgcej wedtug wzornika (kopiatu).
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Norma DIN 1825 — 1829,

UZYSKIWANIE GLADKOSCI BOKOW ZEBOW
PRZY NACINANIU KOt ZEBATYCH

Wstep.

Gladkos¢ i prawidtowos$é zarysu bokow
zebow majg obok dokladnosci podziatki i kata
przyporu, decydujacy wplyw na poprawng
prace kota zebatego. Rysy powodujg zmniejsze,
nie wytrzymatosci zebow. Uszkodzenie po-
wierzchni bocznej zeba*jest powodem niespo-
kojnej pracy i zwiekszenia sie sit, ktére dzia-
taja wowczas w sposéb uderzeniowy, wywo-
tujac przyspieszenia i opGznienia napedzanych
elementéw. Gladkos¢ powierzchni jest wiec ze
wszech miar pozadana.
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Nacinanie zebdw moze odbywac sie przy
pomocy dwbch metod: metody ksztattowej
i obwiedniowej 1). Metoda ksztattowa, jako nie-
zbyt dokifadna jest stosowana tylko przy naci-
naniu zebow k&t o mniejszej  dokiadnosci
i z tego powodu zajmowac nig sie nie bedzie-
my. Natomiast przy metodzie obwiedniowej
mozna uzyska¢ zaréwno znaczne doktadnosci,
jak rowniez i gtadkos¢ pod warunkiem jed-

D Blizsze szczegOly patrz Mechanik 1946, zeszyt 2,

str. 44,
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nak, ze zostang zachowane odpowiednie §rod-
ki ostroznosci.

W metodzie obwiedniowej zarys ewolwen-

towy
uzyskuje si¢ przez kolejne polozenie krawg-
dzi tngcej narzedzia (rys. 1 i 2). Aby bok ze-
ba byl dokladnie obrobiony, musi by¢ tych
kolejnych polozen odpowiednia ilosé. Ilosé
tych polozen (ilo$¢ cig¢ na zab) jest uzaleznio-
na od ilosci zebéw w kole, modutu, wielkosci
kata przyporu i wymaganej dokladnosci wy-
konania: :
a) Im mniejsza jest iloS¢ zgbdw w kole, tym
zarys zeba ma wiecej krzywa linig¢, im nate-
miast wiecej zebdw w kole, tym zarys boku
zeba jest mniej krzywy. W pierwszym wigc
wypadku ilos¢ obwiedniowych polozen kra-
wedzi tngcej narzedzia musi byé¢ wigksza niz
w drugim przypadku.

b} Podobnie przedstawia sie sprawa z wply-
wem wielko$ci modutu na ilo$¢ cieé. Im mo-
dul wiekszy, tym wieksze zeby, a wiec przy
tej samej iloci zebow, potrzeba wiecej cigé.

¢} Przy wiekszym kacie przyporu, krz=wi-
zna zarysOw bokow jest mniejsza niz przy
mniejszym kacie przyporu. Ilos¢ wiec kolej-
nych polozen obwiedniowych krawedzi tngcej
jest wymagana mniejsza. Wplyw jednak kata
przyporu jest stosunkowo nieznaczny, mozna
wiec go pomingé.

d) Im wieksza jest wymagana dokladnosé,
tym gesciej winien by¢ obwiedziony zarys
boku zeba. .

Z tych rozwazan wysnuwamy wniosek, ze
na obrabiarce winna by¢ przewidziana regu-
lacja ilosci obwiedniowych polozen krawedzi
tngcej narzedzia. Sposrod znanych rozwigzan
maszyn do obrdébki kot zebatych walcowych,

b

neéz Fellow’ a

-2

o a
Kofo nacinane

Rys. 1. Kolejne polozenie krawedzi tnacej przy
nacinaniu zebé6w w walcowym kole zebatym metoda
firmy Fellows.

z1Q
290

I1~Ras

Rys. 2. Kolejne polozenie krawedzi tnacej przy
nacinaniu zebéw w walcowym kole zgbatym .
narzedziem-zebatka.

(gdyz tylko taki obecnie jest stosowany)

a wiec: struganie wzglednie dlutowanie me-
todami Maaga, Sunderlanda i Fellowsa?) oraz
obwiedniowego frezowania®) najdokladniejsze
wyniki- mozna uzyska¢ z dwodch pierwszych.
W zwigzku z tym w niniejszym artykule
opiszemy sposoby uzyskania gladkosci bokéw

Rys. 4. Wyrwy u wylotu narzedzia z pracy.
N N
] X
\ \
N 5
§ 265/46-P
N
‘;. 3
Rys. 5. Zaciecia (plaskie smugi) wzdluz zeba.

%W metodzie Fellowse narzedzie ma krawedzie
tngce wypukle, ilo$¢ wiec kolejnych obwiedniowych
polozen narzedzia musi byé wieksza niz przy kra_
wedzi tnacej prostej.

3) Doéé szeroko rozpowszechniona metoda obwie-
dniowego frezowania ze¢bow (pomyst Pfautera) posia_
da szereg bardzo powaznych wad:

a) frez obwiedniowy posiada na swym obwodzie
8 do 10 zebdw, istnieje wiec mozliwo§é uzyskania
tylko 8 do 10 kolejnych polozen obwiedniowych kra-
wedzi tnacej narzedzia na podziatke. Jest to w wielu
wypadkach niewystarczajgca ilo§é. Stad to jest wy-
magane staranne ustawienie freza wg osi przed-
miotu za pomocy kotka ustawczego. JeSliby sie tego
nie dokonalo, wowczas zarys zeba mdglby byé nie-
obrobiony na calej wysoko$ci, Wymagane jest réw-
niez bardzo staranne ostrzenie freza.

b) posuw na 1 obrot kola nacinanego wynosi od
0,3 do 1,5 mm. Odbija si¢ to na gladkosSci wzdluznej
powierzchni boku zeba.

¢) czas frezowania kola zebatego jest znacznie
dtuzszy niz przy struganiu lub diutowaniu, gdyz do-
bieg narzedzia jest bardzo diugi.

Wady te decyduja o tym, ze frezowania mozna

uzywaé glownie do robo6t zgrubnych.
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zebow nacietych metodami Maaga i Sunder-
landa. :

Ustalimy obecnie z jakimi rodzajami uszko-
dzen i niegladkosci spotykamy sie przy naci-
naniu zebow:

Najczestszym przypadkiem jest zadzieranie
oraz rysy (rys. 3). Innym przypadkiem s3g
wyrwy materiatu (rys. 4). Wreszcie zdarzaja
sie zaciecia w ksztalcie ptaskiej smugi wzdluz
zeba (rys. 5).

Zadzieranie.

Zadzieranie (rys. 3) powstaje wskutek luzow
w maszynie, a zwlaszcza miedzy prowadnicami
suwaka narzedziowego i suwakiem, jak tez
luzéw z boku imaka narzedziowego. Narzedzie
bowiem, wglebiajac sie w material, jest wen
wciggane, a wskutek opisanych luzéw nie
natrafia na zadne w tym trudnosci.

Zadzleranie przy tym zdarza sie najczesciej
w miekkiej stali o niejednorodnej budowie
wewnetrznej. DoSwiadczenie wykazalo przy
tym, ze zadzierania takie nie wystepuja, gdy
stal posiada twardo$¢ wg Rockwella w skali
C—18 do 20°, co odpowiada wytrzymalosci
materialu na rozcigganie R, =70 do 80
kG/mm? %).

Rysy.

Rysy powstajg réwniez wskutek nieodpo-
wiedniego materiatu. Narzedzie winno byé
starannie ostrzone i usuniety zadzior, powsta-
jacy przy ostrzeniu. Zadzior bowiem jest po-
wodem powstawania glebokich rys.

Rysy powstajg réwniez wskutek silnego
tarcia narzedzia o boki zebéw. Nalezy wiec
zwroci¢ uwage czy bok zeba narzedzia nie
wykazuje przytaré tuz koto krawedzi tnacej
(rys. 6). Przytarcia te nalezy przez ostrzenie
catkowicie usungc.

Rys. 6. Przytarcia bokéw zebdéw mnarzedzia.

Rysy wskutek tarcia powstajg rowniez wow-
czas, gdy grubos¢ warstwy zdejmowanej jest

9 W pewnym wypadku jeden z niemieckich kie-
rownikow (za czaséw okupacji mniemieckiej), chege
przy$pieszyé i potanié obrobke kot zebatych, usunat
z przewodnika (planu operacji) operacje ujednorod-
nienia materialu. Rezultatem tego byly wyrwy, zadar-
cia i rysy na bokach zebow. Z chwilg, gdy material
ten poddano operacji ujednoradniajgcej przy zacho-
waniu odpowiedniej twardosci, powierzchnia obra-
biana wypadla bez zarzutu.

Rys. 7. Narzedzie_z&batka z wglgbieniem
na powierzchni natarcia.

zbyt mala. Jak bowiem wykazala praktyka,
zdejmowanie warstwy mniejszej niz 0,1 mm
jest bardzo trudne, zwlaszcza, gdy narzedzie
jest nieco przytepione; krawedz tngca bowiem
obslizguje sie i trze o powierzchnie obra.
‘biang.

Rysy wskutek tarcia powstaja jeszcze wow-
czas, gdy iloé¢ cie¢ na jedng podzialke jest
nadmiernie duza, (z tych samych powodow co
wyzej).

Pozadang tez jest rzecza wykona¢ w narzg-
dziu wglebienia, zwiekszajace kat natarcia
(rys. 7). Zwiekszenie kata natarcia bardzo ko-
rzystnie wplywa na uzyskanie gladkosci
powierzchnij obrabianej. Szlifowanie wgtebien
winno by¢ przeprowadzone tak, aby pozostata
drobna tysinka. Gdyby krawedz tnaca przy
tym zostatla naruszona, powstalyby odksztal-
cenia zarysu boku zeba nacinanego kola.
Powstawania rys unika sie przez stosowanie
cieczy chlodzacej o duzej ilo$ci smarownych
czesci. Najkorzystniej nadaje sig¢ olej rzepa-
kowy. Moga by¢ tez uzyte rzadkoptynne oleje
mineralne. ‘

Narzedzie tez musi by¢ odmagnesowane,
gdyz przyciggane wiorki rysujg powierzchnie.

Wyrwy.

Wyrwy wystepujace po sironie wybiegu
narzedzia powstajg rowniez przede wszystkim
w materiatach niejednorodnych, zwlaszcza
przy zdzieraniu i gdy narzedzie stracilo na
ostrosci. Zapobiec temu mozna przez zastoso-
wanie podkladki (rys. 8).

Rys. 8. Zastosowamie podkladki, celem zapoliezenia
wyrywaniu. materialu; I — koto nacinane, 2 —
podkiadka.

Wyrwy moga tez powsta¢, gdy narzedzie nie
przechodzi poza nacinane koo (brak wybiegu).
Zdarza sie to czesto przy nacinaniu ké! wal-
cowych o srubowych zebach.

Jak juz wyzej wzmiankowaliémy, wyrwy te
powstaja najczeSciej u dna wrebu przy
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obrébce zgrubnej. Przy operacji wykai-
czajacej (gltadzacej) mozna tych wyrw uni-
kna¢; przez to marzedzie skroci sig od

wierzchotka o okoto 0,05 modutu, wskutek
czego narzedzie obrabia tylko boki zebow.
Wprawdzie powstaje wowczas drobny uskok
u dna wrebu (o wysokoéci ok. 0,05 moduiu),
lecz jest on nieszkodliwy.

Zaciecia.

Zaciecia t. j. wzdluzne splaszczenia w ksztal-
cie smug sa rowniez bardzo czestym zjawi-
skiem, wystepujacym podczas strugania lub
dtutowania zebdéw. Przyczyn powstawania
tych zacie¢ jest bardzo duzo.

Najwazniejszg przyczyna sa luzy w maszy-
nie, a mianowicie:

a) miedzy $limakiem i slimacznica obraca-

jaca kolo nacinane;

b) miedzy nasSrubkiem stolu (suwaka na-

- rzedziowego) i $ruba przesuwajgca stot

(w diutownicy Maaga) lub suport narze-
dziowy (w strugarce Sunderlanda);

¢) na czopie imaka narzedziowego;

d) na powierzchniach bocznych suwaka na-

rzedziowego;

e) na prowadnicach stolu lub suportu na-
rzedziowego (strugarka Sunderlanda).
Dalszg przyczyna jest niezbyt dokladne
dobranie két zmianowych przesuwu. Przypa-
dek ten zdarza sie najczeSciej przy nacina-
niu zebé6w w kole o Srubowych zebach. Wie-
my bowiem z zasady pracy maszyn do obréb-
ki két zebatych, ze ruch toczny sklada sie
z obrotu i odpowiadajacego mu przesuwu.
Gdy wiec przedmiot wykona cze§é obrotuy,
odrowiadajaca jednej podzialce (obrét o kat
jednej podziatki), wéwczas przedmiot lub na-
rzedzie musi przesuna¢ sie o wielkos¢ tej po-
dzialtki. Je$li wiec przesuw bedzie mniejszy
lub wiekszy, wdéwczas niezgodnosé tych ru-
chéw spowoduje znieksztalcenie zeba. Zab
kola bowiem nie jest naciety w catoéci przy
obrocie kota o kat jednej podzialki, lecz obrét
ten musi byé wiekszy czyli zab na catej wy-
soko$ci nie jest obrobiony w czasie jednego
cykluy, lecz co na-]'m'niej dwdch, Wynikiem tego
jest to, ze czeSciowo zgb jest obrobionv przez
jedna krawedz narzedzia, Czqsc1owo za$§ przez
nastepng. Jesli wiec przesuw bedzie niezgod-
ny z podziatka narzedzia, wéwczas napewno

powstanie zaciecie.

Z tego réwniez powodu powstaja zaciecia,
gdy w narzedziu-zebatce podziatka jest nie-
doktadna lub wykazuje znaczniejsza nieréw-
nomierno$é.

Niezmiernie wazna jest rzecza, aby narze-
dzie bylo zamocowane w sposéb Wlasc1wy
t. j. krawedz wierzchotkowa przesuwala sie
réwnolegle do prowadnic ruchu przesuwo-
wego. Wyobrazmy sobie, ze narzedzie-zebat-
ka zostala ustawiona sko$nie do ruchu prze-
suwu suportu narzedziowego pod katem

roboczy kierunek
praesuwu-supartu

255/46 -X5

Rys. 9. Powstawanie zacigcia boku zeba wskutek
niewlasciwego zamocowania narzedzia-zebatki
w suwaku strugarki Sunderlanda.

(rys. 9). Podziatka narzedzia mierzona wzdiuz
ruchu suportu ¢t = AC jest wieksza niz nomi-
nalna podziatka t = AB, mierzona réwnolegle
do linii wierzchotkow zebow narzedzia. Prze-
sunigcie suportu narzedziowego podczas ruchu
roboczego bedzie réwne podzialce narzedzia
t = AB = AD (w kierunku ruchu). Z kolei
narzedzie przesunie sie z powrotem o jedna
podziatke t. j. o DA tak, ze punkt D przejdzie
w miejsce A. Jedli obecnie rozpocznie sie no-
wy cykl roboczy, woéwczas punkt C krawedzi
tnacej, znajdujgcy sie powyzej  punktu D
zatnie zab kota nacinanego.

Zniszezenie kola.

Przyczyn zniszczenia kola przy nacinaniu,
poza bledami wykonawczymi, jest bardzo
wiele. Moze je spowodowal niedostateczne
zamocowanie nacinanego kola, niedostatecz-
ne zamocowanie narzedzia, nienasmarowanie,
a przez to zacinanie sie maszyny, rozregulo-
wanie sie mechanizmdéw sterujacych maszyny

it p.
Whnioski.
Chcac uzyskac glaqu powierzchnie bokéw
zeboéw przy nacinananiu ko6t zebatych, nale-

zy dbac¢ o:
a) staranne Wyregulowame i nasmarowanie
Maszyny;
b) doktadne obliczenie kot zmianowych
przesuwu;

c) odpowiednie narzedzie o dokladnej po-
dzialce, ostre, z usunietym zadziorem,
z wykonanym wglebieniem;

d) odpowiednio dobrany i ujednorodniony
materiat kola zebatego;

c) wlasciwe ustawienie narzedma i dobre
jego zamocowanie;

f) dobranie odpowiednich warunkéw obréb-
ki, a wiec: niezbyt cienkiej warstwy
zdejmowanego wibra; odpowiedniej ilo-
§ci cie¢ na podziatke; ponadto przy gla-
dzeniu obrabia¢ nalezy tylko boki (dno
nieruszane);

g) stosowanie obfitego strumienia cieczy
chlodzqce] o odpowiednim skladzie (du-

zo czesci smarujacych).
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KAZIMIERZ JEDRYCH

UWAGI O NORMALIZACJ! TARCZ ZABIERAKOWYCH

Nawiazujgc do artykuhu inz. L. Uzarowicza
pt. ,,O normalizacji koncowek wrzecion cbra-
biarek ') nalezy stwierdzi¢, ze obok normali.
zacji koncowek wrzecion niemniej wazng jest
normalizacja tarcz zabierakowych (tarcz
tacznikowych), ktére maja za zadanie usta:
lenie potozenia i zamocowanie uchwytu na
wrzecionie,

Tarcza zabierakowa powinna bhy¢ z jednej -

strony osadzona na koncéwce wrzeciona,
z drugiej za$§ strony umozliwia¢ ustalenie
i zamocowanie uchwytu. ‘

W artykule niniejszym interesowaé mas
bedzie przede wszystkim sprawa osadzania
uchwytu na tarczy zabierakowej. Wlasciwe
rozwigzanie tego zagadnienia przez zastoso-
wanie znormalizowanych tarcz zabierakowych
umozliwi dowolne przenoszenie uchwytéw
z jednej obrabiarki na druga. Nalezy tylko
zaopatrzyé kazda tokarke lub szlifierke
w tarcze zabierakowa, w ktdrej elementy
ustalajace i zamocowujace uchwyt w stosun.
ku do tarczy zabierakowej beda znormalizo-
wane. Tarcze taka nalezy traktowaé jako
wyposazenie danej obrabiarki.

Podkreslamy, ze chodzi tu przede wszystkim

o zamocowywanie uchwytéw specjalnych,
stosowanych w produkcji seryjnej i maso-
wej. W odniesieniu do normalnych (handlo-
wych) uchwytéw tokarskich samocentruja.
cych, niestety tarcz tych nie mozemy zasto-
sowaé¢ ze wzgledu na réznorodnos$é stosowa.
nych obecnie typow uchwytéw handlowych.
Dla tych uchwytéw musimy stosowal tarcze
zabierakowe, polaczone z nimi na stale,
a przez to w obecnym stanie rzeczy, przezna-
czone tylko dla okre§lonej obrabiarki.

Ustalenie tarczy izabierakowej na koficéwce
wrzeciona.

Rozpatrzmy dwa rozwiazania polgczen tarcz
zabierakowych z koncowka wrzeciona, a wigc
walcowo.-gwintowe i stoikowe.

W wypadku koncéwki walcowo-gwintowej
tarcza zabierakowa jest zamocowywana za
pomoca gwintu (rys. 1). Elementem za$§ usta.
lajacym polozenie tarczy w stosunku do
wrzeciona jest cze$§¢ cylindryczna, a ponadto
powierzchnia prostopadlta do osi wrzeciona
tzw. odsadzka. Do tej odsadzki dokrecona jest
powierzchnia czolowa tarczy zabierakowej;
pamieta¢ przy tym nalezy, ze powierzchnie
czolowe kolnierza (odsadzki) wrzeciona i tar-
czy zabierakowej winny by¢ $4ciSle prosto.
padlte do osi cylindrycznej czesSci centrujace;j.
W konicéwce kolnierzowo-stozkowej tarcza

1) patrz zeszyt 9/46 czasopisma ,,Mechanik®,
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zabierakowa (rys. 2) jest ustalana na czesci
stozkowej, a ponad to dociskana $rubami do
powierzchni czolowej.

§ Aum
i
n
A
382/{45-Re
)
/ 2 2743 N4 \3
R’ys. 1. Zamocowanie uchwytu na wrzecionie o kon-
cowce walcowo-gwintowej. I — wrzeciono, 2 — tar-
cza zabierakowa, 3 — wkladka centrujgca, ¢ —
uchwyt.

Znéw wiec istnieje koniecznosé wsparcia

" czola tarczy zabierakowej na czole kolnierza.

Dla wuzyskania dobrego przylegania po-
wierzchni czolowych tarczy i koncowki
wrzeciona przy jednoczesnym przyleganiu na
stozku, nalezy uzyskaé¢ luz wynoszgcy 0,03 —
0,05 mm przy recznym <doci$nieciu tarczy do
wrzeciona. Luz ten po docisnieciu Srubami
znika. :
Tarcze zabierakowe powiny byé¢ wykonane
z zeliwa i przed ich zastosowaniem odprezone
cieplnie (wysezonowane), Zeliwo bowiem za-
bezpiecza przed zatarciem w koncowkach wal.
cowo-gwintowych, w koncéwkach zas stozko-
wych latwiej sie dogniata i dopasowuje.

77N i
B NN

! g/ 4 \J

Rys. 2. Zamocowanie uchwytu na wrzecionie o koA-
céwee stozkowej. I — wrzeciono, 2 — tarcza zabiera-
kowa, 3 — wkladka centrujaca, 4 — uchwyt,
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Ustalanie uchwytu na tarczy zabierakowej.

Najprostszym oraz najpewniejszym sposo-
bem ustalania jest zastosowanie hartowanej
wktadki centrujgcej 3 (rys. 1 i 2). Wktadka ta
(rys. 3) ma z jednej strony tarcze cyiindryczng
o grubosci 5 mm i stalej $rednicy 120 mm,
z drugiej za$ czes¢ cylindryczng o Srednicy
dla malych uchwytéw 40 mm i dla duiych
70 mm. Wkladka ta jest z jednej strony
wilaczana w uchwyt, a z drugiej strony osa-
dzana przylgowo w tarczy zabierakowej.

)
e $120j5 ——5,
v + m +
362/46-R3
e ;%b; 6 dla duzych uchwytow
< 64056~ dla matych vchwytow

Rys. 3. Wktadka centrujaca.

Poniewaz z czasem otwér () 120 mm w tar-
czy zabierakowej ulega rozbiciu lub uszko-
dzeniu, przeto grubo$¢ nowej tarczy zabie-
rakowej winna by¢ taka, aby ja mozna bylo
przetoczy¢ na czole o ok. 6 mm (rys. 4 u dotu)
i wykonaé nowe gniazdo ustalajace. Pamie-
ta¢ jednak przy tym nalezy, ze tarcza zabie-
rakowa nie powinna by¢ za cienka, bo moze
sie poddawaé przy zamocowywaniu uchwytu
$rubami.

Zamocowywanie uchwytu na tarczy
zabierakowij.

Obok znormalizowanego ustalenia uchwytu
na tarczy zabierakowej, powaing role odgry-
wa rowniez znormalizowane rozstawienie
otworéw na sruby mocujace. W tabeli I po-
dano trzy rozne wielko$ci tarcz zabierako-
wych, lecz w drugiej i trzeciej wielko$ci prze-
widziano po dwa rozne rozstawienia otworéow
D . Podane w tabeli I wielkosci tarcz zabie-
rakowych moga naogdé! zaspokoi¢ potrzeby
warsztatow,

W tarczach tych przewidziano po cztery
otwory przelotowe dla srub i po 4 otwory
gwintowe. Otwory te winny by¢ przesta.
wione wzgledem siebie o 459,

KAROL KOSTRZEWA

ZNORMALIZOWANY

Zawierucha wojenna, ktéra przeszla dwu-
krotnie przez nasz kraj, zniszczyla bodaj ze
W najwiekszym stopniu magazyny i urzadze-
nia magazynowe. Ze wzgledu na doniostos¢
gospodarki materialowej dla produkcji fabryk
metalowo-przetwdrczych nie od rzeczy bedzie
poruszy¢ zagadnienie magazynowania, ogra-
niczajac sie narazie do omoéwienia drobnego
fragmentu tego zagadnienia, mianowicie prze-
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3 1 H-65 po pierwszym

przetoczeniu

Rys. 4. Tarcze zabierakowe, Dolny rysunek przedsta-
wia tarcza po pierwszym przetoczeniu i po wykonaniu
nowego gniazda ustalajgcego.

Zwrocic jednak musimy uwage, Zze moze sig
zdarzy¢ przy koncowkach stozkowych (zwlasz-
cza przy wiekszych wrzecionach), ze otwory
stuzace do zamocowywania tarczy zabiera-
kowej z kolierzem wrzeciona oraz otwory

TABELA L
Wymiary tarcz zabierakowych (rys. 4).
D H | D d M
180 40 145 13 M 12
225 17 M 16
250 45
155 13 M 12
310 22 M 20
350 50
; 225 17 M 16

do zamocowywania uchwytéw do tarczy za-
bierakowej moga wpas¢ na siebie. W tym
ostatnim wypadku konstruktor musi rozwia-
za¢ konstrukcje uchwytu indywidualnie.

Nalezy nadmienié, ze wymiary oraz ksztalty
tarcz zabierakowych, podane w tabl. I (rys. 4)
nie odpowiadajag handlowym uchwytom sa-
mocentrujgcym.

REGAL MASZYNOWY

chowywania materialdow w znormalizowanych
regaiach magazynowych.

Regaly takie maja swdj okres probny juz
poza sobg; zaprowadzone dawno przed wojna
w magazynie glownym zakiadéw fabryki
. H. Cegielski”, wykazaly duzo zalet.

Fotografia 1 przedstawia zastosowanie tych
regaléow w dziale $rub, nitow, podkiadek, za-
tyc7ek i innych cze$ci normalnych, miesz-
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czacych- sie ze wzgledu na ciezary w parte-
rowym pomieszczeniu. Na fotografii 2 widac
te same regaly w dziale elektrotechnicznym
(czesciowo bez szufladek). Fotografie 3 i 4
daja poglad na pierwsze pietro magazynu
gtdbwnego, na ktorym byly przechowywane

Rys. 1

czesci elektrotechniczne, instalacyjne, arma-
tury, okucia, wyroby gumowe, widkiennicze,
izolacyjne, artykuty pomochicze i gospodar-
skie.

.Tak wida¢ z tych zdjeé, zastosowanie znor-
malizowanych regatéw zapewnia maksymalne
wyzyskanie uzytkowej pojemnosci poszcze-
golnych gniazd, szulfadek, przedziatek i umo-
zliwia przenoszenie poszczegélnych regatéw
i pétek w wypadku zmiany pomieszczenia lub
rozplanowania magazynu, powiekszenia ilosci
gatunkéw materiatdéw, zmiany zapaséw i t. p.
Normalne wymiary skrzynek stanowig ulat-
wienie w transporcie, oczywiscie pod warun-
kiem, ze wymiary urzadzen i Srodkéw tran-
sportowych bedg réwniez znormalizowane.

Wyposazenie  magazynéw  fabrycznych
w ten typ regatdw jest wskazane w obecnych
czasach chociazby dlatego, ze wykonanie jest
stosunkowo proste i tanie. Ich zasadnicza

Rys. 2
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Rys. 3

wada — wykonanie z drzewa (tatwopalnosé)
jest raczej w tej chwili zaletg, gdyz, na sku-
tek ograniczonych mozliwosci hutniczych
w najblizszej przysztosci fabryki moga napo-
tyka¢ na trudnosci w dostawie ksztattowni-
kéw i rur, potrzebnych do wykonania rega-
téw zelaznych.

Uporzadkowanie natomiast magazynéw jest
kwestig naglacg i musi byé przeprowadzone
w mozliwie krotkim czasie.

Przy konstrukcji regatu przyjeto jako wy-
miar zasadniczy norme stosowang zagranicg
600 x 600 mm.

Rys. 4

Wykonanie samych regatéw jest mozliwe
w szesciu odmianach (rys. 5), a mianowicie:

1) jak na rysunku — najwiecej potrzebna

2) jak na rysunku bez A — tez bardzo
czesto stosowana

3) jak na rysunku bez B — tylko na dlugie
przedmioty

4) jak na rysunku bez A i B — na duze, ale
nie ciezkie przedmioty

5 jak na rysunku bez A i C — mato uzy-
wana

6) jak na rysunku bez A, B i C — prawie
Ze nie stosowana.



Rok XX

MECHANIK

Ze wzgledu na swobode przy zestawianiu
regaly malezy wykonywa¢ tylko jako dwu-
szeregowe, t. j. o szerokosci ™ 1300 mm.

X-X
}X _ - R —
1 B
A Al = i
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B .
A A '
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8
c ¢ ' B
- 5 4 S
Y A A Y :_:,
| 8 ,
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IX 2 ;ﬂ
(listewki prowadnic
T ! w srodkowej przegro-
g dzie przybife qwoz-
S — 600 —— \dziomj
<o
“ 242/46-45
Rys. 5

Wrykonanie szufladki obrazuje rys. 6.

Czolowa deska szufladki siega tylko do po-
towy wysokosci skrzynki, a to celem tatwiej-
szego wyjmowania przedmiotéw bez wy-
ciggania samej szufladki.

Umocnienie szufladki ukosng listwa (przy-
krecona wkretkami) stuzy rownoczeénie jako
uchwyt do przenoszenia.

Przymocowanie dna winno by¢ przeplatane:
wkret — gwoézdz.

Na czole szufladki — ramka z oznaczeniem
materiatu, nazwq, wymiarami ewent. ilosé¢
zapasu minimalnego, datg i Nr ostatniego za-
mowienia i t. p.

Zaleznie od réznorodno$ci przechowywa-
nych materialéw szufladki mozemy wykony-
wa¢ w 24 odmianach. Rys. 7 przedstawia
schemat rozmieszczenia szuflad, przy czym
wymiaréw  oznaczonych kotkiem nalezy
unikaé,

W tablicy I zestawiono wszystkie mozli-
wodci wymiarowe poszczegdlnych szufladek.

Zeszyt 4—35
Tablica I.
Wymiary Iloé¢ szufladek na
Odmiana 1 prze- | 1 regai

a b c grode | dwurze- |
600 XX 600, dowy
1 600 600 600 1 8
2 600 300 600 2 16
3 600 600 360 | 2 16
4 600 200 600 ! 3 24
5 600 . 600 200 3 24
6 600 ! 150 600 4 32
7 600 ; 600 150 4 32
8 600 100 600 6 43
9 600 300 300 4 32
10 600 200 300 6 - 48
11 600 300 200 6 43
12 600 150 300 8 64
13 600 300 150 . 8 64
14 600 100 300 12 96
15 600 300 100 I 12 96
16 600 200 200 9 72
17 600 150 200 12 96
18 I 600 200 150 12 96
19 600 100 200 18 114
20 600 | 200 100 18 144
21 600 | 150 | 150 16 128
22 600 \ 100 150 24 192
23 600 | 150 | 100 24 192
24 600 ¢ 100 100 36 288

Oczywiscie, ze w jednym regale, nawet

w jednej przegrodzie mozna wklada¢ szuf-
ladki réznych rozmiardéw.

Na czole kazdego zespotu regaléow powin-
na by¢ umieszczona ramka z okresleniem
grupy materialéw, ktére przechowuje sie
w danym dziale, a wigec: np. wkrety do

drzewa od .. do ... nity kottowe
..... do ..... podkladki sprezynujgce, ar-
matura parowozowa, okucia wagonowe i t.d.
Przejrzysty ten sposdéb umozliwi nawet
,niewpracowanym'  odszuka¢ natychmiast
kazdy material.
1
!
i
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'wszufiadach o wym,
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Rys. 6
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; 3 3 S & s do ilosci znajdujgcej sie za przegrodka, wyj-
muje karteczke z ramki i oddaje w biurze
magazynowym celem zapotrzebowania. Biuro
@ — = = Z — magazynowe notuje na kartce date i Nr za-
potrzebowania i dopilnowuje uzupelnienia
] stanu. Automatyzm tej czynnosci wyklueza
- - prawie ze omytki zapomnienia.
@ il 6 ! ®
wym,,a"zalezny od
szerokosci szu/gadki
a @ 2 r : 4 blacha lub sklejka
/

J2a2/<8-R7

Rys. 7

Czoto. szufladek i widoczne powierzchnie
regaléw mozna pomalowaé¢ farbg ogniood.
porna, najlepiej aluminiowg, tworzgc przezto,
niewielkiem zresztg kosztem, calos$¢ jednolita
o wygladzie estetycznym.

Regaly znormalizowane ulatwiaja réwniez
ewidencje minimalnych zapaséw. Do kazdej
skrzynki wklada sie drewniang przegrodke
o szerokosci ‘ szufladki, przybita gwozdziami
na kawalku blachy wzgl. sklejki tworzacej
w catosci forme odwréconego T (patrz rys. 8).

Polozenie ruchomej przegrodki zalezy od
wielkosci minimalnego zapasu przedmiotdow.
Iloéci wkladane za przegrédke sa wlasnie ta-
norma krytyczna. Pracownik wydajacy ma-
terial, z chwila kiedy zmuszony jest siegnaé

TLtOCZENIE

Materialem wyjsciowym do wykonywania
elementdw, przeznaczonych do dalszej obréb-
ki plastycznej (ttoczenia, wytlaczania, itp.)
jest blacha lub bednarka, z ktérej wycina sig
plytki o dowolnym obrysiu, np. w postaci
krazkow (rys. 1).

Rys. 1. Wpycinanie krazkéw z ta$mownika.

Po wycieciu plytek pozostaja, najczesciej
bezuzyteczne, resztki dziurawej blachy Ilub
bednarki, zwanej w gwarze warsztatowej
n,azurami”., W wyjatkowych przypadkach,
uzaleznionych od ksztaltu wycinanych pty-
tek i od rozmieszczenia stempli w wykroj-
niku, odsetek odpadkéw jest nieznaczny.
Na ogot jednak wycinanie polaczone jest
z powazng strata materialu, ktérego cena
jest niejednokrotnie wysoka (szczegdlnie

243/e6-r8

‘\ od dotu przybite qwozdziomd

Rys. 8

Znormalizowane regaly znajdujg naj-
wigksze zastosowanie w magazynach o0gdél-
nych t. zw. gidwnych.

Magazyny surowcow, zelaza, materialow
latwopalnych, drzewa i inne specjalne, oczy-
wiscie wymagaja zupelnie innych urzadzen.
Jezeli jednak wprowadzimy poczatkowo cho-
ciazby tylko powyzej opisane znormalizowa.
ne regaty do magazynéw ogdélnych, to zrobi-
my powazny krok naprzéod w kierunku uspra-
wnienia i uporzadkowania naszej gospodarki
materialowej.

Z PRETOW

w przypadku tasmownikéw o specjalnie do-
branym skladzie chemicznym). '
Magazynowanie i transport ,azuré6w’” sg
klopotliwe; zajmuja one bowiem co najmniej
tyle samo miejsca, co blacha lub bednarka.
Niedogodno$ci te nie wystepuja, gdy ma-
terialem wyjsciowym jest pret, z ktdrego
odcinamy slupek o odpowiedniej dlugosci

a) b
&. ] L %
+Q
— T
Y
e hyysr b L
operacjql- - ogefgqaz

45/47-R2

Rys. 2. a) Odcinanie stupka z preta; b) Tloczenie

krazka.

(rys. 2a), ‘przeﬂksztaicony. nastepnie przez tlo-
czenie na krazek o zgdanych wymiarach
(rys. 2b).
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Stosowanie preta o S$rednicy dO0 mniejszej
niz srednica d zadanego krazka ma na celu
utatwienie operacji odcinania.

Rys. 3. Prasa pozioma do obcinania stupkéw
i tloczenia krgzkow.

Jesli krazek powinien posiada¢ Srednice d
i wysoko$¢ h, a stosujemy jako materiat
wyjsciowy pret o S$rednicy d0, to dtugosc
obcietego stupka obliczymy w zaleznosci:

%d®2 L rcd2
4 4
stad
. » da
he ~ h * do*
W ostatnich latach powstaly specjalne

prasy) przeznaczone do tego typu obrébki.

Rys. 3 przedstawia poziomg prase dwu-
operacyjng. Prasa ta dziala w ten sposdb,
Zze w pierwszej operacji odcina z preta stup-
ki, a nastepnie podaje je automatycznie do
matrycy, ktora ksztattuje krazki.

Czesto odbywa sie réwniez w tej maszy-
nie przecigganie preta okragtego na profilo-
wy np. sze$ciokatny.

Rys. 4 pokazuje przekréj ukitadu stempli
i matryc tej maszyny. Stemple dostosowane
sg do wyttaczania krgzéw do wyrobu bilonu.
Pret P przesuwany jest jest za pomocg ro-
lek R do oporu, ustalonego zderzakiem Z

* Patent i wyrob szwajcarskiej fabryki F. B. Ha-
tebur — Bazylea.

MECHANIK

Zeszyt 4—5

Noz N odcina stupek z preta. Stupek ten
zostaje podany do drugiej matrycy M2/ gdzie
zostaje uformowany krazek.

Uzyskuje sie w ten sposob krazek bez
powstania strat materiatu. Krazki po wyza-
rzeniu podlegaja dalszej przerébce na inngj
prasie, zbudowanej w ukladzie pionowym

(rys. 5).

Rys. 5. Prasa pionowa do ttoczenia wyrobow
z krazkdw.

Uktad matryc i stempli w tej dwuopera-
cyjnej prasie, przystosowanej do wytlacza-
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Zeszyt 4—5 MECHANIK Rok XX

nia bilonu przedstawia rys. 6. Matryca Mi Przy wykonywaniu nakretek tg metoda

i stempel Si stuzg do wystepnego ttoczenia (rys. 8) uzyskuje sie¢ oszczednos¢ materiatu,
ktéra np. dla nakretek szesciokgtnych M 10
wynosi okoto 40% w stosunku do metod do-
tychczasowych.

» -

Rys. 7. Typowe przedmioty wykonane przez tloczenie
z preta.

Rys. 6. Uklad matryc i stempli pionowej prasy
diwuoperacyjnej podczas ttoczenia wstepnego i wybi-
jania bilonu.

krazka, natomiast matryca M2 i stempel <
stuza do wybijania wzoréw po obu stronach
monety.

Wyrzutniki Wi i W2 stuzg do usuniecia Rys. 8 Wyrdb nakretek metoda ttoczenia z preta.
krgzkéw lub gotowych produktéw z gniazd
matryc.

Metodag ttoczenia z pretdbw mozna wyko-
na¢ rézne przedSmioty, ktore dla przykiadu
pokazane sg na rys. 7. W. G

Nalezy zaznaczyé, ze wszystkie opisane
procesy odbywajg sie na zimno.

Naktadem Instytutu Wydawniczego SIMP ukazatla sie ksigzka Inz.-mech. Romana Sypniew-
skiego p.t. ,,ZARYS WIADOMOSCI O METALACH | STOPACH PRZEMYSLOWYCH”, opraco-
wana przy wyzyskaniu rekopisow pracy t prof. Edwarda Herzberga ,,Zarys miadomosci
0 metalach”. Format A5, stron XVI-}-280; rysunkow 93, tablic 43. Cena zi. 600.—.

Spis tresci: Wiadomosci wstepne. Cze$¢ 1 0Ogolne wiasnosci metali i stopdu;.
Czes¢ Il. Nadawanie metalom szczeg6lnych udasnosci. Czes$¢ Ill. Wytwarzanie metali przemy-
stowych. Literatura. Spis nazwisk. Skorowidz rzeczowy.

.»Ksigzka opracowana przez inz. R. SyDniewskiego, przy wspétudziale
Kolegium Redakcyjnego czasopisma ,,Mechanik”, zawiera podstawowe wia-
domosci z dziedziny metaloznawstwa, ujete w sposéb tresciwy i przystep-
ny, a zarazem zgodny z obecnym stanem wiedzy”. (Wyjatek z przedmo-
wy do ksigzki, napisanej przez prof. dr inz. K. Wesotowskiego.

Miodziez szkolna, przy zgtoszeniach zbiorowych (co najmniej 10 egzemplarzy), dokonywa-
nych za posrednictwem dyrekcyj szkét lub samopomocowych kot kolezenskich, korzysta z ceny
ulgowej z. 450.— za egzemplarz.

Naleznosci za”*ksigzke nalezy wptaca¢ na konto Instytutu Wydawniczego SIMP: PKO 1-4655,
podajac na odcinku, przeznaczonym dla odbiorcy, w sposéb czytelny imie i nazwisko (lub
nazwe instytucji), adres oraz tytut wplaty (nazwe ksigzki i ilos¢ egzemplarzy).

»Zarys wiadomosci o metalach i stopach przemystowych” powinien znalez¢é sie w biblio-
tece kazdego mechanika!
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SPAWALNICZY

TECHNIKA MASZYNOWEGO CIECIA TLENEM

Strumien tlenu tnacego, ktérego obraz wi-
dzimy na rys. 1, pozostawia na powierzchni

Rys. 1 Strumien tlenu spalajgcego (tngcego) metal

na tle ptomienia podgrzewajgcego.

przeciecia szereg drobniutkich prazkéw, cze-
sto tak nieznacznych, ze stanowig tylko jak-
gdyby S$lady nierébwnomiernego ogrzewania
powierzchni, natomiast palcem nie dajg sie
wyczué (rys. 2). Prazki te dowodza, ze wa-
runki, w jakich odbywa sie ciecie, nie sg

Rys. 2. Wyglad powierzchni przeciecia wykonanego
poprawnie.

identyczne w kazdym momencie posuwu pal-
nika, lecz ulegajg pewnym ciggtlym drobnym
wahaniom, ktorych czestotliwos¢ daje sie
fatwo okresli¢ z ilosci pragzkéw na dlugosci,
odpowiadajgcej przesuwowi w jednostce cza-
su. Im jest wyzsze ci$nienie tlenu tnacego,

Rys 3. Nierébwna powierzchnia przeciecia

zbyt
wysokim ci$nieniem tlenu.

tym prazki sg wyrazniejsze. Przy nadmier-
nym ci$nieniu i niedostatecznej szybkosci
oraz zbyt matym plomieniu podgrzewajgcym,
prazki przeksztatcajg sie w szereg rowkow,
dajac powierzchnie nieréwna (rys. 3). Jest
to dowdd, ze istnienie prazkéw jest spowo-
dowane réwnomiernym wahaniem ci$nienia
strumienia tlenu tnacego u wylotu palnika.

Prazki, ktore sg prostopadie do gornej kra-
wedzi, zaginajg sie u dolu w Kkierunku od-
wrotnym do Kierunku ciecia. Wida¢ to szcze-
golnie wyraznie w wypadku, gdy ciecie jest
prowadzone zbyt szybko, a ci$nienie jest
zbyt mate (rys. 4). Przyczyna tego zagiecia

Rys. 4. Powierzchnia przecigcia w wypadku

zbyt
wielkiej szybkosci posuwu palnika.

jest nierdbwnomierne podgrzanie metalu na
drodze strumienia tlenu tngcego. Dolna czes$¢
przekroju jest podgrzewana ptynnymi tlen-
kami, wydmuchiwanymi w dét, na poczatku
wiec ciecia, gdy metal u dotu jest zimniej-
szy, utlenianie w dolnej czesci nie odbywa
sie tak intensywnie i powstaje ,,odchylenie",
zaznaczone schematycznie na rys. 5 POZniej
gdy temperatura w gornej i dolnej czesci
wyréwnuje sie, warunki utleniania sie sta-

bilizuja i1 powstate ,,odchylenie” juz prze-
staje sie powiegkszac.
T
palnik kierunek decia

Rys. 5 Odchylenie linii ciecia.
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Zeszyt 4—5
Wielko$¢  ,,odchylenia” wzrasta wraz
z gruboscig. Dla kazdej grubosci istnieje

pewna normalna szybkos$¢, ktérej towarzyszy
pewne ,normalne” odchylenie strumienia,
przy ktérym przeciecie jest jeszcze do-
statecznie gladkie, a zuzycie tlenu jest naj-
oszczedniejsze. Przekroczenie tej szybkosci
i zwiekszenie odchylenia powoduje juz
chropowato$¢ powierzchni. Z praktyki wy-

nika, ze normalne odchylenie wynosi dla
blach o grubosci:
do 12 mm 2 — 3 mm
25 ,, 4 —5
50 . 5 - 6 1]
ponad 50 ,, 6—7 ,
Ze wzgledu na koszty operacji ciecia sto.

sowanie normalnej szybkosci, lezy w interesie
wytworni.

Rys. 6. Pochylenie palnika podczas ciecia.

Przy cieciu grubych przekrojow odchyle-
nie linii ciecia u dolu moze wywota¢ trud-
nosci, gdyz na powstajagcym w ten sposéb
»progu” zatrzyma¢ sie moga tlenki i stopio-
ny metal, i gdy tam zgromadzg sie, ciecie
moze ulec przerwaniu. Mozna zapobiec po-
wstawaniu tego progu przez odpowiednie
ustawienie palnika pod katem, jak to poka-
zano na rys. 6 (potozenie 1). Wielko$¢ tego
kata zalezy od grubosci bloku cietego; zbyt

wielkie pochylenie jest niepozadane, gdyz
zwigksza to pozorng grubos¢ ciecia i od-
chylenie znowu wzrasta (potozenie 1l). Na-

tomiast gdy palnik dochodzi do konca bloku
przecinanego (potozenie I111), wieksze nachy-
lenie palnika jest wskazane. Nalezy bowiem
wzig¢ pod uwage, ze gdy palnik dochodzi
do konhca linii ciecia, odchylenie strumienia
tlenu w tyl powoduje pozostawienie nieprze-
cietego naroznika, Kktéry trzeba dodat-
kowo recznie przecinaé. Przy schodzeniu
wiec palnika z przedmiotu cietego, nalezy
odchylenie powoli skasowaé, Kkierujgc pal-
nik przede wszystkim na dolng czes¢ prze-
kroju, jak to wskazuje rys. 6 I, a gdy dolny
rég jest przeciety, zakonczenie ciecia juz nie
przedstawia trudnosci.

MECHANIK
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Ciecie tlenem jest uwazane za operacje
delikatng, ktéra moze sie nie uda¢, poniewaz
prawidiowe jej przeprowadzenie zalezy od
Kilku czynnikéw, a niewtasciwy dobor tylko
jednego z nich moze zepsuc¢ robote. Trzeba
do kazdej grubosci dobraé odpowiednig
szybko$¢ posuwu, S$rednice dyszy i cCis-
nienie tlenu, a poza tym stan palnika musi
by¢ bez zarzutu. Trzeba tez zwréci¢ uwage
na stan powierzchni przedmiotu. Powierzchnia
silnie zardzewiala, pokryta minig, lakierem
itp., utrudnia réwnomierne wgryzanie sie
tlenu, a poniewaz palnik ma ruch przymuso-
wy, réwnomierny, moze sie zdarzyé, ze pal-
nik trzeba zatrzymywaé, a wtedy w tym
miejscu powstaje juz szersza szczelina, two-
rza sie zadziory na powierzchni itp.

Punkt, w ktérym linia ciecia ma wzig¢ po-
czatek, nalezy oczysci¢ dobrze ze zgorzeliny
az do powierzchni btyszczacej i zacig¢ go
$cinakiem; niewielki zadzior jest tym punk-
tem, ktory najpredzej sie spala, a proces cie-
cia w ten sposOb rozpoczety juz tatwo posu-
wa sie w glgb metalu.

Jezeli zbyt wielka szybko$¢ posuwu jest
niepozadana, gdyz wymaga wiekszego ci$nie-
nia tlenu i powierzchnia staje sie nieréwna
(rys. 3), to zbyt mata szybko$¢ w stosunku
do mocy palnika i ci$nienia tlenu jest tez
szkodliwa. Powierzchnia metalu jej wowczas
zbyt silnie ogrzewana ptomieniem podgrze-
wajacym, i. krawedzie gorne niepotrzebnie sie
topig, tworzac rodzaj lejka u goéry (rys. 7 I).
Nalezy pamietaé, ze ciecie tlenem nie polega
na wytapianiu, lecz na spalaniu w stanie sta-
tym; tak jak drewno pali sie na powietrzu
tak samo zelazo pali sie w czystym tlenie
po zagrzaniu do temperatury ok. 1000° le-
zacej znacznie ponizej punktu topliwosci stali
miegkkiej (ok. 1400°).

Rys. 7. Wady ciecia.

Przy spalaniu zelaza wydziela sie wiecej
ciepta, niz jest to potrzebne do zagrzania tej sa-
mej ilosci do temperatury spalania. Duzo jed-
nak ciepta rozprasza sie przez przewodnictwo
i promieniowanie, wiec tylko cze$¢ ciepta
zuzywa sie uzytecznie na podgrzanie metalu
utlenianego i samego tlenu; cze$¢ ciepta
traci sie réwniez na topienie tlenkow zelaza,
co jednak jest niezbedne, .aby mogty one by¢
‘zdmuchnigte z powierzchni metalu w mo-
mencie powstawania — warunek nieod-
zowny, aby ciecie mogto posuwac sie na-
prz6d. W rezultacie ciepto spalania zelaza
nie wystarcza do podtrzymania procesu i trze-
ba utrzymywac stale ptomienn podgrzewajacy.
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Przy zbyt powolnym posuwie nadmiar
ciepta z ptomienia podgrzewajacego powoduje
zagrzanie sie melalu w najblizszym sgsiedztwie
palnika ponad temperature topliwosci tak, iz
krawedzie gorne szczeliny topig si¢ nad-
miernie.

Topienie .sie metalu jest niepozadane, gdyz
stopiony metal wydmuchiwany ze szczeliny,
zastyga u dolnej krawedzi przekroju, przyta-
piajagc sie czasem tak silnie, ze nie mozna go
odbi¢ miotkiem, lecz trzeba obcina¢ $cinakiem
lub palnikiem (rys. 7. 1). Rys. 8 przedstawia

Rys. 8 Obraz przeciecia przy zbyt silnym ptomieniu
podgrzewajgcym

przeciecie wykonanie przy zbyt silnym plo-
mieniu podgrzewajgcym, zbyt malej szyb-
kosci i zbyt duzym ci$nieniu tlenu. Gbrne
krawedzie sg stopione, a przy dolnej krawedzi
wiszg sople stopionego metalu. Poza tymi
wadami powierzchnia ciecia jest gladka,
dzieki wysokiemu cisnieniu. Jezeli plomien

Rys. 9. Obraz przeciecia przy zbyt silnym podgrzewa-
niu i zbyt stabym cisnieniu tlenu.

podgrzewajacy jest zbyt mocny, a ciSnienie
tlenu zbyt stabe, otrzymujemy obraz jak na
rys. 9;

Jezeli w ogdle zatozono na palnik gtowke
zbyt wielka tlo danej grubosci i ciecie odby-
wa sie przy zbyt silnym podgrzewaniu i zbyt
wielkim ci$nieniu tlenu tnacego, woweczas
ciecie przebiega w sposéb wskazany na
rys. 3.

Na usprawiedliwienie operatora, stosujace-
go zbyt wysokie cisnienie, nalezy podac,
ze zbyt maty plomien podgrzewajacy i zbyt
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mate cisnienie moze spowodowac znacznie
wieksze kiopoty w postaci zahamowania pro-
cesu ciecia. Dlatego istnieje wieksza obawa

10. Powierzchnia przecigcia w wypadku wady
materiatu (warstwa zawalcowanego zuzla)

Rys.
przed zbyt matym, jak przed duzym cisnie-
niem. W miare posuwania sie ciecia, ilos¢
ciepta rozchodzacego sie w metalu wzrasta
i przy stabym ptomieniu podgrzewajacym mo-
Zze nastgpi¢ chwila, ze strumien tlenu zbyt
chtodny przestaje wypala¢ metal na wy-
lot, odchylajgc sie coraz bardziej w tyt
wreszcie tworzy sie rodzaj kieszeni wewnatrz
metalu, jak wskazuje rys. 7, Il. Jezeli opera-
tor nie zauwazy tego dostatecznie wcze$nie,
aby zatrzymac¢ maszyne i poprawic regulacje,

11. Plomien palnika zanieczyszczonego od-

Rys.
pryskami metalu.

strumienn tlenu, szorujacy z gory na dot

i z dolu do gobry wypala wewnatrz jame, co

jest prawdziwag katastrofa.

Czasami jednak jama moze powsta¢ wsku-
tek napotkania przez strumien tlenu na prze-
szkode w postaci gniazda zuzla (rys. 7, II).
Odchylony od kierunku prostego strumien
tlenu wypala dziure po bokach. Czestszym

Rys. 12 Wyglad przeciecia przy zanieczyszczonym

palniku.
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zjawiskiem jest spotkanie na drodze cigcia
mzawalcowanej warstwy zuzla. Przy przejsciu
przez te warstwe .strumienn tlenu odksztalca
sie i dolna powierzchnia ciecia wychodzi nie-
rowno (rys. 10).

Nieréwnosci na powierzchni tngcej moga
powstawac¢ takze wskutek zanieczyszczenia
palnika odpryskami zgorzeliny, lub metalu
(rys. 11); strumienn tlenu ulega odchyleniu
i rozstrzeleniu, co szczegllnie ujemnie odbija

sie na wygladzie dolnej czesSci przeciecia
(rys. 12).
Na zakoriczenie podajemy raz jeszcze

w skrécie charakterystyczne bledy, spotykane
przy Cieciu maszynowym za pomocg tlenu:
rys. 3 — zai duze cisnienie, za mocne pod-
grzewanie, za mata szybkos¢;
rys. 4 m— za duza szybko$é, za mate cisnie-
nie;

J. Z GUzZY
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rys. 7, szkic | i rys. 8 i— za mocne podgrze-
wanie, za duze ciSnienie, za mata szybkos¢;

rys. 9 — za mocne podgrzewanie, za mate
ci$nienie, za mata szybkosc¢.

Przy cieciu recznym wystepuja te same
btedy, co przy cieciu maszynowym, poza tym
mjeszcze dochodzg trudnosci z powodu nie-
rownomiernej szybkosci posuwu reki i od-
chylen od doktadnej linii prostej. Natomiast
przy przecinaniu recznym operator jest zmu-
szony bardziej uwazacé, przeto szybciej reaguje
na powstawanie réznych wad w postaci sto-
pionych nadmiernie krawedzi, wygryzania
metalu przez odchylony strumien tlenu itp.

W kazdym razie, czy przy maszynowym,
czy przy recznym cieciu, operator powinien
bardzo uwazaé, gdyz elementy obrébki gazem
nie dajg sie jeszcze tak dokltadnie z gory
ustali¢, jak elementy obrébki mechaniczne;.

SPAWANIE UMOZLIWIA WYZYSKANIE
ZNISZCZONYCH URZADZEN

Czasy obecne znamionuje olbrzymi wysitek
narodéw dazacych do jak najszybszej odbu-
dowy krajéw, zniszczonych w wyniku dzia-
fan wojennych. Powazny nacisk kladzie sie
wszedzie na odbudowe przemystu, ktoryby
swg produkcjg umozliwit rozwoj innych dzie-
dzin gospodarstwa narodowego. W podobnym
potozeniu znalazto sie*i Panstwo Polskie.
W zwigzku z tym, ze wykonanie nowych
urzadzen, potrzebnych do normalnego toku
pracy zakladow, napotyka czesto na powazne

Rys. 1. Ostona turbiny parowej naprawiona przez

spawanie.
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trudnosci, a do dyspozycji naszej stoja znacz-
ne ilosSci urzadzenn czesciowo zniszczonych,
rola spawalnictwa jest olbrzymia. Jest ono
bowiem w stanie umozliwi¢ po odpowiednigj
naprawie wykorzystanie tych urzadzen.
Niewatpliwie trzeba niejednokrotnie prze-
tamywaé opory starych uprzedzen i nieuf-
nosci do tego sposobu tgczenia metali. Zada-
nia tego podjat ,sie Panstwowy Instytut Spa-
walniczy w Katowicach. Wykonano bowiem
szereg prac naprawczych, w wypadkach gdy

Rys. 2. Spoina na ostonie turbiny
parowej.
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nie przypuszczano, aby na tej drodze osiggnaé
mozna byto jakies pomysine wyniki.

Jedng z tych prac bylo spawanie czesci
ostony turbiny parowej kopalni ,,Janina'*, na-
pedzajacej pradnice o mocy 2500 kVA. Praca
ta wykonana zostala za pomocg spawania

Rys. 3. Rozbite tozysko prasy.

Rys. 4. tozysko po spawaniu,

elektrycznego na zimno. Rys. 1 Swiadczy
0 powaznym rozmiarze tej ostony, wazgacej
800 kg. Pracatajest tym bardziej godnauwa-
gi, ze uprzednie spawanie, wykonane przez
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Niemcow nie przyniosto oczekiwanych wy-
nikéw, ,gdyz spoina byta nieszczelna i wsku-

Rys. 5. tozysko "po spawaniu; widok wnetrza.

tek panujacego w tej czesci .turbiny podcis-
nienia, zasysane bylo powietrze, co obnizato
sprawnos¢ (turbiny. Rys. 2 przedstawia frag-
ment wykonanej spoiny.

W innym wypadku, na warsztacie znalazio
sie rozbite na szereg czesci tozysko zeliwne,
pracujgce przy nozycach Felsa do ciecia stali
resorowej. Moc silnika napedzajacego nozyce
wynosi 10 KM. Wykonanie tozyska nowego,
pochtonetoby wiele czasu, a Fabryka Wago-
néw w Chorzowie, ktéra przestata je celem
spojenia, mogtaby w tym czasie natrafi¢ na
trudnosci w wypetnieniu swojego programu
produkcyjnego. Rys. 3 pokazuje rozbite
na czesci tozysko. Rys. 4 przedstawia ze-
whnetrzny wyglad tego samego tozyska po
spawaniu. Spawanie wykonano palnikiem
aoetylenowo-tlenowym. Wyglad, wnetrza tego
tozyska po spawaniu> szczegOlnie pierscieni,
przedstawia rys. 5.

Oprocz powyzszych prac wykonano szereg
napraw kottéw, majacych duze znaczenie ze
wzgledu na powazng role, jaka te urzadzenia
odgrywajg w ruchu kazdego przedsiebiorstwa.

Na tle tych przykfadéw uwypukla sie wy-
raznie znaczenie spawalnictwa w dziele odbu-
dowy Kkraju.

Administracja czasopisma technicznego ,MECHANIK” zawiadamia, iz ze wzgledu na
znaczny wzrost kosztéw wydawniczych, prenumerata czasopisma za Ill kwartal 1947. r. wy-
nosi zI 250,— a cena zeszytu pojedyriczego zt 100,—

Wysokos¢ prenumeraty ulgowej
technicznych,

dla miodziezy szkolnegj
przy zgtoszeniach zbiorowych,

i studentow wyzszych szkot
dokonywanych zd poSrednictwem dyrekcyj

szkot lub samopomocowych ofganizacyj kolezeriskich, wynosi zt 200,— kwartalnie.
Przy nowych zgtoszeniach i opéznionych wptatach za | i Il kwartat b.r. obowigzuje

podwyzszona prenumerata.
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KUCIE, HARTOWANIE | ODPUSZCZANIE NARZEDZI
PRZY UZYCIU PALNIKA ACETYLENOWEGO

Palnik acetylemowy moze zastapi¢ korzyst-
nie ognisko kowalskie nietylko w robotach
kotlarskich, lecz rowniez w przygotowywa-
niu narzedzi przez kucie, hartowanie i od-
puszczanie. Czysto§¢ plomienia acetylenowe-
go i jego przezroczystos¢, wysoka tempera-
tura (ok. 3200°) pozwalajag wykonaé poszcze.
golne operacje w lepszych warunkach tech-
nicznych i w krétszym czasie.

Do tych czynnosci palnik nalezy umoco-
waé w pozycji statej, aby robotnik mial obie
rece wolne. Poniewaz okresy grzania sg
krotkie i czeste, nalezalo znaleZé sposdb,
aby zapalanie i gaszenie palnika moglo by¢
uskuteczniane w sposéb nieklopotliwy i bez
straty czasu. Odpowiednie urzadzenia, gdzie
palnik zamoccowany jest na stale, a zapala-
nie i gaszenie uskutecznia sig za pomocg pe-
dalu ncinego, przedstawiajg rysunki 1 i 2.
Rys. 1 przedstawia rozwigzanie szwajcarskie,
a rys. 2 — amerykanskie. U wylotu palni-
ka A umieszczona jest rurka B z palgcym

Rys, 1.

sie stale plomykiem acetylenowym. Przy na-
ci$nieciu pedatu C ‘otwiera sie zawdr pod-
woéjny D, do ktdérego acetylen i tlen sg do-
prowadzane wezami E i F. Kucie odbywa si¢
w ten sposéb, Ze narzedzie trzymane w klesz-
czach przesuwa sie przed plomieniem, w od-
legtoéci 30 — 50 mm od jadra plomienia.
Przesuwajgc narzedzie od czesci $rodkowej
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ku ostrzu, tam i z powrotem, zagrzewa sieg je
do temperatury 900 — 1000° (jasno czerwona
barwa). Nalezy w tym wzgledzie stosowaé
sie do wskazéwek huty, poslugujgc sie. ta-
belg barw zarzenia stali.

Ogrzewanie w celu zahartowania odbywa
sie réwniez za pomocg palnika. I w tym wy-
padku nalezy przesuwa¢ narzedzie przed ptlo-
mieniem od $rodka ku ostrzu, az osiggnie
sie temperature wlasciwa dla danego gatunku
stali narzedziowej. Odpuszczanie uskutecznia
sie¢ réwniez za pomoca palnika.

Opisana wyzej metoda nadaje sie do
obrobki cieplnej prostych narzedzi, a wiec
Scinakow, punktakow, mozy tokarskich i t. p.

Jest oczywiste, ze .jezeli idzie o doklad-
nos¢ obrobki termicznej, urzadzenia przed-
stawione na rys. 1 i 2 nie moga wspodlza-
wodniczy¢ z piecami elektrycznymi, specjal-
nie zbudowanymi do tego celu. Jednak
w wielu mniejszych i érednich warsztatach,
tam gdzie urzgdzen tych nie ma, a spawanie
acetylenowe jest stosowane, palnik moze od-
da¢ duze uslugi.

Na zakonczenie nalezy doda¢, ze dla ko-
wala posiadanie tego rodzaju przyrzadu
z palnikiem obok ogniska kowalskiego przed-
stawia rozliczne korzysci, gdyz umozliwia
szybkie ogrzanie przedmiotu, na ograniczonej
powierzchni.

7 7 TS s

Rys. 2,

Wrykonanie tego rodzaju przyrzadu lezy
w mozliwosciach kazdego warsztatu
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. M. T. HUBER

MOMENTY | SRODKI MASY

Przy obiorze stalego poczatku 0 pro-
—_ —

mieni-wektoréw ry, rs, ... rn, okreslajacych po-
tozenia punktow materialnych o masach my,
My, ... My, ktore tworzg ukiad materialny
(cialo materialne) o masie

M=m +my..+ m,,

rownanie wektorowe

— —> — —

Mro=myr,+myry....+murn . [1a]

okresla jednoznacznie punkt, ktérego promie-
—_—

niem — wektorem jest r,, Nazywamy Srod.
kiem masy ukladu. Rownanie powyzisze czy-
tamy:

N

Moment Mr, masy M ukladu, pomyslanej

jako skupiona w jego $rodku masy, wzgledem

dowolnie obranego punktu 0 jest sumg wekto-
e

(i=1,23, .. n)
uktadu

rowg momentéw mas m; I;
wszystkich punktéw materialnych
wzgledem 0. :
Z rownania [1 a] wynika
—
L myr

ro = M

Np. dla uktadu plaskiego (rys. 1) zloioriego

z punktéw materialnych 1, 2, 3, 4, o masach

réwnych m, mamy przy obiorze poczatku 0
—r — —> —>

—

[1b]

promieni-wektoréw ry, rs, rs, r4, wedlug [1b]

—_— — — —
_r:= mr,+mry+4mr, +mr, " _
4m
1— 1— 1— 1
=Tr1+2‘72+’4—r8+”‘zr4
3
!

Wykonawszy dodawanie wektorowe wykresl.
nie, otrzymujemy $rodek masy S.

Kazde z réwnan [1a] i [1b] wyraza to samo,
co trzy rownania algebraiczne, zawierajgce
wspotrzedne prostokatne z:, y;, z:;, jako rzu.

,__» N
ty promieni — wektoréow r; na osie ukladu
przechodzgce przez 0. A zatem
Mx, =% mx, My, =3 my,
Mzo=%mz;. . . . . [2]

Teraz mamy do czynienia z momentami mas
wzgledem plaszczyzn wspodirzednych, a nie
wzgledem poczatku 0. Kazde z 3 réwnan (2]
wyraza, ze moment masy M calego uktadu
materialnego, skupionej w jego $rodku masy
(x5, Yo, Z0), wzgledem dowolnej plaszczyzny
rowna sie sumie algebraicznej momentéw mas
wszystkich 'punktéw materialnych uktadu
wzgledem tej samej ptaszczyzny.

Gdy uklad materialny sie porusza, to wraz
z nim porusza sie i jego $rodek masy z pred.-

—

koscig v, = d—’; Rézniczkujgc wiec réwnanie
{1 a] wzgledem ! otrzymujemy
d_) d_)
r r; . - —
° Y g &7 1i X = .
M T §m—, czyli 2 m; v; = Mo, , (3]

co wyraza: Suma wektorowa peddw wszyst.
kich punktéw materialnych uktadu jest réwna
pedowi calego uktadu skupionego w srodku
masy i poruszajacego sie z predkoscia tego
srodka.

Drugie rézniczkowanie prowadzi do row-
nania

_

\ —-) -
Smipp=Mp,, . . . . [4]
wyrazajgcego, Ze suma wekiorowa oporéw

-

bezwladnoséci [t. j. ¥ m; p;] punktéw material.

nych ukladu jest ré6wna oporowi bezwladnosci
—_

(t. j. — Mp,) masy catego ukladu, skupionej
w jego Srodku masy (zwanym dlatego takze
Srodkiem bezwiadnosci).

,Opor bezwtadnosci”, zwany takze ,silg
bezwladno$ci”, albo ,reakcja Kkinetyczna",
—_—

jest to wielko$¢ — m: p:,t. j. réwna liczbo-
wo, a przeciwna co do kierunku takiej sile
—>

P;, ktéraby punktowi materialnemu udzielata
—_—

jako swobodnemu przy$pieszenia p; .
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Srodek masy ciat materialnych, traktowa-
nych z przyblizeniem niemal zawsze wystar-
czajacym jako bryly geometryczne wypelnio-
ne materia w sposéb ciagly, okreslamy przez
podzial ciata na elementy tréjwymiarowe
o masie dM = p.dV, jezeli p oznacza gestosé,
a dV objeto$é elementu, np. prostopadtoscien-
nego o krawedziach dx, dy i dz. W réwnaniu
okreslajgcym [1] trzeba tylko sumowanie

-

wektorowe momentéw mas m; 1; - zastapic
sumowaniem (caltkowaniem) wielkosci wek-

—_—

torowych r. i dV na cala objetosc¢ ciata. Wtedy
M = {p dV, gdzie | jest znakiem sumowania
na objetos¢ ciata V. Stosownie do tego jest

stddylf. 5]

Dla ciat jednorodnych jest p = stalej, a réw-
nania [5] upraszczajg sie do postaci:
—>

rofpdV frudV, albo r:=

— —> -
o V=\{rdV; r¢,=£g——[i , [5a]
ktéra jest niezalezna od masy, wzgl. gestosci,

a tylko od postaci geometrycznej ciala.
Ogolne wlasnosci srodka masy, wynikajace
z okreslenia matematycznego sg:

1) Jezeli dla obranego poczatku promieni—
—_)

wektorow jest Tm;r; = 0, to ten poczatek
jest szukanym $rodkiem masy.

2) Jezeli suma algebraiczna momentéw mas
wszystkich punktéw materialnych ukla-
du wzgledem plaszczyzny obranej jest
zerem, to na tej plaszczyznie lezy &ro-
dek masy ukiadu. _

3) Jezeli sumy  algebraiczne momentow
mas stajg sie zerami dla dwu plaszczyzn
przecinajacych sig, to Srodek masy lezy

na prostej przeciecia sie tych dwu
ptaszczyzn.
4) Jezeli wszystkie punkty materialne

ukladu leza na jednej plaszczyznie lub
prostej, to srodek masy uktadu lezy na
tej pltaszczyznie wzgl, tej prostej.

5) Jezeli dany uklad materialny podzielimy
na cze$ci o masach My, My, .. M; i znaj-
dziemy <$rodki mas S;, Se,..S: kazde-
go ukladu czesciowego, to
masy calego ukladu jest zarazem S$rod-
kiem masy uktadu punktéw materialnych
o masach M;, My... M,;, umieszczonych
w Sl, Sg, o S '

Szukanie Srodka masy ulatwia bardzo sy-
metria ukiadu na podstawie twierdzenia na-
stepujgcego: ,

Jezeli uklad materialny posiada ptaszczyzneg,
o§ lub $rodek symetrii, to odpowiednio na
tej plaszczyznie, albo osi lub w $rodku lezy
‘srodek masy ukladu.

Pozyteczng abstrakcja ciat
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‘materialnych

$rodek -

trojwymiarowych sg ciala dwuwymiarowe,
zwane powierzchniami materialnymi oraz cia-
la jednowymiarowe, zwane liniami materialny-
mi. Ich modelami konkretnymi sg z wielkim
przyblizeniem cienkie $ciany naczyn blasza-
nych i cienkie druty postaci dowolnej. Ich
srodek mas okreslaja oczywiscie te same
wzory [5], albo zastepujgce je wzory anali.
tyczne:

po= AEEAW oy Typd W
° fpdw  °° fjpdWw '
__ jzpdW
Lo =— Sp« d W ' e e e [6]
w ktérych oznaczaja odpowiednio i dW
gesto§¢ powierzchniowa lub liniowg oraz
element pola powierzchni ma-terialnej lub

dlugosci linii materialnej.

Scisty zwiazek z teoria Srodka masy po.-
wierzchni i cial jednolitych maja twierdzenia
Pappusa — Guldina. Pierwsze z nich brzmi:

Pole powierzchni utworzonej przez obroét
linii plaskiej okolo osi lezgcej na jej plasz-
czyznie i nie przecinajacej tej linii réwna
sie iloczynowi diugosci tej linii i dlugosci
drogi, ktora opisuje jej srodek masy.

Drugie za$ powiada: -

Objetos¢ bryly obrotowej, utworzone] przez
obrét figury piaskleJ okolo osi, lezacej na jej
plaszczyznle i, nie przecmajqce] figury, réwna
sig 110CZY1’10W1 pola figury i dlugosci drogi
opisanej przez jej $rodek masy.

Waznym uogdlnieniem twierdzen powyz.
szych sa nastepujace:

I. Jezeli figura plaska porusza sie tak, ze
jej plaszczyzna jest ciagle prostopadia
do toru $rodka masy obrysu figury, przy
czym zadne dwa polozenia figury sig¢ nie
przecinaja, to powierzchnia utworzona
przez obrys figury réwna sig iloczy-
nowi dlugos$ci obrysu przez droge jego
srodka masy.

1. Jezeli figura ptaska porusza sie tak, ze
jej plaszczyzna jest ciggle prostopadia
do toru s$rodka masy figury, przy czym
zadne dwa polozenia figury sig nie prze-
cinaja, to Ob]E‘,’[OSC bryty utworzonej
przez figure rowna sig¢ iloczynowi jej
pola przez dlugoséé drogi jej $rodka
masy.

Srodki masy figur i linii jednorodnych wy-
znaczamy albo rachunkiem na podstawie po-
wyzszych wzoréw ogélnych, albo niekiedy
sposobami statyki wykreslnej, ktére polegajg
przede wszystkim na wiasnosci ukladow sif
rownoleglych dzialajgcych na punkty -ciata
sztywnego, ze wypadkowa ukladu sit réwno-
legtych zgodnie skierowanych i proporcjonal-

nych do mas punktow materialnych na ktore
dziataja, przechodzi przez srodek masy ukia:
du tych punktéw materialnych.
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TURBINY

1. Okreslenia wstepne.

Turbing wodng nazywamy silnik, przetwa-
rzajacy energie mechaniczng na prace uzy-
teczng w ten sposob, ze osadzony na jego wale
odbiornik energii, zwany wirnikiem, powoduje
zmiane kretu przeptywajgcej przezenn wody
i doznajagc wywotanego tg zmiang odporu,
obraca sie i wykonuje prace uzyteczna.

Turbiny dzielimy na turbiny natryskowe,
znamienne tym, ze $rednie cisnienie wody
jest przy wilocie do wirnika réwne ci$nieniu
barometrycznemu, oraz na turbiny naporowe,
roznigce sie od turbin natryskowych tym, ze
Srednie cisnienie przeptywajgcej przez nie
wody jest przy wlocie do wirnika wieksze od
ciSnienia barometrycznego.

Prot.

Rys. 1. Prymitywna turbina natryskowa.

2. Zasadnicze formy konstrukcyjne.

Sposréd  bardzo., wielu systemOw, rozpow-
szechnionych w ciggu ostatnich dwustu lat,
ostaty sie i sg obecnie stosowane jedynie dwa
systemy turbin wodnych, a mianowicie tur-
bina natryskowa, wynaleziona w r. 1880
przez Peltona, oraz znane pod nazwa turbin
Francisa, turbin $migtowych i turbin Kaptana
nowoczesne odmiany konstrukcyjne wynale-

Rys. 2. Turbina Peltona.
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zionej w r. 1838 przez Howda turbiny naporo-
wej z doptywem dosrodkowym.

Turbina Peltona powstata z uzywanej od
wiekOw prymitywnej turbiny natryskowej
(rys. 1) przez przeksztatcenie jej w taki spo-
séb, aby wirnik i kierownica doprowadzajgca
wode do wirnika posiadaty wspolna ptaszczy-
zne symetrii, aby wirnik odchylat doptywa-
jace don w swobodnyhi strumieniu czastki

Rys. 3. Wirnik turbiny Peltona (w postaci jednolitego
odlewu).

wody o kat mozliwie zblizony do 180° i aby
kierownica umozliwiata szybkie oraz subtelne
regulowanie doptywu wody przy zmiennym
obcigzeniu turbiny. Wirnik turbiny Peltona,
odpowiadajgcej doskonale tym trzem wyma-
ganiom, skiada sie z osadzonej na wale tarczy
kotowej T i z czarek C, albo umocowanych
na tej tarczy (rys. 2), albo tez odlanych z nig
jako catos¢ (rys. 3), zas kierownica jest zio-
zona z dyszy K i z wspotosiowej z nig iglicy
J, ktorej przesuw w Kkierunku jej osi umozli-
wia powiegkszanie lub tez zmniejszanie otworu
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wyplywowego u wylotu z dyszy w sposob
ciggly az do zupelnego zamknigcia doplywu.

Punkt zwrotny linii rozwojowej, prowadzga-
cej od wynalezionej w r. 1750 przez Segnera
prymitywnej turbiny naporowej (rys. 4) do

Rys. 4. Turbina Segnera.

nowoczesnych turbin naporowych, stanowi
turbina systemu zastosowanego po raz pierw-

szy w r. 1827 przez B. Fourneyrona. W celu

usunigcie najwiekszych wad turbiny Segnera
(rys. 5a) oddzielit Fourneyron (rys. 5b) wir-
nik W od polaczonej z nim w turbinie Segnera
komory dopltywowej D, odcigzajac w ten spo-
sOb lozysko sztorcowe i umozliwiajac jedno-
czesénie wyzyskanie czeSci H;, spadu, stra-
conej w turbinie Segnera niemal calkowicie.
Nastepnie rozmiescit Fourneyron oddzielne
u Segnera kanaly wyplywowe na obwodzie
wirnika w taki sposéb, ze sasiadujace z soba

kanaly, otrzymawszy wspolng $cianke dzia-
towg— t. zw. lopatke £ — wypekhily caly
obwdd wirnika réwnomiernie, umozliwiajgc
przez to jego prace pod dolnym zwierciadlem
wody i wyzyskanie czeSci Hs, spadu, stra-
conej w turbinie Segnera catkowicie. W celu
nadania doptywajacej do wirnika wodzie wla-
$ciwego kierunku rozmie$cit wreszcie Four-
neyron u wylotu z umiejscowionej komory
doplywowej odpowiednig liczbe brakujacych
u Segnera zupelnie lopatek kierowniczych K,
a do regulowania doplywu wody Zzastosowal
walcowa z&8uwe Z.

Do nowoczesnych systeméw turbiny napo-
rowej prowadzi bezposrednio zmiana odérod-.
kowego w turbinie Fourneyrona przeplywu
wody przez kierownice na przeplyw dosrod-
kowy. Turbiny naporowe o doplywie dosrod-
kowym (rys. 6) zawdzieczaja swa zasadnicza
wyzszo$¢ nad turbing Fourneyrona przede
wszystkim rurze ssawnej S, wigzacej sie przy
dosrodkowym doplywie organicznie z prze-
ptywem przez wirnik W. Zastosowanie rury
ssawnej umozliwia bowiem osiggniecie w tych
samych warunkach zewnetrznych znacznie
wyzszej niz u Fourneyrona liczby obrotéw
przy wysokich wartosciach wspdtczynnika
mocy uzytecznej i pozwala poza tym na dzwi-
gniecie wimika ponad zwierciadto dolne bez
straty spadu, a wiec na udostepnienie go wra-
zie uszkodzenia lub zatkania kanaléw przeply-
wowych. Dosrodkowy przepltyw przez kierow-
nice ulatwia précz tego stosowanie wynale-
zionej w r. 1868 przez Finka Xkierownicy’
o nastawnych lopatkach K, dogadzajacej
znacznie lepiej wymaganiom stawianym przez
samoczynna regulacje liczby obrotéw niz
stosowana przez Fourneyrona walcowa za-

y o

|

)

_l
000

350146-R5

Rys. 5. Pordwnanie turbiny Segnera z turbinag Fourneyrona.
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Rys. 6. Turbina naporowa o doplywie do§rodkowym.

suwa. Doérodkowy doplyw umozliwia poza
tym osiggniecie wysokich warto$ci wspoét-
czynnika mocy wuzytecznej takze przy ob-
ciazeniach czeSciowych turbiny szybkobiez-
nej przez zastosowang w turbinach Kaplana
(rys. 7) oprocz nastawialnosci lopatek kie-
rowniczych Finka K nastawialnos¢ topatek
S wirnika, nastawianych podczas ruchu tur-
biny za pomoca dragzka D, przechodzgcego
przez wal wydrgzony W i dzialajgcego na
mechanizm przedstawiony na rysunku 8. Przy
doSrodkowym przeptywie wody przez kierow-
nice jest wreszcie mozliwe stosowanie turbin
w najréznorodniejszych uktadach, a miano-

dik

1 @

O

| T Il
| 0 ||.|{ w y

A\
- _

7. Turbina Kaplana o nastawialnych lopatkach
wirnika.,

\

508610

Rys.

wicie zarowno turbin wbudowanych w otwar-
ta komore (rys. 6), jak réwniez turbin wbu-

Rys. 8. Mechanizm nastawiajacy lopatki
wirnika w turbinie Kaplana.

dowanych w spirale betonowa (rys. 12) wzgl.
metalowa (rys. 9), lub w blaszany kociol
(rys. 10) — i to w kazdym z tych wypadkow
zarébwno turbin jedno- jak i wielowirniko-
wych z wirnikami osadzonymi na pionowym
lub poziomym wale.

3. Pojecia podstawowe.

Przemiany energii, zwigzane z jej przetwa-
rzaniem w turbinie na prace uzyteczng, do-
konujg sie w obrebie obszaru ograniczonego
(rys. 11) z jednej strony jakim$ przekrojem I,
polozonym w kanale doplywowym w jego

Rys. 9. Turbina wbudowana w spirale
metalows
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Rys. 10. Turbina DlliZzniacza wbudowana w blaszany kociol.

czeSci najblizszej wlotowi do turbiny, z dru-
giej za$ strony jakim$ przekrojem II, prze-
cinajacym kanal odpltywowy tuz za wylotem
z turbiny.

W celu okreélenia poje¢ podstawowych,
wezmiemy pod uwage ciekla mase o ciezarze
jednego kilograma, wydzielona dowolnie
z wody, przeplywajgcej przez turbineg. Sro-
dek ciezkosci tej masy wchodzi do wnetrza
obszaru (I — II) z szybkoscia ¢, w jakims$
punkcie A, polozonym w wysokosci H, po-
nad dowolnie obranym poziomem odniesienia
N — N, a w gtebokosci t, pod gérnym zwier-
ciadlem wody (rys. 11) i opuszcza ten ob-
szar z szybkoscia ¢, w jakim§ punkcie B
polozonym w wysokosci H, nad poziomem
N — N, a w glebokosci ¢, pod dolnym zwier-
ciadtem wody. Wartosci przywigzanej do
tego kilograma wody, calkowitej energii me-

chanicznej E przy wejsciu do obszaru (I—II),
wzgl. przy wyjsciu z niego, sa okreslone réow-
naniami -

c®

Ea :Ha+ta+ hbar+ 2g

wzgl.

, cy’
Bszb+tb+hbar+‘é‘b§,
w ktérych hser oznacza wysoko$¢ cisnienia
barometrycznego, za$§ g przyspieszenie ziem-
skie. Ubytek

E.—E,=H,

ktérego miedzy pfzekrojami I —1i1 — 11
doznaje energia, przywigzana do cieklej masy

Rys. 11. Whudowanie turbiny w kryta komore.
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o ciezarze jednego Kkilograma, wyraza sie
rownaniem:
cd cy’
= }I’z —
H=H A5 — 3 [1]
- w ktorym

Hz‘: Ha—l'—la-— (Hb+tb) .

Ubytek H, zwany spadem, jest rowny sumie
prac wykonanych przez ciekly mase o cieza-
rze jednego kilograma przy jej przeplywie
przez turbing a mianowicie pracy A oddanej
przez nia wirnikowi, oraz pracy R zuzytej
na pokonanie oporéw hydraulicznych, prze-
_ciwstawiajacych sig przemieszczeniu jej srodka
ciezkosci z punktu A do punktu B. Wobec
tego

A=H—R. . . . . . .2

Poniewaz przeplyw wody przez turbine jest
zawsze. polgczony ze strata energii, przeto
jest zawsze A <C H. Wprowadziwszy zatem
wspétczynnik & zwany hydraulicznym wspol-
czynnikiem mocy uzytecznej, mozemy rowna-
niu [2] nada¢ postaé:

A=:zH, . . . . . . [3]
przy caym
e<C 1.

Ze wzgledu na niemozliwosé¢ dokladnego
wyznaczenia ksztaltu i polozenia przekrojow
I — I i Il — II oraz rozkiladu szybkosci ¢
w przekrojach poprzecznych, przyjmuje sie
w teorii turbin, ze te szybkosci sa dla wszyst-
kich czastek wody réwne wystepujacym
przy wylocie z kanalu doplywowego, wzgl.
przy wlocie do kanatu odplywowego szyb-
kosciom srednim. Oddana turbinie przez cie-
klag mase o ciezarze jednego Kkilograma do
przetworzenia na prace uzyteczng energia H
przybiera, po takim okre$leniu szybkosci c.
I ¢p, takg samag wartos¢ dla wszystkich prze-
plywajacych przez turbine cieklych mas
o ciezarze jednego kilograma. Jezeli wiegc
przepltywajgca przez turbine w sekundzie
objetos¢ wody o ciezarze wiasciwym 7=

= 1000 kG m~— wynosi Q m’sek~!, a spad H.

jest podany w metrach, to wyrazona w ko-
niach mechanicznych moc teoretyczna N, czyli
.energia oddawana turbinie w jednostce czasu
przez ¥ Q kG sek-! wody do przetworzenia jej
na moc uzyteczna, jest okreslona réownaniem

1000 Q H

‘mniejsza od objetosci

Poniewaz za$ przeplywajaca w sekundzie
przez wirnik turbiny naporowej objetosé¢é wody
Qw jest (wskutek t. zw. straty szczelinowej)
Q, przeto oddawana
przez wode wirnikowi moc teoretyczna N,
wyraza sie rOwnaniem.

Qu

le = — Nl
Q

Wytworzona w wirniku i przeniesiona prze-
zen na wat turbiny moc-N,, zwana mocq hy-
drauliczng jest zndéw mniejsza od oddawanej
wirnikowi mocy Nw, gdyz przeplyw wody
przez turbine jest polaczony ze stratami hydrau-
licznymi, powstajacymi w obrebie jej kana-
16w przepltywowych. Zwiagzek miedzy moca N
a moca Ny jest przy tym okreslony réowna-
niem

Ny=¢: N, ,

w ktorym e oznacza wprowadzony poprzed-
nio hydrauliczny wspdiczynnik mocy uzy-
tecznej.

Moc uZyteczna N, t. zn. moc odbierana
z walu turbiny, jest mniejsza od mocy hy-
draulicznej N», gdyz niewielka (wynoszgca za-
zwyczaj 1 do 2%) cze$¢ mocy N zostaje zu-
zyta na pokonanie strat tarcia, powstajgcych
poza obrebem kanalow przeptywowych turbi-
ny (w lozyskach, dlawnicach i na powierzch-
ni wiencéw, ocierajgcych sie o otaczajaca je
wode). Faktowi temu mozemy daé¢ wyraz réw-
naniem

szliy

w ktérym pn 0znacza wspoiczynnik o wartosci
liczbowej, wynoszacej zazwyczaj 0,98 do 0,99.

Wprowadziwszy wreszcie wyrazajgcy 1acz-
ny wplyw mechanicznych niedoskonatosci
(tarcie w lozyskach itd. oraz nieszczelnosé),
t. zw. mechaniczny wspdiczynnik mocy uzy-
tecznej .

oraz t. zw. efekiywny wspdiczynnik mocy

uzytecznej
e=c¢t¢1n . . . . . . [5]

mozemy zatem wyrazona w koniach mecha-
nicznych moc turbiny okresli¢ w koncu row-
wnaniem:

1000Q H

N=e—=2

(6]

(c. d. n.)

- Administracja PEM zawiadamia, iz w najblizszych dniach rozpocznie wysytke artyhu-
low: Prof. inz. M. Broszko ,, Turbiny Wodne” i Prof. dr inz. W. Moszyriski , Elementy Ma-

szyn Czed$é TA”, '
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
STRUGARKA POPRZECZNA

shaping machine s; shaper s etau-limeur sm Stésselmaschine sf; Stosselhobelmaschine sf
Waagerechtstossmaschine sf; Shapingmaschine sf popiereczno-strogalnyj stanok sm
szeping sm

8 N w© 23 8 9 I3 2

.

I

6 12) 17 20

-8B 15:[47-R7
A-8
; — 3
4 |
| , 2
2 s L _
ol =i 6
¥ i
9 \

1. korpus sm Stossel sm; Werkzeugstossel sm

178

frame s; column s; upright s; standard s;
body s

bati sm; montant sm

Stander sm; Gestell sn

stanina sf; stojka sf

. sanki (spl) robocze

ram 8

coulisseau sm

3.

polzun sm

jarzmo (sn) wahadlowe

slot link s; swinging link s

coulisse sf

Schwinge sf; Kurbelschwinge sf; Schlei-
fe sf; Schwingschleife sf; Kulisse sf

kaczajuszczajasia kulisa sf
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4.

10.

11

12,

13.

14.

kolo (sn) korbowe; tarcza (sf) korbowa

driving wheel s; driving disc s

roue (sf) - motrice ou de commande

Antriebsrad sn; Kulissenantriebsrad sn;
Kulissenrad sn

kriwoszypnyj disk sm

czop (sm) korbowy

crankpin s

bouton (sm) de manivelle

Kurbelzapfen sm

palec (sm) kriwoszipa

kamien (sm) wodzacy czopa korbowego

sliding block s

pierre (sf}) de guidage

Fihrungsstein (sm) des
Kulissenstein sm

potzuszka sf

skrzynka (sf) predkosci

feed box s5; speed gear box g;

change box s

boite (sf) de vitesses

Wechselgetriebekasten sm

korobka (sf) skorostiej

nastawianie (sn) polozenia sanek

ram adjuster s

ajustage (sm) de coulisseau

Einstellen (sn) der Stossellage

ustanowka (sf) polozenia polzuna

zaciskanie (sn} lacznika jarzma z sankami

position lever s; locking up of slot link
with ram

fixage (sm) de la coulisse avec le cou-
lisseau

Festklemmen (sn) des Stossels an der

Schwinge

skreplenje (sn) potzuna z kulisoj

glowica (sf) obrotowa suportu; obrotnica
(sf) suportu; gtéwka sf gw

Kurbelzapfens;

speed

tool head s

support (sm) rotatif

drehbarer Stésselkopf sm;
poworotnaja doska (sf) suporta
sanki (spl) narzedziowe

tool slide s

gligsiére (sf) porte.outil
Werkzeugschlitten sm

salazki (spl) suporta

skretna obsada (sf) imaka nozowego

clapper block s

teétiére (sf) porte-outil

Stichelgehduse sn

poworotnaja czast' (sf) suporta

imak (sm) nozowy

tool post s; tool holder s

porte-outil sm

Werkzeughalter sm

riezciedierzatiel sm

wspornik (sm) stolu; siodlo (sn) stolu
saddle s

support (sm) de table
Senkrechtschieber sm; Tlschtrager sm
popierieczina sf

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

22,

23.

sanie (spl) poprzeczne stolu

cross ram §; cross slide s

chariot (sm) transversal;
transversale de table

Querschieber (sm) des Tisches;
Querschlitten sm

popierecznyje satazki (s pl) stola

sté6t (sm) roboczy
table s
table sf
Tisch sm;
tisch sm
raboczyj stol sm
mechanizm (sm) zapadkowy do posuwu
stotu; mydlarz sm gw
ratchet mechanism (s) for table feed
mécanisme (sm) a cliquet
Klinkenmechanismus sm; Klinkengetriebe
sn; Schnepper (sm) fiir den Tischvorschub
chrapowoj mechanizm (sm) podaczy stola

§ruba (sf) pociggowa stolu

cross feed screw s; leading screw s; gui-
de screw s

vis-mere sf

Gewindespindel (sf) fiir die Tischquerbe-
wegung; Leitspindel sf

chodowoj wint sm

tarcza (sf) korbowa mechanizmu zapad-
kowego

adjustment disc (s) of ratchet mechanism

disque (sm) de réglage du mécanisme
a cliquet

drehende Einstellscheibe (sf) des Schnep-

pers

kriwoszipnyj disk (sm) mechanizma po-
daczy

dragzek (sm) korbowodowy

eccentric rod s

tige (sf) de l'excenfrique

Exzenterstange sf

szatun (sm) mechanizma podaczy

nastawianie (sm) skoku sanek

adjustment (s) of the stroke of the ram

ajustage (sm) de la course du coulisseau

Einstellen (sn) der Stosselhubldnge

ustanowka (sf) choda polzuna

sruba (sf) do podnoszenia stolu

elevating screw (s) for table

hélice (sf) sustentatrice

Hubschraube sf; Hubspindel sf; Gewin-

despindel (sf) fiir Hochheben des Tisches

wint (sm) dla podjema i opuskania po-
pieriecziwy

mechanizm, (sm) zapadkowy do posuwu
noza

ratchet mechanism (s) for down feed

mécanisme (sm) a chquet pour l'avance
d’outil

Schnepper (sm) fur den Werkzeugvor-
schub

chrapowoj mechanizm (sm) poddczy riezca

glissiére (sf)

Arbeitstisch sm; Werkstiick.
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TRUDNOSCI JEZYKA ,MECHANICZNEGO" SPRZED STU LATY

Zbiegiem okolicznosci odnalazt sie opisowy
katalog p. t.

+NARZEDZIA I MACHINY ROLNICZE"

wydany w r. 1858 przez Hipolita Cegielskiego,
wtasciciela ,fabryki narzedzi i machin rolni-
czych w Poznaniu”, z ktérej powstata obecna
firma H. Cegielski Sp. Akc. w Poznaniu

Katalog ten jest wzruszajacym i bezcen-
nym dokumentem, stwierdzajgcym polskosd
przemysiu maszyn i narzedzi rolniczych
w Wielkim Ksigstwie Poznanskim pod zabo-
rem pruskim.

Ostatni ustep , Przedmowy’” w tym katalogu
jest tak dalece aktualny, ze teraz jeszcze —
prawie po stu latach — zasluguje, aby go
umiesci¢ w , Mechaniku". . , o

Usdtep ten brzmi in extenso, bez zmiany pi-
sowni, jak nastepuje: !

~Jakie trudnosSci pod wzgledem jezyka
mechanicznego miatem do pokonania, to kaz-
dy ocenié potrafi, kto z tq galeziq przemysio-
wega pismienniciwa u nas jakokolwiek obez.
nany. Unikajqc zbytnich innowacyi, ktére od

Prof. dr inz, M. T. HUBER

niejakiegol czasu i tak juz w mowie rézmych
kraju prowincyi wielkie sprawiajq zabalamu-
cenie, i przez dogodzenie prywatnym przy.
widzeniom, duchowi mowy naszéj okrutny
gwaif zadajq, staralem sie w opisach mpich
wyslanczy¢é zasobem przyjetych powszechnie
wyrazow technicznych, a w braku ich raczej
analogiq anizeli nowosciq sobie dopomagad,
bo sqdze, ze nie kazdemu wolno jest wediug
uwidzianej potrzeby ddrzy¢é |naréd nowemi,
najczeSciéj z duchem jezyka sprzecznemi wy-
razami, i Ze raczej tylko mezom glebokiego
znawstwa i natchnienia razem godzi sie nowe
wyobrazenia w nowe obidczyé ksztalty
SzczeSliwym bede, jezeli tak w pojedyrnczych
jako tez w calych zwrotach i sposobach obra-
zowanid nzeczy mechanicznych ducha szla-

-chetnéj a czystéj mowy naszej w niczem nie

obrazitem, dwakroé szczeSliwy, jezeli mi sie
i formq i ireSciq co$§ pozytecznego o rzelczy
tak twardéj a nowéj napisaé udaio”.
Pisatem w Poznaniu dnia 31 iGrudnia 1857.
H. C.

Podal inz. Jan Sianko

O KILKU WYRAZACH OZNACZAJACYCH
POJECIA MATEMATYCZNE, STOSOWANE CZESTO
PRZEZ MECHANIKOW

Wynik mierzenia jakiejkolwiek wielkosci
mechanicznej okreslamy liczbg w polgczeniu
z mianem (nazwg), oznaczajacym obrang jed-
nostke tej wielkos$ci. Mierzac np. mase ja-
kiego$ ciala wyrazamy wynik pomiaru licz-
ba kilograméw, gramoéw, lub innych umow-
nych jednostek masy. Wielko$¢ pracy me-
chanicznej za$ wyraza sie liczba jednostek
pracy, jednostek zlozonych z jednostek sity
i jednostek dtugosci, nazwanych w ukladzie
CGS ergami, a w ukladzie technicznym opa-
trywanych mianem zlozonym, np. kilogra-
miometréow. Mowimy witedy o okresleniu licz-
bowyim wielkos$ci rozpatrywanej. W czasach
ostatnich czyta sie lub styszy czesto zamiast
tego o okresleniu ,,cyfrowym", co jest bala-
mucgcym czytelnika wiretem, zapozyczonym
bezkrytycznie z nowszego pismiennictwa tech.-
nicznego niemieckiego, gdzie zamiast popraw-
nego dawnego wyrazenia .zahlenmdéssig" pi-
szg teraz czesto ,ziffernmassig’, utozsamia-
jac niejako pojecie liazby (Zahl) z pojeciem
cyfry (Ziffer). Jest to bledne tak pod wzgle-
dem etymologicznym, jak i historycznym.
Albowiem liczba jest zaréwno np. 12, jak
0,356, 11/12, = (ludolfina), e (podstawa loga-

rytméw naturalnych), ]/ 3

na mnogo$¢ innych; a tymczasem cyfr sto-
sowanych powszechnie od wielu stuleci ma-
my tylko dziesieé. One sa wprawdzie zara-
zem znakami dla dziewieciu poczatkowych
liczb naturalnych (catkowitych) i dla =zera,
ale wszelkie inne liczby sg tylko wyrazone
przez odpowiednig ilo$¢ cyfr, stanowia wiec.
uktady cvyfr, nie bedac same cyframi. Takie
byto od 'czaséw $redniowiecza znaczenie wy-
razu cyfra (ang. cipher, fr. chiffre, niem.
Ziffer), pochodzgcego od arabskiego sifr, nie
ma przeto zadnej podstawy do przypisywa-
nia cyfrze takze w ogoble znaczenia liczby.

Nieco inaczej ma sie rzecz z innym wyra-
zem stosowanym w znaczeniu liczby, tj.
z iloScig, ktoéra powstala podobnie jak liczba
z liczenia przedmiotéw, prowadzacego do od-
powiedzi na pytanie: ,Ile"? Pojecie ilosci
odpowiadalo zrazu pojeciu liczby catkowitej,
ale rownie dobrze mozna je rozszerzy¢ na
liczby utamkowe i niewymierne, oraz mie-
rzone nimi wielkos$ci tak, jak to w swoim
czasie uczynil nasz matematyk Wawrzyniec
Zmurko w dziele ,Wyklad matematyki na
podstawie ilosci o dowolnych kierunkach"
(Lwow 1864). Teraz jednak rozumiemy w ma-
tematyce przez ,ilo$¢"” raczej tylko liczbe

3, oraz nieskonczo-
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catkowitg, co bylo zapewne powodem, ze
dawna niewlasciwa nazwe iloczynu masy
i predkosci {m v): ,ilosé¢ ruchu, (,quantitas
motus” Newtona) zastapiono pedem.

Wobec tego mozna réwniez dobrze mo-
wi¢ o ,liczbie”, jak i o ,ilosci” sil dzia-
tajgcych na cialo, zgbow w kole zebatym,
ogniw w tancuchu i t. d. ale raczej nalezy
unika¢ wyrazen: ,ilo$s¢ masy”, ,ilo$é pracy”
it p., gdyz pomiar tych wielko$ci przedsta-
wia sie w ogodle liczba niecatkowitya, a mo-
wi¢ zamiast tego o ,wielkosci” masy, pra-
¢y it p.

Rzeczownik Iliczba pochodzi od czasowni-
ka liczyé (réwnoznacznego z przyswojonym
od Niemcow: ,rachowac”, ktére czesto ma
swoisty odcien pod wzgledem znaczenia).
Czasownik liczy¢ ma znaczenie ustalone i pow-
wszechnie zrozumiale na calym obszarze
ziem naszych, jako wyrazu rdzennie polskie-
go. Natomiast wazne technicznie czasowniki
pochodne obliczaé i wyliczaé (pozostawiajgc
na boku ,doliczaé¢, odlicza¢ i przelicza¢"”) sa
w czasach nowszych nieshusznie traktowane
jaklo synonimy, prawdopodobnie dlatego, po.
niewaz im odpowiada tylko jeden termin
w jezyku francuskim (calculer) i rosyjskim
(wyozisliat’). W jezyku polskim epoki Snia.
deckich i dawniejszej wyliczano tylko ilo$é
czyichs zalet lub wad, albo.. ,plag na ko-
biercu” i t. p.; obliczano natomiast np. wiel-
kos$¢ powierzchni figury z jej wymiardw da-
nych, albo np. wielkos$é¢ (wartos$¢) pracy da-
nej sily na danej drodze, momentu bezwtlad-
nosci ciata o danej postaci i gestosci mate-
rialu i t. p. Zamiast tego mowia takze i pi-
szg , wyrachowaé¢”, co powstato zapewne pcd
wplywem niemieckiego ,,ausrechnen”, podob-
nie jak ,rachunek” przyswojony w jezyku
polskim od stuleci, tak, iz najzawzietsi nasi
purysci jezykowi sa bezsilni.

Nietrudno zauwazyé, Ze uzywanie wyrazu
wyliczelnie w tym samym znaczeniu, co obli-
czenie powstalo na ziemiach dawnego Kro-
lestwa Kongresowego ze stolica Warszawsg,
podczas gdy w innych déwczesnych dzielni-
cach polskich utrzymatlo sie tylko obliczenie.
Przysztosé pokaze, czy powrdcimy w nowej
Rzeczyspolitej do obliczenia, czy tez ostanie
si¢ wyliczenie jako drugi termin w prasie
technicznej Warszawy i Lodzi. Osobiscie wo-
latbym to pierwsze, bynajmniej nie przez sen-
tyment urodzonego Malopolanina, lecz z po-
wodow powyzej uzasadnionych obiektywnie.

Tutaj nalezy jeszcze jeden termin, t. j. numer
(fac. numerus, ang. number, fr. numéro, niem.
Nummer lub Ordnungszahl). Jego znacze-
niem glownym jest liczba catkowita wska-
zujgca kolejne nastepstwo przedmiotéw upo-
rzagdkowanych, a wiec np. numery domdw,
listbw wysylanych 2z danego urzedu Ilub
przedsiebiorstwa, takséwek w danym mie-
$cie i t. p.

Z terminem tym kojarzy sie mimowoli opinia,
ktorg ustyszalem przed laty z ust niezyjgcego juz
wybitnego profesora Politechniki Warszawskiej., On
byl nie na zarty zgorszony tym, ze urzednicy spro-
wadzeni do stolicy z Malopolski nie piszg na aktach
Nr, lecz L. mnazywajac przez to ,numer®* ,liczbg“.
‘Dla mnie za$ bylo jasne ze to sie tlumaczylo w jed-
nej dzielnicy wplywem przemoznym francuskim
(numéro) a w drugiej wplywem poprzedniego je-
zyka urzedowego niemieckiego (Zahl), przy <czym
,yliczba“ (rozumie sie w tym przypadku catkowita)
jest wyrazem rdzennie polskim. Skoro za§ uznamy
potrzebe ujednostajnienia znakowania, to tylko szer-
sze rozpowszechnienie symbolu francuskiego (N-0)
i jego charakter miedzynarodowy moglyby przewa-
2y¢é na niekorzy$¢ polskiego symbolu (L). Zgorszenie
zastuzonego kolegi, z ktorym stoczylem jeszcze
wiele dysput na temat slowniclwa technicznego, nie
mialo uzasadnienia obiektywnego, 1lecz wynikal>
tylko z przywigzania do tradycji dzielnicowej.

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP oglasza przedplate ksigzki inz.-mech. Kazimierza
Ocheduszki p. t. ,KOLA ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE”. Tom I. Konstrukcja két
zebatych. Format A5, stron okolo 240, rysunkéw 123, tablic 24. Cena z}i. 500.—.

Spis tresci:

Rozdzial 1. Kola zebate walcowe.

Zasadnicze wielkoséci, ich wzajemne

zaleznosci, korekcja kol zebarych. Rozdziat 1I. Przekladnia $limakowa. Rozdzial 1II. Przekladnia
stozkowa. 1V. Obliczenia wytrzymalosciowe. Rozdzial V. Rozwiazania konstrukcyjne. — Literatura.

Skorowidz rzeczowy.

Termin ukazania sie ksiazki; sierpieni 1947.

Cena ksiazki w przedplacie: z} 450.— (Yacznie z przesylka) pod warunkiem uiszczenia

nalezno$ci najpézniej do konca lipca b.r.

Cena ksigzki w przedplacie ulgowej (przy zgloszeniach zbiorowych co najmniej 10 egzem-
plarzy, dokonywanych przez mlodziez szkél zawodowych i studentéw wyiszych zakladéw na-

ukowych) z} 400.—

Naleznos$ci za ksiazke nalezy wplaca¢ na konto PRO 1-4655, podajac na odcinku, przezna-

czonym dla odbiorcy, w sposéb czytelny, imi¢ i nazwisko, (lub nazwe instytucji), adres oraz
tytul wplaty (nazwe ksiazki i ilo§¢ egzemplarzy).
~ Ksiazka inz. K. Ocheduszki, stanowigca pierwsza w literaturze polskiej monografie z tej
dziedziny, ze wzgledu na nowoczesne i przystepne ujecie tematu, powinna znaleié si¢ w reku
kaidego konstruktora i warsztatouwca!
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OBRABIARKI DO METALI PN
LICZBY NORMALNE OBROTOW WRZECION N(;;,Zf,o

Liczby normalne obrotéw wrzecion obrabiarek do metali tworza postepy geome-
tryczne, zlozone z liczb normalnych szeregéw Renarda.

Wartos§ci nominalne liczb obrotéw wrzecion podawane sa pod pelnym obcigzeniem
(ktéremu odpowiada 6°/, poslizgu silnikéw elektrycznych od ich obrotéw synchronicznych).

A. Oznaczenia podstawowe.

Najmniejsza liczba obrotéw wrzeciona n, obr/min.
Dalsze kolejne liczby , " Ng, ny . . . . obr/min.

Najwieksza liczba " " n, obr/min.

Rozpietos¢ szeregu predkosei . . . B=—>1
| )

nn‘ —_—_'}/f; i jest dowolng liczba calkowita, lpclniaja,éq zale-
i-1

lloraz szeregu 9 =

znos¢ 1 i< k.
| Oznaczenie szeregu ogoélne r wynika z zaleznosci ¢ = 1.06", skad r == e _Igo .
e Ig 1,06 0,025’

np. 4 szereg: v = 1,06 = 1,25.
Oznaczenie szeregu szczegoélowe sklada sie z trzech liczb k/n; 4+ ny, okreslajacych
1lo§¢ wyrazéw szeregu oraz ich warto$é najmniejsza i najwiekszq np. szereg 12/9-+112.

Oznaczenie szeregu pelne obejmuje obydwa powyisze oznacszenia: r (k/n, + mn)
np. 4 (12/9 = 112).

B. Szeregi normalne liczb obrotéw wrzecion.

-
Szereg r = 1 2 3) 4 (5) 6 8 do - 12

[
{

o- gfgfgﬁfﬂa 1,06 1,12 1,18 1,25 1,32 1,4 1,6 1,8 2

g

Q SG | H

= (‘i’giﬁ%ﬁ:’a 1,059 1,122 1,188 1,259 1,333 1,412 1,585 1,778 | 1,995

Odpowiada sze- '

regom Renarda | R 40 | R40/2 | R40/3 | R 40/4 | R40/5 | R40/6 | R 40/8 | R 40/10 | R 40/12

Szeregow, ktérych oznaczenia ujeto w nawiasy, nalezy unikac.

Wartosci nominalne ¢ s3 zgodne z warto§ciami zaokraglen przyjetych dla liczb nor-
malnych. Do obliczen bezposrednich bez pomocy tablicy ze str. 2 nalezy postugiwa¢ sie
warto$ciami dokladnymi, ktére przewaznie moga by¢ zaokraglone do dwu znakéw dzie-

sigtnych (np. 1,26, a nie 1,25).

PN

Liczby normalne , . . . . . . . . . . e e e e e . o — 121

Marzec 1947 r, Ciqg dalszy na str. 3.

Termin zgfaszania sprzeciwéw: 1 Sierpnia 1947 r.
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Wykres pozwala okresli¢ jedna z wielkosei: 3/;
B — rozpietos¢, ¢ — iloraz szeregu, lub k — ilos¢ i f
wyrazéw szeregu, gdy dwie pozostale wielkosci ) /
sa dane. i : /
Przyklad 1. Dane k = 18 1 ¢ = 1,25 (sze- 30; S /
reg 4) z wykresu znajduje si¢ B = 50.° A 7 >{V 1
' g ‘3/ LA
. | / / o1
C. Szeregi normalne uprzywilejowane } @:,\/\-’
i przesuniete. fz / 7
Szeregi normalne liczb obrotéw wrzecion na- e /* . _//, 7/_/ pahil
zywaja si¢ uprzywilejowanymi, jesli obejmuja, badz - / M P AL A
jesli po rozwinieciu w goére lub w dél objelyby 2| —f 4 /M}"|
liczbe 1400 lub 1,4; w tablicy (str: 2-ga) odpowia- ]/ /, _7):_.75.’/(;/6"_’!47!,&7
daja im pola zaciemnione, // Ao T e 10
. , RGPS "’ﬁ,J*:L‘m
Szeregi normalne od 2-go do 12-go moga by¢ 4 = al 474/},-7
przesuniete rzedu gq, jezeli uzyskuje sie je przez A e T AT
przesunigcie odpowiadajacego im szeregu uprzy- === 1| [ 1
wilejowanego o ¢ wierszy w kierunku wzrostu bt e il LS
wielkosci liczb. sevar sl
Przyklad 2. Szereg 6-ty uprzywilejowany obejmuje liczby 8 —11.2—16 . . .. sze-
reg 6 przesunigty 4-go rzedu objalby liézby 10 —14—20 . . . . sa one uwielokrotnione

w poréwnaniu z liczbami szeregu uprzywilejowanego u = 1,06” = 1,06* = 1,26 razy.

D. Zastosowanie szeregéw normalnych w obrabiarkach.

Liczby obrotéw wrzecion obrabiarek do metali powinny tworzyé szeregi normalne,
przy czym zaleca sie stosowa¢ o ile mozno$ci szeregi uprzywilejowane. Szeregéw
3, 6.1 10 zar6wno uprzywilejowanych, jak przesunietych, nalezy unika¢ (kolumny zakre-
skowane).

Liczby obrotéw  wrzecion obrabiarek pod pelnym obcigzeniem podawane na tabli-
czkach obrabiarek, oraz na tablicach lub na suwakach kalkulacyjnych powinny odpowia-
daé¢ wartosciom n wzietym z tablicy. Dopuszczalne odchylenia rzeczywistych liczb
obrotéw wynoszg -+ 4,5°/, 1 — 1,5°/,. Powyzsza tolerancja dzieli si¢ na odchylke dopu-
szczalng w konstrukcji, ktéra wynosi + 1,5°/, oraz na dopuszczalny wzrost ilosci obro-
tow, spowodowany mepelnym obciazeniem obrabiarki, ktéry wynosi - 3%.

Te z obrabiarek, istniejacych, ktére posiadaja szeregi normalnych liczb obrotéw przy
biegu luzem, moga byé uzgodnione z niniejsza normg przez przecechowanie liczb w ich
tabliczkach w stosunku 1 :1,06. :

Zaleca sie stosowaé liczby normalne n (tabl, ze str. 2) nie tylko do obrotéw
wrzecion, lecz réwniez do obrotéw waltkéw posrednich we wrzeciennikach, co umo-
zliwia wykonywanie przelozen normalnych.

- E.  Zastosowanie tablicy liczb normalnych do obliczen.

Liczba porzadkowa L szeregu 1-go jest zarazem logarytmem liczby n przy zasadzie
1,06, gdyz 1,06: = n.

Wobec tego tablica mozna postugiwaé sie do obliczen na liczbach normalnych na
wzér zwyklych tablic logarytmicznych, )

Przyklad 3. Mnozenie x = 112.2,36. Dodaje sie logarytmy 82 - 15 = 97. Obok
logarytmu sumy L = 97 odczytuje si¢ w tablicy wynik x = 265.

Przyklad 4. Dzielenie y = 560:1250. Odejmuje si¢ logarytmy 110 — 124 = — 14.
Obok logarytmu réznicy I = — 14 odczytuje sie wynik y = 0,45.

Przyklad 5. Potegowanie z = 2,24%6, logarytm 2,24 = 14; 14 . 5,6 ~ 78; z = 90.

Przyklad 6. Dana $rednica toczenia d = 250 mm 1 liczba obrotéw wrzeciona n = 28
rdn
1000 °
garytm v = 20 -+ 96 4 58 — 120 = 54; v = ~ 22,4 m/min.

obr/min.  Obliczy¢ szybkosé¢ skrawania v = Poniewaz logarytm = = - 20, lo-
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Z DZIALALNOSCI KOMISHI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

W okresie od dnia 26 lutego 1947 r,
kwietnia 1947 r.

Podkomisyi.

A. W okresie tym Komisia przyiela i
przeisazaé Referatowi

do dnia 2]
odbylo sie 9 posiedzen Komisji lub

postanowiia

pujace projekty norm:

1) PN/N— 167
2) PN/N — 168

3) PN/N—172
4) PN/N—175
5) PN/N — 176
6) PN/N — 219
7) PN/N—275

8) PN/N --279

9) PN/N — 404
10) PN/N —418
11) PN/N —419

12) PN/N —424
13) PN/N — 426
14) PN/N —428

15) PN/N — 439
B. W okresie

Redakeyinemu PKN naste
Rozwiertaki trzpieniowe stale. Wy-
kanczaki z chwytem stozkowym
Rozwiertaki trzpiéniowe state. Wy-

kaficzaki z chwytem cylindrycznym,
Rozwiertaki trzpieniowe stale reczne
Rozwiertaki nasadzane zdzieraki
wykanczaki

Ll ”

Zabieraki do rozwiertakéw nasadzanych

Przej$cie od stozka do trzpienia o
wieksze] Srednicy

Kliny do wybijania chwytéw stozko-
wych z gniazd obrabiarek '

Podktadki

Rekojesci zaciskowe

kuliste

Czopy ustalajace do uchwytéow i przy-
rzadéw

Tulejki wiertarskie .wymienne
Podktladki z wycieciem

Kolki ustalajace do uchwytéw i przy-
rzadoéw

Trzpienie tokarskie stade

tym zostaly opracowane nastepujgce

projekty norm, ktére znajduja sie w stadium uzga

dniania:

1) PN/N—71 Gwintowniki do zespérek z gwintem

2) PN/N— 72

3) PN/N— 73

4) PN/N— 74 Gwintowniki

Whitworth'a o skoku */1”

Gwintowniki do zespdérek z gwintem
Whitworth'a o skoku */1”

Gwintowniki do zespdrek sufitowych
z gwintem Whitworth‘a o skoku' /1"
do zesporek sufitowych
z gwintem Whitworth‘a o skoku */u”

5) PN/N—160 Uklad toleracyj $rednic rozwiertakéw

do wykonywania otworéw normalnych
wg PN/N—1 (16 tablic)

6) PN/N— 208
7) PN/N— 209
8) PN/N—210
9) PNN —211

10) PN/N — 332
11) PN/N—333
12) PN/N—335

13) PNJN — 336
14) PN/N— 375
15) PN/N

— 376

16) PN/N —377
17) PN/N—378

18) PN/N — 379
19) PN/N —

20) PN/N—
21) PN/N —
22) PN/N —
23) PN/N—
24) PN/N—

25) PN/N —

C. Projekty norng

cowaniu:
1) PN/N — 503

2) PN/N —

Rozwiertaki do zespbrek z gwintem
Whitworth'a o skoku /10"

Rozwiertaki do zespbrek z gwinfem
Whitworth'a o skoku /"
Rozwiertaki do =zespérek sufitowych
z gwintem Whitworth'a o skoku /uw”
Rozwiertaki do zespérek sufitowych
z gwintem Whitworth'a o skoku /1"
Frezy katowe jednostronne

Frezy katowe niesymetryczne

Frezy katowe niesymetryczne do zlob-
kéw we frezdch zataczanych

Frezy katowe symeiryczne do zich-
kéw we frezach zataczanych

Frezy modulowe krazkowe komplet

8 frezdw

Frezy modulowe krazkowe komplet
15 frezéow '

Frezy Slimakowe zdzieraki

Frezy $limakowe zdzieraki pod szli-
fowanie

Frezy S$limakowe wykarniczaki

Frezy do obrobki kot zebatych. Nor-

malne wymiary zarysdw zebdw

Frezy trzpieniowe do kanaléw T-owych
Frezy do rozwiertakow zgrubnych
Podzialki moletéw

Naddatki na szlifowanie dla otwordw

Naddatki na szlifowanie walkéw nie-
hartowanych

Naddatki na szlifowanje walkéw har-
towanych

znajdujacych sie obecnie w opra-

Obrabiarki do metali.
znakowanie obrabiarek

Kilasyfikacja i

Instalacia chlodzenia i smarowan.a
obrabiarek.
W. G.

Do Prenumeratoréw czasopism, wydawanych przez Instytut Wydawniczy SIMP!

Wobec zwyzki Eoszt6w wydawniczych, zachodzqcej w toku kwartalu, a wiec po usta-
leniu wysokosci prenumeraty, Instytut Wydawniczy SIMP walczy z trudem o osiggniecie
réwnowagi budzetowej czasopism. Nie chcqc ograniczaé objetosci poszczegdéinych zeszytéw,
zwracamy sie z gorqcym apelem do ogétu prenumeratoréw o wplacanie prenumeraty we wia-
$ciwym terminie, t.j. z géry przed rozpoczeciem kwartatu.

Instytut Wydawniczy SIMP
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GOSPODARKA NARODOWA

Inz.-mech, MIECZYStAW LESZ

O FABRYKE SAMOCHODOW W POLSCE!

Produkcja samochoddéw w Polsce zostala
zapoczatkowana jeszcze w 1924 roku przez
fabryke ,,Ursus” w Czechowicach. Przed wojna
posiadalismy dwie fabryki samochodéw: Pan.
stwowe Zaklady Inzynierii na Pradze, wyroste
z dawnych Centralnych Warsztatéw Samocho-
dowych, oraz Panstwowe Zakltady Inzynierii
w Ursusie, budowane poczgtkowo jako wy-
twornia ciggnikow,

Obie fabryki PZInz pracowaly na podstawie
licencyj: wloskiej fabryki ,Fiat” i szwajcar-
skiej ,,Saurer”. Produkcja dochodzita w 1938
roku do 50{00 samochoddéw osobowych oraz do
1000 samochodoéw ciezarowych. '

We wrzesniu 1938 r. poswiecono kamien
wegielny pod nowg wylwornie samochodow
firmy Lilpop, Rau i Loewenstein w Lublinie,
a rownoczesnie w Warszawie w fabryce Lil-
popa uruchomiono montownie samochoddéw
cscbowych.

‘W 1939 roku zaznacza sig dalszy rozwdj na-
szego przemystu samochodowego. ,, Wspdlno.
ta Intereséw’ przystepuje do organizacji fa-
bryki samochodéw ciezarowych w Radomiu
i montowni w ,,Hucie Zygmunt".

Réwnoczednie rozwijaja sie prace nad pol.
skimi prototypami samochodoéw, ktore w 1939
r. zostaly uwienczone opracowaniem wlasnej
konstrukcji samochodu ciezarowego. Wojna
przeszkodzila w realizacji tych $mialych za-
mierzen.

Przystepujac po wyzwoleniu do odbudowy
naszego przemysiu, zastaliSmy przemyst sa-
mochodowy zupelnie zniszczony. Przestaty
istnie¢ PZInz. na Pradze: budynki zostaly
zrownane z ziemiq, a maszyny wywiezione
przez Niemcéw i Wlochéw; nie ma zadnej
nadziei na ich odzyskanie. Obrabiarki z fa-
bryki w Ursusie wywieziono do Rzeszy a bu-
dynki fabryczne powaznie uszkodzono w cza-
sie odwrotu. Tylko cze$¢ maszyn w ramach
akcji rewindykacyjnej wrécita do Ursusa.

Po odbudowaniu fabryki i przeprowadzeniu
remontu obrabiarek PZInz. w Ursusie zostaly
przeznaczone na fabryke ciagnikéw rolni-
czych, ktérych produkcja rozpoczeta sie
juz w roku biezgcym.

Nie uzyskaliémy réwniez zadnej fabryki
samochoddw na Ziemiach Odzyskanych.

Rdéwnoczesnie rola samochodu w naszej
gospodarce silnie wzrosta. Polska, dzieki przy-
laczeniu Ziem Odzyskanych, stata sie krajem
nieztych drog kolowych. Odradzajacy sie
przemyst i wzrastajgca wymiana towarowa
wymagaja nowych tysiecy samochoddw. Park
samochodow ciezarowych, ktéry przed wojna

nie przekvaczal 19.600 sztuk, wynosil w 1946 1.
26 tys. sztuk. Plan 3-letni przewiduje wzrost
liczby samochodow cigzarowych do 41 tys.
sziuk w 1949 r. .

Oznacza to, ze dla samego odnowienia par-
kun samochodowego, przy przyjeciu 5-letniej
amortyzacji, Polska bedzie poirzebowala okoto
8 tyss mnowych samochoddéw cigzarowych
rocznie. Cena samochodu ciezarowego 3-to-
nowego na rynku Swiatowym waha sie okotlo
2.000 dolarow. Zakup osmiu tysiecy samocho.
déw rocznie oznacza wiec wydatek 16 milio-
noéw dolaréw rocznie,

Ceniralny Zarzad Przemystu Metalowego
przewidzial w ramach 3-letniego planu bu-
dowe fabryki samochodéw o produkcji 10 tys.
samochodow ciezarowych rocznie. Fabryka
ma by¢ zorganizowana w pustych budynkach
Zakladow Starachowickich. Wszystko przema-
wia za budowa tej fabryki. Produkowali$my
juz w DPolsce samochody; posiadamy kadry
doswiadczonych w tej dziedzinie konstrukto-
row, warsztatowcow i rzemiesinikow, Mamy
wszystkie surowce (za wyjatkiem gumy) po-
trzebne dla tej produkcji. Przez budowe fa-
bryki zmniejszymy odplyw dewiz za granice.

Przeciwko temu projektowi styszy sie czesto
nastepujgce argumenty:

1) fabryka samochodow jest inwestycja

nierentowng i nieprodukcyjna.

2) fabryka samochodow bedzie wymagata

la jej urzadzenia zbyt powaznych wy-
datkéw w dewizach. ,

Obydwa te argumenty sg catkowicie nie-
stuszne, Co

Koszt fabryki samochodéw wraz z odlewnia,
przystosowaniem budynkdéw, obrabiarkami,
urzgdzeniami warsztatowymi i montazowymi,
narzedziami i przyrzgdami fabrycznymi wynie-
sie ponizej 1 miliarda zt. obiegowych. Wydatek
ten — niewgipliwie powainy -— moglby by¢
rozlozony na dwa lata: 400 mil, w roku bieza-
cym i 600 mil. w roku przyszitym. W r. 1949.
fabryka dalaby 3.000 wozéw, w r. 1950 osig-
gnetaby planowaq pelna preodukcje 10.000 wozow
rocznie. Liczgc koszt wozu 4-tonowego okotlo
500.000 zi. obiegowych, otrzymaliby$smy fak-
ture roczng 5 miliardow z6 t. j. réwna piecio-
krotnej wartoSci zainwestowanego kapitatu.
Jesli wezmiemy pod uwage, ze w przemysle
metalowym warto§¢ produkcji rocznej jest
prawie dokladnie réwna kapitalowi zainwe.
stowanemu, t. j. inwestycji 1 miliarda odpo-
wiada roczna faktura tylko 1 miliarda, doj-
dziemy do wniosku, ze fabryka samochodéow
jest inwestycja wybitnie produkcyjng. Przy
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cenie krajowej 500.000 zi. i cenie $wiatowej
dol.— 2.000, mnoznik wynosi okolo 250 zlL
za dolar, a wiec bynajmniej nie jest zbyt wy-
soki- Nalezy poza tym mie¢ na uwadze, ze
zaden kraj nie budowal swego przemystu na
konkurencji ze Stanami Zjednoczonymi;
wprost przeciwnie, kazdy kraj ochraniat swoj
miody przemyst clami, zakazami importu i td.

Fabryka samochodow jest wigc inwestycjg
nie tylko produkcyjnag, ale takze rentowna.

Rozpatrzmy teraz drugi argument; brak de.
wiz na urzadzenie fabryki.

Okolo 3/5 obrabiarek dla fabryki samocho-
dow musimy naby¢ za granicy; na sume te
sktadaja sie obrabiarki warte$ci okolo 115
mil. dolaréw pochodzenia europejskiego
(szwedzkie, czechostowackie, wloskie, szwaj-
carskie), ktére mozemy zakupi¢ w ramach
uméw kompensacyjnych; obrabiarki amery.
kariskie stanowig warto$¢ okoto 1 mil. dola-
row, w wolnych dewizach, Jezeli poréwnamy
2% mil. dolaréw potrzebnych na urzadzenie
fabryki samochodow, z kwota 16 mil. dola-
row, ktérg bedziemy musieli wydawaé co
rocznie na zakup nowych samochodéw —
zrozumiemy — Ze budowa fabryki samocho-
déw, to nie nowe zapotirzebowanie na dewi-
zy, lecz na odwrot — ogromna oszczednos¢
dewiz,

Przygotowania do uruchomienia produkcji
posunely sie juz dosé¢ daleko. Wykonano ry-
sunki samochodu 4 tonowego wtasnej, pol.
skiej konstrukcji; opracowuje sie plany fa-
brykacyjne; przystapiono do wykonania pro-
totypow.

Jezeli prace te beda kontynuowane, pierw-
sza seria samochodéw winna wyj$¢ z fabryki
w IV.tym kwartale 1948 r. Do chwili urucho-
mienia produkcji samochodéw, nadchodzace
do fabryki obrabiarki moglyby byé¢ wyzyska-
ne dla produkcji czesci zamiennych do samo-
chodéw bedacych w ruchu, tak aby wykonane
inwestycje od razu dawaly produkcyjny
efekt.

Poza aspektem gospodarczym cata sprawa
ma réwniez aspekt polityczny. Polska. kraj
25-milicnowy musi mieé¢ wlasng produkcje
samochodow, jesli ma ja 14-milionowa Cze-
chostowacja, 4 milionowa Szwajcaria, a nawet
3,5 milionowa Dania. Wlasna fabryka samo-
choddéw to podkreslenie naszej samodzielnosci
gospodarczej, a co za tym idzie i politycznej.

Nie trzeba zapominad¢, ze plan 3.letni, poza
starennym przygotowaniem  gospodarczym
i technicznym wymaga koniecznie — jesli ma
byé przeprowadzony — pewnej atmosfery
polityczne]j, atmosfery entuzjazmu calego Na-
rodu, a w szczegdlnosci klasy robotmcze]
i inteligencji pracuigceij.

Ten entuzjazm bedzie orgzem, przy pomocy
ktorego przelamiemy trudnosci na drodze re-
alizacji planu 3.letniego.

Dlatego tez plan 3-letni musi mie¢ kilka—
uzywajac stow Ministra Minca — ,,obiektow—
symboli”, znanych calemu Narodowi; obiek-
téw, ktére stanowilyby co$ nowego w naszej
gospoedarce, co$ czego dotad nie bylo. Jednym
z takich obiektow — winna byé pierwsza
w Polsce duza fabryka samochoddw cigza-
rowych.

PIERWSZE MIEDZYNARODOWE TARG! GDANSKIE
2 — 10 sierpnia 1947 r.

Poznafi i Gdafisk — oto dwa najbardziej ekisponowa-
ne oérodki polskiezo zycia gospodarczego, wyznaczone
uchwala Komitetu Fkonomicznego Rady Ministréw
z dnia 12 kwietnia 1946 roku, na bazy miedzynarodo-
wej wymiany towarowej.

Po Miedzynarodowych Targach Poznasskich w nie-
spelna trzy miesiace, w czasie od 2 do 10 sierpnia br.
odbeda si¢ ‘Miedzynarcdowe Targi Gdafiskie, jako targi
zeglugowo-eksportowe.

W Sopocie przy molo spacerowym rozmieszczone zo-
stang stoiska przemysfu artystycznego, przemysiu ga-
lanteryinego i sztuki tudowej.

W Gdyai zostanie skupiony na Molo Prezydenta morski
przemys! rybacki i zwiazane z nim przemysly pomoc-
nicze. W gmachu -Muzeum Rybackiego stuna baseny
i akwaria z rybami morskimi.

W oiiresie ‘Miedzynarodowych Targéw Gdanskich
W wymienionych miastach naszego Wybrzeza zostana
zorganiziowane liczne zjazdy naukowe i gospodarcze.
W tym samym czasie odbedzie sie uroczysty obchéd

950-lecia Gdaniska i meczenskiej $mierci Sw. Woijciecha.
Ponadto odbeda sie rézne imiprezy, artystyczne w Ope-
rze Leénej w Sopocie, wyscigi konne i motocyklowe.
regaty Polskiego Yacht Klubu w Gdyni oraz miedzy-
narodowe turnieje sportowe.

Wiszyscy wystawey i zwiedzajacy Targi Gdafskie
korzystaé beds z wulg i udogodnien komunikacyino-
przejazdowych 1 kolejowc-taryfowych, a ponadto wy-
stawcy zagraniczni z ulg na morskich lniach zeglu-
gowych GAL.

W czasie ‘Miedzynarodowych Tangéw Gdanskich caly
pxze.nysl i handel polski winien wystapi¢ jakio kontra-
Lhent wobec zagranicy, a kazdy cbywatel polski winien
postawi¢ sobie za cel  pozranie naszego potencialu
i mozliwo$ci gospodarczych, na tle tetniacych zyciem
portéw polskich | malowniczego krajobrazu morskiego.

Dzieki Targom Gdarniskim rozkwitnie zndw ,Burszty-
nowy Szlak"!

Przez Targi Gdaiiskie porty Gdansk i Gdynia jeszcze
bardziej zacie$nia swe stosunki gospodarcze i kultwraine
ze Swiatem.
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O WYZNACZANIU LINIJ KRZYWYCH

(Dokoriczenie).

Spirala Archimedesa

Jezeli dowolny punkt A (rys. 14) porusza
sie dokola statego punktu O w ten sposob,
ze rownym katem <) AOI, ) IOIl, i t. d. od.
powiada zmniejszanie lub zwigkszanie sie (na
rysunku zmniejszanie sie) odleglosci tego
punktu od punktu O o rowne odcinki: A — 1,
1 — 21t d, to punkt ten zakresla krzywa,
zwang spiralg Archimedesa.

Wrykreslanie spirali Archimedesa:

1) Whpisa¢ w kolo spirale Archimedesa
o dwoch zwojach, poczynajac od punktu A
(rys. 14).

Poniewaz spirala ma mie¢ dwa zwoje, wy-
kre$lmy z punkitu O koto o promieniu
OB = BA. Okreg kola o promieniu OA dzie-
limy na pewng ilo$¢ réwnych czesci (na ry-
sunku na 8 czesci) i prowadzimy promienie:
O—1 0—I..

107/47 ~Ri%

Rys. 14.

Nastepnie, na te sama ilos¢ czesdci, a wiec
w naszym przypadku na 8, dzielimy odcinek
AB (w punkcie B zakonczy sie pierwszy
Zw6j spirali) i promieniami O — 1, O — 2
i t. d. zataczamy tuki, do przeciecia z pro-
mieniami: O — I, O — II' i t. d.

Punkty przeciecia: tuku I z promieniem
O — I, tuku 2 z promieniem O — II i t. d.
sg punktami szukanej spirali.

Potozenia poszczegdlnych punktéw drugie
go (wewnetrznego) zwoju odnajdziemy, od-
kladajgc odcinek AB na promieniach: O — I,
O — II..., od znalezicnych punktéw pierwsze-
go Zwoju. -

Dokladno$é ksztattu wykreslonej krzywej
zalezy od 1ilosci wyznaczonych punktéw,
‘a wiec od ilo$ci promieni i lukow.
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W przypadkach, kiedy nie zalezy na do-
kladnym wyznaczeniu ksztattu krzywej, spi-
rale Archimedesa mozna wykresli¢ metods-
uproszczona, zastepujacg wlasciwy Ksztalt
krzywej lukami koét o rdéznych promieniach.
Jeden z wielu istniejgcych sposobéw przybli-
zonego wykreslania spirali Archimedesa po-
dajemy ponizej.

10%7-/:»/5

Rys. 15.

2) Wrykresli¢c dwuzwojowq spirale Archi-
medesa, majac jej skok (rys. 15). Budujemy
kwadrat ABCD, o boku réwnym 1/4 skoku
spirali i przedtuzamy boki kwadratu, w spo-
so6b pokazany na rysunku. Nastepnie z punk-
tu A zakreSlamy ¢wier¢ okregu kola promie-
niem- AD, z punktu B nastepng ¢wiartke, pro-
mieniem BA i t. d., otrzymujac krzywa, zbli-
zong do spirali Archimedesa.

mw-fr‘/s

Rys. 16.

Spirala Archimedesa ma szerokie zastoso-
wanie w technice. Kszialt jej maja réznego
rodzaju krzywki do automatdéw, =zataczarek
(rys. 16), zeby niektérych narzedzi (np. fre.
z6w zataczanych), korpusy pomp odsrodko-
wych, zaciski mimosrodowe i t. d.
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Linia $rubowa

Jezeli skosng prosta AB (rys. 17} nawi-
niemy na walec, to otrzymamy krzywa prze.
strzenna, zwang liniqg Srubowgq.

Ksztalt linii srubowej zalezy od $rednicy
walca — d i kata wzniosu linii $rubowej,

MECHANIK

$lanej krzywej, dzielimy na jednakowa ilos¢
rownych czeSci (na rysunku na 12 czesci).
Z punktoéow: 1, 2, 3... prowadzimy prostopadle
do osi walca, a z punktéw: I, II, IIl... réw-
nolegte do osi. Punkty przeciecia prostych
I'z 1,11 z2it. d leza na szukanej krzywej.

8 8 |

C AC i

ad

10yfar-217

Rys.

jaki tworzy ona z plaszczyznq prostopadla
do osi walca.

Skokiem linii §rubowej s nazywamy odle-
glos¢ miedzy odpowiednimi punktam1 linii
srubowej, lezacymi na tej samej tworzacej
walca:

Zalezno§¢ miedzy srednicq d, katem ¥
i skoklem s okresla wzér:

s=xndtgy

17.

W technice spotyka sie najczesciej po-
wierzchnie $rubowe, skladajace sie z linij
$rubowych o tym samym skoku, ale réznych
katach wzniosu. Powierzchnie te =znajduja
zastosowanie we wszelkiego rodzaju gwin-
tach, krzywkach niektérych obrabiarek oraz
w elementach maszyn, jak $limaki, kola ze-
bate i t. d.

Wrykreslanie Imu Srubowej (rys. 18). Rysunek 19 przedstawia gwint trapezowy
/ 12345627289 1mn21 ’
I— 57l Z
, 71
WANIWAN' N | / — 1
& / TSN YT
X_. AN L Ll \
/ . | \
‘ | ) / \4\ / \
\\/ \\/Vlli / ——>
i Vl\vﬂ 5" . \ L T W
101/47-R18 101/47-R10
Rys. 18. Rys. 19.
Obwdd kola, stanowigcego podstawe walca, dwuzwojowy, o powierzchniach bocznych

na kiéry ,nawing¢ mamy linie $Srubowa,
oraz odcinek I — 1, rowny skokowi wykre-

srubowych, wykreslony metods, podana na
rysunku.

Do Prenumeratoréw czasopisma ,,Mechanik®!
Wobec catkowitego wyczerpania sie zeszyiow 2/46, 3j46 i 10— 11/46, zwracamy sie

z gorqcq prosba do prenumeratoréw, kidérzy

otrzymali powyisze zeszyty w dwu egzempla-

rzach, o taskawy zwrot ich pod adresem redakcji.
Nadeslanie wyzej wymieniowych zeszytéw umozliwi skompl()towame pewnej iloSci
rocznik6w 1946, kiére beda przeznaczone przede wszystkim do uzytku szkot i instytucyj

naukowych.

Adminisiracja czasopisma ,,Mechanik”
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Ini.-.chem. JOZEF MICHALOWSKI

NISKIE TEMPERATURY

Od czasu, gdy w r. 1802 znakomity fizyk
francuski Gay-Lussac oglosil wyniki swej
pracy nad rozszerzalnoscia gazow pod wply-
wem ciepla, ludzi nauki cgarnat szal badawczy.
Postawione zostalo bowiem zagadnienie nowe,
pasjonujgce zarowno z fizykainego, jak
i ocgélno filozoficznego punktu widzenia:
Zagadnienie to, w nowoczesny slogan ujete,
brzmiatoby: przez niskie temperatury do ab-
solutnego zera. Podobnie jak zdobywcy
stref arktycznych $nia o tym, co przezyjs,
gdy stopa dotkna bieguna, tak i fizycy prze-
jeci byli podniecajagca my$la o tym, co sig
stanie, gdy zrealizowane bedzie osiggnigcie
tej zagadkowej temperatury, w ktdrej ma-
teria traci objeto$¢, a wywierane przez nig
ci$nienie redukuje sie do zera. W dzisiejszym
stanie wiedzy fizycznej sprawe bezwzgledne.
go zera traktuje sie z wigkszym opanowaniem;
dla fizykow XIX wieku byt to jednak problem
wysoce niepokojacy, mogacy nawet Swiadczyc¢
o istnieniu jakiego$ absurdu w logice $wiata.

Z kolei przyjrzyjmy sig¢ dydakiycznej stro-
nie sprawy. Ogloszone przez Gay-Lussaca
prawo, bedace bodzcem do licznych wysitkow
uczonych — fizykéw, a nazwane przez niego
prawem Charlesa stwierdza u wszystkich
ogrzanych o 1°C gazéw ten sam wspolczyn-
nik rozszerzalnoéci. Prawo to zostalo spraw-
dzone dla temperatur od 0° do 100° C. Lacznie
z prawem Boyle'a — Mariotte’'a o staltosci
iloczynu objetosci i cidnienia gazow w statej

«temperaturze (p.v = const.) prawoc Gay-Lus-
kaca stanowi po dzi$ dzien podstawe wiedzy
o charakterze fizycznym ciat gazowych. Za-
znaczyé¢ przy tym nalezy, ze w calej rozcig-
gtosci oba prawa stosujg sie do tak zwanych
gazéw doskonalych, kitérych koncepcja pole-
ga na udzieleniu im doskonatej sprezystesci
oraz wilasnoéci zachowania fazy gazowej pod
najwiekszymi nawet cisnieniami. Gazy rze-
czywiste natomiast, odchylajg sig¢ nieco od
zasadniczej reguly, i to tym bardziej, im
wyzszym ci$nieniom czy temperaturom zo-
staly poddane. Jednak w niewielkich grani-
cach i dla gazéw rzeczywistych przyja¢ moz-
na wspodtczynik rozszerzalnoéci, obliczony dla
gazéw doskonatych. Wspdtczynnik ten dla

gazu ogrzanego o 1°C Wynosiﬁ=§—7—3—l. Ozna-
cza to, zgodnie ze sformulowaniem prawa
Gay-Lussaca, ze gaz ogrzany pod stalym
cisnieniem (np. atmosferycznym) o 1°C
1
zwieksza swa objetoéc¢ o 2731 Odnosny wzdr
’
przedstawia sie, jak nastepuje:
o |
Vo= Vo1t 4.
c=V H"273,1
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Zwré6ci¢ tu nalezy uwageg, ze wzOr jest
stuszny dla wartosci t zaré6wno dodatnich, jak
i ujemnych. Ze wzoru wynika, Ze gaz ogrzany
pod stalym ci$nieniem do temperatury
+ 273,1°C zwiekszy swa objetosé¢ dwukrot-
nie; oziebiony zas do tempertury — 273,1°C
wykaze zanik objetosci. Prawo Gay-Lussaca
stwierdza réwniez, ze ten sam wspoOlczynik B
znajdzie zastosowanie przy zmianach cisnie.
nia gazéw ogrzewanych w naczyniach zam-
knietych. Wzdér w tym wypadku przybierze
forme:

z

Wrynika z tego jasno, ze przy oziebieniu gazu
w stalej objetosci do temperatury — 273,1°
dochodzimy do zaniku ci$nienia, a wiec do
prozni.

Teoretycznie rzecz biorac, temperatura bez-
wzglednego zera {czyli — 273,1° C) jest tempe.
raturg, w ktérej materia gazowa powinna za-
nikng¢ ,zdematerializowaé¢ sig” — jakbysmy
okreslili wedlug obecnej nomenklatury. Juz
uczeni dziewigtnastego wieku watpili, czy
temperatura ta jest osiggalna praktycznis;
zgodzili sie jednak na poglad, ze temperatura
bezwzglednego zera jest mozliwie najnizsza
i przekroczona by¢ nie moze.

Dazenie do uzyskania mniskich temperatur
to suma olbrzymich wysitkéw uczonych XIX
i XX wieku. Wielkie nazwiska Faradaya,
Cailleteta, Zygmunta Wrdéblewskiego, Karola
Olszewskiego, Lindego, Goerge Claude'a,
Dewara, Kamerlingh Onnesa, de Haasa zwig-
zane zostaly z tym zagadnieniem.

Prace nad uzyskaniem niskich temperatur

. potoczyly sie — mimowoli zreszta — dwoma

odmiennymi torami. Pierwszy z nich, wyo-
brazajac czysto naukowa spekulacje, dazyt
co rychlej do zblizenia sie¢ ku absolutnemu
zera. Dla celu tego powstalty w réznych punk-
tach specjalne pracownie; z pomiedzy nich
fenomenalnymi wynikami prac, wslawit sie
Instytut Niskich Temperatur w Leydzie. Tam
Kamerlingh Onnes skroplil niedostepny do.
tychczas hel, osiggajac 4,5° temperatury ab.
solutnej; tam de Haas, wyzyskujac zjawisko
obnizania sie temperatury przy naglym roz-
magnesowywaniu odpowiednio dobranych
cial, osiggnat temperature 0°,001 abs. W Pol-
sce tez czyniono wysitki w kierunku stworze-
nia Instytutu Niskich Temperatur; niestety
wojna przerwala istnienie tej przy Politechni-
ce Warszawskiej urzadzanej placdéwki. Dru-
gim torem, ktérym poszty prace w dziedzinie
niskich temperatur, byta che¢ zharmonizowa-
nia wysitkéw teoretycznych z osiaggnieciami
technicznymi- Ten praktyczny kierunek ba-
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dann postugiwal sie przewaznie wynikami TABLICA L

prac badawczo-naukowych teoretykdw fizyki, Temperatury i ciSnienia krytyczne,
zdcbywajgcych stopriowo coraz to blizsze do

absolutnego zera pozycje. Tak bylo np. z pra- Temperatura Cisnienie

cami profesoréw krakowskiego uniwersytetu krytyczna krytyczne
Zygmunta Wréblewskiego i Karola Olszew.

skiego, ktérym przypadt zaszczyt otrzymania |Hel. .. .. .. — 268' C 2,8 at
: ’ ; . Wodér . . . . . - 2410 C 19,4 ,
po .raz pierwszy cieklego Ppowietrza oraz Azot ) _ 1451 C 336
cieklego tlenu i azotu. Osiagnigcia te, wyply- | Tlen . . . . .~ —~ 11837 C 50.8 ..
wajace z czysto teoretycznego ujecia sprawy, Metan . . . 82 C

uzyskane zostaly praktycznie przez Hampso. | Dwutlenek wegla| — + 3135’ C 72,9
- ‘ . . s Chlor . . . .. L 146 C

na I Lindego, a nastepnie Dewara i Claude‘a. Eter etylowy T 193.8 G 356
Opierajac sig na pracach tego ostatniego, | Woda . .~ . | 1 3650 C 200,5 .

powstaje we Francji w r. 1902 wielkie towa-
rzystwo p. n. ,L'air liquide" (ciekle powietrze),
produkujace wielkie ilosci tlenu z cieklego
powietrza dla celow ‘przemyslowych. Prak-
tycznemu rowniez celowi postuzyly t zw.
.gazy rzadkie”, znajdujace sie w niewielkich
ilosciach w powietrzu, a wykryte przez an-
gielskich uczonych W. Ramsaya i W. Ray-
leigh’a. Z gazdw tych spotykamy neon w za-
stosowaniu do efektownych reklam 3$wietl.
nych oraz krypton, uzywany do wypelniania
zarowek,

Historia skraplania gazéw siega pierwszej
potowy XIX w. Pierwszemu Faradayowi uda-
to sie otrzymaé w tej dziedzinie realne wy-
niki. Mimo nader prymitywnych metod Fa-
raday potrafit doj$¢ w swym przyrzadzie do
‘temperatury prawie — 100°C. Wynikiem jego
wysitk6w bylto skroplenie bezwodnika we-
glowego, chloru, amoniaku, siarczku wegla
it p.

Raz rozpoczete prace szty naprzdd szybki-
mi krokami. Coraz to wiecej gazéw poddalo sig
skropleniu. Okolo polowy XIX wieku pozo-
stalo jeszcze do skroplenia sze$é¢ z pomiedzy
znanych gazéw: tlensek wegla, tlenek azotu,
metan, tlen. woddr, i azot. Uznano je wtedy
za ,gazy state” i szerzono poglad o niemo-
zliwosci przeprowadzenia ich w stan ciekly
Poglad ten obalony zostal epokowym odkry-
ciem Andrewsa t. zw. temperatury krytycznej
gazow. Andrews stwierdzil, ze dla kazdego
z gazéw istnieje temperatura, powyzej kidrej
gazu skropli¢ sie nie da, przy zastosowaniu
najwiekszych cho¢by cisnien. W swietle tego
odkrycia, ogltoszonego w r. 1869, nieskroplone
dotad gazy sg gazami o temperaturze Kkry-
tycznej umieszczonej bardzo nisko. Aby
uzyska¢ ich faze ciekla, nalezy oziebi¢ je po-
nizej tej temperatury i zastosowal pewne
cis$nienia. Oczywistym jest, Ze latwo ulegaja-
cymi skropleniu sg te gazy, ktére posiadaja
temperature krytyczna stosunkowo wysoka.

Zalaczona tablica podaje temperatury kry-
tyczne niektérych gazéw oraz t. zw. cinienia
krytyczne, czyli ci$nienia, kitére nalezy zasto-
sowaé, aby -w temperaturze krytycznej uzy-
ska¢ skroplenie gazéw (Tablica I).

‘Odtad sprawa skroplenia wszystkich gazow
przedstawiata sie jasno i redukowala sie do

‘przekroczenia ich temperatury krytycznej
Nalezalo tylko dazy¢ ku coraz to nizszym
temperaturom. Meicda najbardziej celowa
‘okazala sie metoda rozprezania gazéw. Fakt,
ze przy Sciskaniu gazy sie ogrzewajg, za$
przy rozrzedzaniu oziebiajg, - znany jest
powsze'chnie. Ogrzewanie sie powietrza spre-
zonego w cporach samochodowych lub tez
$nieg z zesialonego kwasu weglowego, poja-
wiajgcy sie u wylotuz buili przy naglym jego
rozprezaniu, sg jaskrawymi przykladami
zmian temperatur, towarzyszacych zjawiskom
sprezania i1 rozprezania gazéw.

Metody tej jat sie w r. 1877 francuski uczo-
ny Cailletet przy prébach uzyskania ciektego
tlenu. Gwaltowne rozprezenie mocno Sci$nie-
tego tlenu doprowadzilo do pojawienia sie
naok6t wrylotu aparatu mgielki, powstate]j
z kropelek cisklego tlenu. Bylo to jednak
tyvlko osiggniecie pewnego etapu na drodze
do skroplenia tlenu. Calkowite zrealizowanie
tego celu udalo sie w r. 1883 profesorom
Uniwersytetu Jagiellonskiego Zygmuniowi
Wréblewskiemu i Karolowi Olszewskiemu.
Pierwsi oni otrzvmali ciekle powietrze, jak
rowniez 1 skroplone czyste pierwiastki: tlen
i azot w ilosciach, pozwalajacych na dokladne
zapoznanie sie z wlasnosciami tych cial.
Urzeczywistnili oni wigc stynna w poczatkach
XVIII w. przepowiednie Amontonsa o nie-
chybnym skropleniu, a nawet zestaleniu po-
wietrza. Zasada, ktorg postuzyli sie uczeni,
byla wciaz ta sama: rozprezanie gazow. Jako
érodka oziebiajacego uzyto cieklego etylenu,
ktorych w warunkach normalnego cisnienia
wrze w temp. — 103°. Przy zmniejszeniu cisnie-

TABLICA IL
Temperatury skroplenia i zestalenia (p =1 atm).
Temperatura Temperatura
skroplenia zestalenia
Hel .. . . . .. — 268,60 C — 272,30 C
Wodé6r . . . . . — 252,8" C — 2597 C
Azot . b — 195,80 C — 2100 C
Tlen . . . .. — 183" C
Alkohol etylowy 4+ 78" C — 1144 C
Eter etylowy . . - 34870 C
Woda . . . .. -+ 1000 C 0 C
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7/ ule/q-;
Rys. 1.
K — kurek doprowadzajacy zewnetrzne powietrze do
przyrzadu,
P — pompa sprezajaca powietrze i wtlaczajaca je do
przewodu b i wezownicy c.
C — chlednica wypelniona mieszanina oziebiajaca.
W -— weZownica ze sprezonym powietrzem.
S — kurek do rozprezania powietrza.
Z — komora do rozprezania. W komorze tej po dosta-
tecznym ozieb'eniu cze§é powietrzn sic skrapla.
f -- ujécie dla zimmego, lecz jeszcze nie skroplonego

powietrza. ‘

R — chlodnica, w ktdrei powietrze sprezone w we-
zown.cy W chlodzone jest powietrzem, wycho-
dzacym z komory oz'ebiajacej.

a — przewdd doprowadzajacy rozprezene powietrze
do pompy P w celn ponownego jego sprezenia

nia nad etylenem cbniZono znacznie jego
punkt wrzenia. Uzyskano ta droga temperatu.
re — 190°C, dostateczng dla skroplenia po-
wietrza, jako tez do skroplenia, a nawet ze-
stalenia wielu innych gazdéw. Jedynie woddr
oparl sie podéwczas wszelkim probom skrop-
lenia.

w pare lat po pzerwszym skroplemu po-
wietrza przez krakowskich uczonych Anglik
Hampson i Niemiec Linde budujg aparaty, po-
zwalajgce na otrzymywanie cieklych gazéw
powietrza w iloSciach przemystowych. Nie
zadowala to francuskiego wynalazce Claude’q,
kiory dazy do zwiekszenia wydajnosdci przy
skroplaniu gazéw. Zamiast stalej komory do-
rozZprezania, w aparacie Lindego. Claude sto.
suje komore zmienng powiekszang przy po-
mocy tloka, podobnie jak w maszynie paro-
wej. Jako smaru uzyt Claude eteru naftowego,
zestalajgcego sie w bardzo niskich tempera-
turach. A oto zasada postepowania, wspolna
zreszta dla Hampsona, Lindego i Claude'a:
jesli przy pomocy pewnej iloSci rozprezone-
go, a wiec oziebionego, powietrza, ochtodzi-
my nowa jego dawke, przeznaczong do roz.
prezania, uzyskamy temperature rozprezo.-
nego {gazu nizszg, niz przy poprzedniej ope-
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racji. Postepujac tak szereg razy powiekszad
bedziemy spadek temperatury, az do— 190° C.
Jest to punkt, w kidrym powietrze staje sig
pieknym lazurowym (plynem. Dziwne ten
plyn posiada wlasnosci: zanurzone wen
kwiaty staja sie kruche; kauiczuk peka, jak
szklo; dzwen wykonany z olowiu dzwigczy
w tej niskiej temperaturze. Dziwne jest row-
niez dzialanie cieklego powietrza na nasze
ciato. Kropla polozona na jezyku nie sprawia
przykrego wrazenia ani nie powoduje uszko-
dzenia naskorka: toczy sie ona po powierzchni
jezyka podobnie, jak kropla wody, nie wrzac,
sunie ‘po rozzarzonej blasze; parujace po-
wietrze stanowi warstwe izolujacg miedzy
kropla, a jezykiem.

Ciekle powietrze jest jedynie etapem do
uzyskania jego skladnikéw. W celu ich roz.
dzielenia wvzyskuje sie réznice ich punktéow
wrzenia. Jest to operacja analogiczna do tej,
jaka stosuje sie przy oddestylowaniu spiry-
tusu z jego mieszaniny z woda. W przypadku
destylacji skladnikéw ciekiego powietrza
pierwszy destyluje nizej wrzacy azot. Te faze
operacji poznaje sie po zgasnigciu zapalki,
wprowadzonej w atmosfere pary azotowej.
Po odpedzeniu azotu przychodzi kolej na
tlen. By otrzymac ciekle skladniki powietrza
nalezy je ponownie skropli¢ przy pomocy
oziebiania i kondensacji. Metoda tg Claude
o‘trzymal czysty tlen i azot w post’am ptyn:
nej’).

W 1. 1898 Dewar urzeczywistnil skroplenie
opornego wodoru metody Hampsona i Lin-
dego. Do chlodzenia uzyt on cieklego po-
wietrza. Z kolei ciekly woddér umozliwil
w r. 1908 Kamerlingh Onnesowi oziebienie
helu ponizej jego punktu skroplenia. Nastep-
ca Kamerlingh Onnesa na stanowisku kie.
rownika Instytutu Niskich Temperatur w Ley-
dzie Keesom otrzymal hel w fazie stalej.
Punkt krzepniecia helu oznaczono na 0,8°
temperatury absolutnej.

W ten sposéb =zakonczono realizowanie
wielkiego programu prac, wynikajgcego z ro-
wazan Gay-Lussaca. Rozwigzano wiele za-
gadek, usunieto wiele pojgé falszywych, do-
konano wielu znamiennych odkryé¢ z dzie-
dziny niskich temperatur, ktére potrafiono
wyzyska¢ praklycznie, ale nie -osiggnigto
najwainiejszego celu wysitké6w uczonych,
nie otrzymano temperatury absolutnego zera.
Przyroda troskliwie chroni przystepu do tej
tajemniczej temperatury. Jest prawdopodobne,
ze pozostanie ona tg idealng gramnicg, ku
ktorej beda zmierzaly wysitki badaczy, jed-
nak bez nadziei osiagnigcia jej kiedykolwiek.
1) Wspomnieé tu jeszcze malezy o zrealizowaniu
przez Claude’a produkeji ,,gazéw rzadkich®, uzyskiwa-
nych ubocznie przy fabrykacji cieklego rpow1etrza Te

mteresujace gazy zastuguja, aby staé¢ sie tematem
specjalnego opracowania.

192



Rok XX

MECHANIK

Zeszyt 4—35

Prof. dr img. KORNEL WESOLOWSKI

MATERIALY OGNIOTRWALE

Najwazniejszg cecha materialéw cgnictrwa-
tych jest ich odpornodé na wysokie tempe.
ratury. Miernikiem tej ocloomosnz czyli ognio.
trwaiosci powinna byé¢ zasadniczo tempera-
tura topnienia. Z uwagi na to, ze materialy
ogniotrwale takiej wyraznej temperatury (jgk
np. metale) nie 'posmda]q, prEtO jako mier-
nik ogniotrwatosci przyjmuje sie t. zw. tem-
perature miekniecia.

Poniewaz jednak temperatura ta nie za.
lezy tylko od zanieczyszczen, lecz rdwniez
od wielko$ci prébki, systemu pieca, szybko-
sci i czasu trwania ogrzewania ilp., przeto
najwygodniejszym okazato sie mierzenie
ogniotrwalosci badanych materiaiéw nie za
pomocg pirometréw, lecz przez poréwnanie
ich temperatury mickniecia z temperaturg
miekniecia t. zw. stozkéw Segera, przy czym
b dane probki posiadaja réowniez ksztalt stoz-
kéw i znajdujgsie w bezposrednim sasiedztwie
stozkdéw wzorcowych. Stozki Segera, w ksztal-
cie tréjsciennych piramid, o wysoko$ci 6 cm,
wykonane sg z mieszaniny kaolinu z mniej
lub bardziej ogniotrwalymi tlenkami, przy
czym sktad ich jest tak dobrany, ze tempe-
ratura ich miekniecia zmienia sie stopniowo
co ok. 20° w granicach od 600 do 2000°. Nu-
mery stozkéw i odpowiadajace im tempera-
tury znalezé¢ mozna prawie w kazdym kalen.
darzu technicznym.

Jako temperature migkniecia stozka przyj-
muje sie temperature, w ktdrej stoiek staje
sie tak miekki, ze przechyla sie i koniec jego
dotyka ogniotrwalej podstawki, na ktoérej
jest umieszczony.

Rys.

umieszczonych na ogniotrwalej podstawie

Ja8f46- R

Rys. 1. Stozki Segera, stosowane do pomiaru temperatu-
ry miekniccia materialéw ogniotrwalych.

1 wstawionych do pieca w celu stwierdzenia
Jego temperatury.

Jak widaé¢, stozek 10 zmiekl zupetlnie, t. zn.
temperatura pieca przekroczyla temperature
jego miekniecia, t. j. 13000, natomiast sto-
zek 11 swojej temperatury mieknigcia jesz.
cze nie osiggnat. Temperatura pieca lezy wo-
bec tego miedzy stozkiem 10 i 11, co odpo-
wiada temperaturze 1300 — 13200,

1 przedstawia szereg stozkow Segera

W praktyce ceramicznej nie wyraza sig
temperatury w skali Celsiusa, lecz po prostu
w numerach stozka i tak np. wypalanie sza-
moty przeprowadza sig przy stozku 10, por-
celany przy 14, dynasu przy 16 —17 itp.

Czesto wprzeprowadza sie badania ognio-
trwaloéci pod cinieniem.

Wykonany wtedy z badanego materialu
walec o wysokosdci 50 mm i $rednicy 50 mm
poddaje sie cisnieniu 2 kGfcm?2 przy czym
szybko$¢ ogrzewania powyzej 10000 wynosi
80 na minute. _

Oprbocz temperatury migknigcia dla ma-
terialéw ogniotrwalych waznymi sa jeszcze:
rozszerzalnoéé¢ i przewodnictwo cieplne.

Wyijsciowym surowcem dla wielu mate-
rialéw ogniotrwalych sg gliny, ktére pod
wzgledem chemicznym sa uwodnionymi krze-
mianami glinu. Najczesciej sg one zanie.
czyszczone réznymi cialami obcymi jak:
wapieniem, piaskiem, mika itp., ktére w znacz.
nym stopniu wplywaja na ich wlasnosci,
przede wszystkim na ogniotrwatos¢.
Najwazniejszym przedstawicielem glin ognio-
trwalych jest kaolinit, z ktérego mozna otrzy-
maé kaolin, o wzorze Al»Ojz.25i0,.2H.0
i zawartosci 39,6% Al.O; 46,5% SiO,
i 13,9% H:O.

W celu lepszego zrozumienia proceséw za-
chodzacych podczas prazenia materiatéow
ogniotrwalych, zawierajgcych Als O3 i SiOs,
omdwimy uktad Al;O; — SiO., podany przez
W. Bowena i Greiga. (rys. 2).

Jak z tego wykresu wynika, w tempera.
turze 1804° ze sktadu odpowiadajacego wvy-
prazonemu kaolinowi i AlpO3 tworzy sig no-
wy zwigzek o wzorze 3Al; Oz.28i0: 1 zawar-

Kaclin
0 Aly0.25i0, "
f N 2050
2000 f :
n |
1900 i : 7 plyn +korund -
| / .
1800 —pl% n /,‘1 1804
1700 - OA// ol plyn
' *34[203'2151.02 korund
72% 1] +341,0,.250;
1500 krysfuba/lh;?A[z_O, 25/02 4—
;jz% frydymlf+3A[ 03 23[02 348/46-R2

0 10 20 30 40 50 60* 70t 80 90 100%AL,0;
%S5i0,100 90 80 70 60 30 40,30 20 10 O
. 4(20,&02 34 (,05. 2510,
sillimantt mullit

Rys. 2. Uklad AkOs i Si Os, podany przez W. Bowena

i Greiga,
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tosci 71,8% Al,OQ, 1 282% SiO, , zwany mul.
litem.

W ukladzie tym wystepuja wiec mieszaniny
zwigzkoéw, przy czym ponizej 1804° po prawej
stronie od mullitu znajduje sie obok niego
korund (Al, O,), a po lewej, ponizej tempe-
ratury eutektycznej, wynoszacej 1545°, znaj-
duje sie obok niego krystobalit, ktory ponizej
1470° przechodzi w trydymit.

Poniewaz materialy, posiadajace tempera-
ture miekniecia, lezgca miedzy 1600 — 1750°
(stozek 26 — 35), uwaza sie jako ogniotrwatle,
a lezaca powyzej 1750° — jako bardzo ognio-
trwate przeto, jak wida¢ z tego wykresu,
mieszaniny skladajgce sie z Als O3 i SiOs (za
wyjatkiem skladu eutektycznego o zawartosci
55% Al O3 i 94,5% SiQs 1 skladéw bard:zo
mu bliskich), nalezg do cial ogniotrwalych,
pod warunkiem jednak, ze nie beda posiadaty
ciat obcych, wplywajacych na obnizenie to-
pliwosci.

Podawany w dawmnej literaturze t. zw. silli-
manit o skladzie AlsO3.S8iQ, ckazal sie
w péiniejszych badaniach zwigzkiem stcsun.
kowo nietrwatym, gdyz juz w temperaturze
1300° rozklada sie na mullit i SiO,.

W takim razie t. zw. wyroby sillimanitowe
sg w rzeczywistodci mullitowymi z dodatk1em
Si0,.

Rozrozma sie nastepujace matenal‘y ognio~
trwale:

1) Szamota. Szamota jest to silnie wypa-
Iona i rozdrobniona glina ogniofrwa{a Zmie.

zana z taka sama ghnq, lecz nie wypalona,
a wiec pos1ada]qca jeszcze wlasnosci pla-
styczne i wiazace, daje urabia¢ sie z woda na
mase z ktérej wykonuje sie cegly, wypalane
nastepnie w temperaturize 1450°.

Poniewaz cegly te wykonane sg w mniej-
szym lub wiekszym stopniu z zanieczyszczo-
nego kaolinu, przeto nie moga posiadat wyz.
szej temperatury miekniecia niz czysty wy-
palony kaolin t. j. 1770° (stozek 35); naleza
wiec do materialéw ogniotrwatych o tempe-
raturze miekniecia lezacej najczesciej miedzy
1710 — 1750°, gdyz zawartosé Al, O, waha sie
w nich zwykle w granicach od 38 do 43%
(zamiast 46% Al, O, w wypalonym czystym
kaolinie).

Do wytworzenia plastycznej masy bierze
sie najczesciej 1 cze$¢ rozdrobnionej na gnio-
townikach, lub dezyntegratorach ogniotrwa-
161 gliny, 2 cze$ci rozdrobnionej w tamaczach
i mtynach kulowych szamoty i 20% wody.
Przy wyroble cegiel szamotowvch do wiel-
kiego pieca na 1 czes¢ gliny bierze sig 2.5
do 3 czesci szamoty. Nastepnie masa ta pod-
lega wugniataniu, po czym w postaci walca
wychodzi z maszyny i zostaje pokrajana na
bloki, ktére dla poprawienia jakoéci materiatu
podlegaja w ciagu 24 godzin dojrzewaniu,
w czasie kitdérego woda ma czas dotrzeé¢ do

najdrcbniejszych czasteczek gliny. Po takim
dojrzeniu wyciskana z maszyny masa zostaje
pckrajana na cegly o Zadanym wymiarze.
Przy wyrobie cegiel wiekszych formatéw (do
wielkiego pieca), wykonuje sie je przez ubi-
janie w odpowiednich formach. Nastepnie
cegly zostajg starannie wysuszone, po czym
wypalone w piecach tunelowych lub innych.

Do cegiet szamotowych zalicza sie ]eszcze
cegly:

boksytowe, w Kktérych iloé¢ Al, O, jest
zwigkszena w “stosunku do jego zawartosci
w cegle szamotowej przez dodatek wypalone-
go booksytu (temperatura miekniecia 1600 do
1830°%);

dynamidonowe, w ktorych ilo§é¢ Al, Q. jest
zwiekiszona w stosunku do jego zawartosci
w cegle szamotowej przez dodatek stopionego
korundu, ktéry mieknie dopiero przy 1880°
(stozek 39), a poza tym nie kurczy sie i jest
nadzwyczaj odporny na cisnienie. Cegle te
stosuje sie do wykladania piecéw obrotowych
do wypalania cementéw. Wadg jej jest wyso-
ka cena.

Zaletg cegiel szamotowvch w ogo‘e obck
ich WYSOkl“_] ogniotrwatlosci, jest stosunkowo
duza odpornos$¢ na gwaltowne zmiany tem-
peratury i na dzialanie zuzla. Wada nato-
miast — dcéé znaczny skurcz w ogniu, co po-
woduje, Ze nie moga byé uzyte do budowy
sklepied piecowych.

2) Dynas lub silika. Dynas jest kwarcy-
tem o wzorze Si Q.. Nazwa jego pochedzi od
znajdujacego sie w Anglii naturalnego pias-
kowca dynasowego. Nie wszvstkie kwarcyty
nadaja sie jednak do wyrobu cegiet dyna.-
sowych, gdvz w tym wypadku rozstrzygaigca
jest nie tvlko zawarto$é¢ SiO, (96 — 98%),
lecz przede wszystkim zachowanie sie ich
podczas wypalania.

W przeciwienstwie do cegly szamotowej
cegla dynasowa, w ogniu rozszerza sie, co
iest spowodowane przemianami aletropowvmi
kwarcu w trydymit a nastepnie trydymitu

w krystobalit, przy czym zachodza zmia-
ny w gestosci.
T
kwarc | 8700 1470°
2,65% | —> trydymit —> | krystobalit
gestosé| g/em? 2,32 g/cm3 2,21 g/cm?

Jak z powyzszych liczb wynika, zmiana
objetosci przy przejsciu kwarcu w trydymit
jest bardzo znaczna, gdyz wynosi okoto 12%,
a w krystobalit ]eszc2° wieksza, gdyz wynosi
okolo 17%.

Surowy kwarcyt lupie sie najpierw w la-
maczach i rozdrabnia na gniotownikach, po
czym prngotoque sie z niego mase, skla-
dajaca sie w 1/3 z kwarcytu ‘w postaci pytu,
w 1/3 — w postaci ziarn o wielkosci 1 — 3
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mm i w 1/3 — w postaci ziarn o wielkosci
3 —7mmz 1 — 2% wapna, w postaci mleka
wapiennego. Nastepnie wyZej wymieniong
mase przerabia sie w gniotownikach, prasuje
na cegly, suszy i wypala przy stozku 16 — 17,
co odpowiada temperaturze 1460 do 1480°,

Wyzej wymieniony t. zw. dynas wapniowy
zawiera 96 — 98% SiO, i mieknie dopiero
przy 1685° lecz nie jest bardzo wytrzymaly
na Sciskanie. Stosuje sie go przede wszystkim
tam, gdzie zachodza procesy kwasne jak np.
w konwertorach Bessemera, w piecach Marti-
nowskich kwasnych itp. Z powodu roszerze-
nia sie cegly dynasowej uzywa si¢ ja na skle-
pienia w piecach Martinowskich, szklarskich
i tp. nawet wtedy, kiedy reszta pieca wyko-
nana jest z cegly zasadowej, jak np. piec
Martinowski zasadowy.

Czesto zamiast mleka Wap1ennego jako
srodka wiazacego uzywa sie ogniotrwalej
gliny. Wtedy powstaje t. zw. dynas glinkowy,
w ktérym, gdy kwarc uzyty jest w postaci
drobnego pylu, nastepuje lekkie spiekanie
z gling i otrzymuje sie kwasoodporne cegly,
stosowane przy fabrykacji kwasu siarkowego
do wylozenia wiez Glovera i Gay-Lussaca.

Grube ziarno kwarcowe dostarcza cegiel
porowatych, kitére sa odporne na zmiany tem-
peratury.

3) Szamota kwarcowa. Zajmuje miejsce po-
Srednie miedzy szamotg i dynasem. Cegly
kwarcowo-szamotowe wyrabia sie z kwarcu
i gliny, uzytych w stosunku 1:1.

4) Dolomit. Dolomit jest podwoinym wegla-
nem wapnia 1 magnezu o wzorze CaCO,
MgCO;. Po Wypalemu dolomitu w plecu
obrotowym az do spieczenia w temperaturze
1700° powstaje CaO. MgO, ktéry nastepnie
po zmieleniu i zmieszanmiu ze smolg prasuje
sie na cegly przeznaczone do murowania pie-
céw, bez wypalania. Taka masa ubija sie
réwniez dna konwertoréw Thomasa, ktore sie
nastepnie wypala.

5) Magnezja. Otrzymuje sie z magnezyty,
ktéry jest weglanem magnezu o Wzorze
MgCOQO,, przez wypalenie w piecu szybowym
lub obrotowym. Zwykle wypalanie przepro-
wadza sie w ten sposdb, Ze jedna cze$¢ ma-
gnezytu jest wypalana silnie, druga slabiej,
Ta druga cze$¢ posiada wlasnodci wigza-
ce i moze byé wskutek tego uzyta jako
spoiwo dla czesci pierwszej. Po zmieleniu ich,
zmieszaniu i dodaniu wody otrzymana masa
zostaje sprasowana na cegly pod znacznym
ci¢énieniem, ktore nastepnie wypala sie w tem-
peraturze 1600°  Cegly te naleza do bardzo
ogniotrwatych, ich temperatura miekniecia
lezy wyzej 1800° (stozek 36), posiadaja cha-
rak'ter silnie zasadowy, lecz sa stosunkowo
malo odporne na gwaltowne zmiany tempe-
ratury.

Poniewaz czysta magnezja topi sie dopiero

MECHANIK

Zesz__yt 4—5

przy 2800° przeto do wyrobu cegiel mozna
uzy¢ gatunkéw mniej czystych, zanieczyszczo-
nych np. w 2,5 — 4,5% przez tlenek zelaza.
Otrzymane wtedy przez wypalenie cegly skila-
daja sie wlasciwie z podwdjnego tlenku magne-
zuizelaza (MgO.Fe03), ktoremu przypisuje sie
zdolnos$é do spiekania brunatno-czarnych ce-
giel magnezjowych. Cegly magnezjowe zna-
lazly zastosowanie do budowy mieszalnikow,
zasadowych piecéw Martinowskich i piecow
elektrycznych. Do tych ostatnich uzywa sig
rowniez magnezji spiekanej przy 1750° ktéra
ze smola tworzy mase stosowang do ubijania
trzonu pieca. Wytrzymates¢ cegiel magnezjo-

wych na $ciskanie jest znaczna i wynosi
okoto 1000 kG/cm?2,
6) Forsteryt. Forsteryt jest krzemianem

magnezu o wzorze 2MgO.Si0O,, posiada wy-
soka temperature miekniecia (1910°), lecz
czysty znajduje sie stosunkowo rzadko. Przez
spickanie innych krzemianéw magnezu jak:
oliwin, dunit lub serpentyn z magnezjg otrzy-
muje sie mleszanlne forsterytu z podwomym
tlenkiem magnezu i zelaza, ktéra moze by¢
uzyta do wyrobu cegiel.

Forsteryt jest odporny na dziatania zuzli za.
wierajacych zelazo. .

Posiada zastosowanie do budowy piecéw
ceramicznych, wyloienia obrotowych piecéw
do wypalania cementu i do budowy sklepien
w piecach plomiennych.

7) Chromit. Chromit jest podwdéjnym tlen-
kiem chromu i Zelaza o wzorze Crs03.FeO.
Surowy chromit po zmieleniu, wyszlamowaniuy,
wymieszaniu z 10% mleka wapiennego
i smoty, zostaje wypalony, po czym znowu
zmielony i z tym samym $rodkiem wiazgcym
sprasowany na cegle i nastepnie wypalony
w temperaturze 1700°. Posiada charakter
obojetny i z tego powodu jest stosowanv do
rozdzielania dwu warstw cegiel o odmiennych
charakterach t. zn. zasadowych od kwasnvch,
co zachodzi np. w Martinowskim piecu za-
sadowym, gdzie trzon jest zasadowy, a skle-
pienie kwasne.

Cegly tej uzywa sie w mieszalnikach na
wysokoéci linii zZuzlowej, poniewaz jest ona
odporna zaréwno na dzialanie zasad, jak
i kwasow.

‘W ostatnich czasach wytwarza sie rowniez
cegly magnezjowo-chromitowe o réznych za-
wartosciach tlenku chromu i magnezji.

8) Wegiel. Pozbawiony popictu koks pec
zmieleniu i zmieszaniu z 20% smoly, zostaje
sprasowany na cegly, ktére posypane pylem
weglowym przy utrudnionym dostepie po-
wietrza, zostaja wypalone przy stozku 10
(1300°). Cegly weglowe znalazly zastosowanie
do budowy dolnych czeéci garu wielkiego
pieca, gdyz sa bardzo ogniotrwale, lecz nie

znoszg atmosfery utleniajacej.
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Tygle grafitowe wykonuje sie 2z grafitu
zmieszanego z gling ogniotrwalg, przy czym
1 czed¢ grafitu przypada na 1 do 3 czesci
gliny ogniotrwatej. Po przygotowaniu masy,
formuje sie tygle, kitdre wypala sig mprzy
utrudnionym dostepie powietrza. Ze wzgledu
na materiat, ktéry wchodzi dos$é latwo w re-
akcje z niektérymi metalami, lub zwigzkami
chemicznymi, tygle te posiadajag do$é ograni-
czone zastosowanie. Nie nadaja sie np. do
topienia’ metali tworzgcych latwo wegliki,
tlenkow, szkla itp.

9) Karborund. Wytwerzony w  piecu
elektrycznym z krzemionki i wegla, weglik
o wzorze SiC, zwany rowniez karborundem,
miele sie, po czym réznej wielkoéci ziarna
miesza sie z okolo 10% ognioctrwatej gliny,
prasuje na cegly, suszy i wypala przy 1400°
Cegly te odznaczajg sie dobra ogniotrwaloscia,
wysoka odporno$cig na zmiany temperatury,
a poza tym dobrym przewodnictwem cieplnym.

Z mieszaniny karborundu, krzemu i wegla
wytwarza sie prety oporowe do elektrycznego
cgrzewania, poed nazwa silitéw, ktére po
odpowiednim uformowaniu, wypala sie naj-
pierw przy 1500° nastepnie przy 1600 —
1700°. o

10) Korund. Otrzymany przez stopienie bok-
sytu w piecu elektrycznym sztuczny korund
o wzorze Al;Oz rozdrabnia sie i miele, po
czym z 10% ogniotrwalej gliny i pewna ilo$.
cia wody formuje sie na cegly i wypala.
Cegly te odznaczaja sie wysoka ogniotrwa-
foscia pod cisnieniem i dobrym przewo-
dnictwem cieplnym.

Cegly karborundowe i zblizone do ich skla-
du cegly diasporowe, o zawartosci 45 —80%
ALO,, miekna przy stozku 36 — 38.

11) Silimanit wzgl, mullit. Jak juz wyzej
wspomniano, wszystkie naturalne krzemiany
glinu jak: andaluzyt, cyanit, sillimanit, —
rozpadaja sie przy wyzszych temperaturach
na mullit i SiO,.

Najczesciej do wyrobéw mullitowych sto-
suje sig cyanit, ktéory nie wymaga prawie
gliny ogniotrwatej jako spoiwa. Temperatura
miekniecia tych cegiet lezy przy stozku 38
{1850°) Sa one Sciste, gtadkie i odznaczaja sie
duzg cdpornoscia na zmiany temperatuiy
i przewaznie na czynniki chemiczne.

Tabela I podaje zestawienie najwazniej-
szych wlasnosci wymienionych materiatéow
ogniotrwatych.

Rys. 3 przedstawia dla niektérych z wyzej
wymienionych materialéw skurcz w % w za-
leznosci od temperatury badania, pod stalym
ci$nieniem 2 kG/cm?2.

Jak z wykresu wynika, najmniej odporne sg
szamoty, najbardziej sillimanit, przy czym
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chromit i silika wykazujag w pewnych tem-
peraturach skurcz bhardzo gwaltowny.

Rys. 4 przedstawia wydluzenie cieplne ma-
terialéw ogniotrwatych w zaleznosci od tem-
peratury.

Jak z wykresu wynika, najmniejsze wydtu-
zenie cieplne wykazuja karborund, sillimanit
i mullit, wieksze chromit, najwieksze w niz-
szych temperaturach silika, w wyzszych —
magnezja i chromit magnezjowy.
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Rys. 3. Skurcz w % niektérych materialéw ogniotrwalych
w zaleznosci od temperatury

%

W zaleznosci od potrzeby, od cegiet ognio-
trwalych wymaga sie mniejszej lub wiekszej
przewodnosci cieplnej.

Najlepsze przewodnictwo cieplne wykazuja:
karborund i magnezja, korund zajmuje miejsce
poérednie, inne jak: sillimanit, silika i szamo-
ta wykazuja przewodnictwo -stosunkowo nie-
wielkie.
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Rys. 4. Wydluzenie cieplne materialéw ogniotrwatych -
w zaleznoSci od temperatury

Pory, zawarte w materiale ogniotrwalym
posiadaja wielki wplyw na przewodnictwo.
Im material jest wiecej porowaty, tym prze-
wodnictwo cieplne jest gorsze. Z tego powodu
materialy przeznaczone do izolacji cieplnej
posiadajg znaczny procent por.
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TABELA L
Wiasnosci materialow ogniotrwalych.
Nazwa | Dopusz- |Odpornosé Odpornosé na dzialanie chemiczne
materialu| eczalna |nazmiany : ) ;
ogniotrwa.| tempera- | tempera- | ¢Zynnikéw za-| czynnikéw |atmosfery utle-| atmosfery re- | stopionych
tego tura uzycia tury sadowych kwasaych nianiajgcej dukujacej metali
Szamota :1350—1450° zadowala- | niedostateczna slaba dostateczna | dobra ponizej | powyzej 13000
\Wg jakosci| jaca lub 13500 staba
dobra
Silika |1650—1720°| ponizej |niedostateczna| dobra, oprocz | dostateczna dobra, w ze- | dobra wobec
czerwone-| na alkaliczne | zwigzkow flu- tknieciu z we-| Zn, Cd i Sn
go zaru | ciala plynne, orowych glem, powyzej | -
staba, po- | dostateczna na 1600° tworzy
wyzej bar-|alkaliczne pary karbid
dzo dobra | .
Szamota {1350—1400°| zadowala-| niedostateczna slaba dostateczna | dobra ponizej | powyzej 13040
kwarcowa jaca ‘ 14900 staba
Magnezja | zaleznie slaba bardzo dobra |niedostateczna,; dostateczna |dobrado 15009, | dobra, reaguje
od stopnia reaguje z gli- przy wyzszych ! z karbidkami
czystosei ng ogniotrwalg temperaturach] Fe, Ni i Cr
1700- 1800° i z silikg przy redukuje si¢ do
1600° metalu
Chromit [1400—1500°| staba dobra zadowalajaca, | dostateczna | przy wysokie]j dobra
stopiona krze- temperaturze
mionka dziala redukuje na
jako topnik ferro-chrom
Chromit |17060—1750°| dobra bardzo dobra stabg dostateczna zadowalajgca | dobra, szcze-
magne- gélnie wobec
zjowy Fe, Cu, Sn, Nj,
Sb, Bi, Asi Pb
Wegiel | powyzej | bardzo | na ogét dobra, | zadowalajaca zla dobra dostateczna
B 20000 dobra slaba w wyz- wobec stopio-
(w atmo- szych tempe- nych Cu, Zn, Al
- sferze re- raturach wobec Au, Sb, Sn, Ag,
dukujacej stopionych Pb; ze stopio-
tlenkow i to- nymi Pt, Fe, Ni,
pnikow zawie- | Co, Cr, le,
rajgcych tlen tworzy karbidy
Karborund|1500—-1600° bardzo |niedostateczna,| niedostateczna |niedostateczna dobra niedostateczna
zaleznie dobra FeO i NiO | przy 1200° do- | powyze] 1000° na pary metali,
od atmo- reaguja przy |bra na plynne| Zastosowanie dostateczna
sfery pieca 1300°, MnO i gazowe ochrony prze- wobec Zn i Cd
i jakosci przy 13609, kwasy szkadza utle-
CaO i MgO nianiu az do
przy 1000° 1500°
Korund {1500—1950° zadowsd- staba przy slabsg dostateézna | dobra, w zet- dobra
lajaca cialach silnie : knieciu z we-
zasadowych glem powyzej
1800° tworzy
| karbid
Sillimantt |1600—1800°] dobra zadowalajaca dobra dostateczna dobra dobra
wzgl.
mullit
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

URZADZENIE DO NACINANIA KRES NA SKALACH

Przedstawione na rysunku urzadzenie
umeczliwia samoczynne nacinanie kres réznej
diugosci na pobocznicach cylindrycznych

Tarcza 1, na ktérej pobocznicy mamy na-
cig¢ podziatke, jest zamocowana na stole
obrotowym 2 i pokrecana o jedna dziatke
dla naciecia jednej kresy. W czasie jednego
suwu roboczego noza 3 uzyskujemy jedng
krese. Przy nacinaniu przestrzega sig, aby
kresy, odpowiadajace cyfrom 1... 4 oraz 6...
9 byly krotsze, natomiast cyirom konczacym
sie na 5 lub 0 — diuzsze.

Dlugos¢ kresek ograniczona jest w ten spo-
sob, ze suwak narzedziowy 18 jest zailrzymy-
wany na pomocg zderzakoéw na réznych wyso-
kiosciach. Jeden skok suwaka narzedziowego
odpowiada jednemu obrotowi walu 13. Kutak
12 wywiera nacisk przez rolke 14, tulejke 8,
sprezyne 11, drazek 9 — na dzwignie 7 i po-
woduje ruch suwaka 18. Sprezyna 11 umozli-
wia uzyskanie réznych skokow suwaka przy
statym skoku kutaka 12. Ruch powrotny su-
waka nastepuje przy pomocy sprezyny 10
Po kazdym ruchu roboczym suwaka 18 tzn.
po kazdym pelmym obrocie watka 13 wystep
na pierScieniu 17 pokreca beben 4 o jedna

PNl 19 15/1674)| & A

dziesigta obrotu. Goérne obrzeze tego bebna
stanowi ograniczenie dla ruchu suwaka narze.-
dziowego 18, dla kres krétszych. Natomiast
la kres dituzszych (dla cyfr konczacych sie
na 5 lub 0) ograniczenie ruchu stanowia
wglebienia 15 i 19 na obwodzie bebna.

' R.

NAKRETKA SAMOZAKLESZCZAJACA SIE

Jedna z amerykanskich fabryk samocho-
dowych stosuje do srub korbowodowych na.
kretki specjalnego wykonania; ksztait na-
kretki podaje rys. 1. Nakretka posiada
podtoczenie oraz przecigcia po przeciwnej
stronie, siegajgce mniej wiecej do 2/5 wyso-
kosci nakretki. W ten sposéb wykonana na-
kretka nie moze by¢ dowolnie nakrecona na
$rube, lecz podobnie jak nakrgtka korono-
wa, jako jedyne jej parcie stuzy strona pod.
toczona.
w niej dwa uklady sil, ktéore w przekroju
osiowym, przedstawionym na rys. 2, tworza
pare sit o momencie M,, wywierajacqg wska-
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Przy naci$nieciu nakretki powstajg
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Rys. 2. Rys. 3.

zane dziatanie obrotowe. Dzieki istniejacym
przecieciom, przy dostatecznie wysokich
naciskach ~+P i —P, nastepuje zdeformo.
wanie nakretki, polegajace na zakleszcze-

niu goérnego konca sSruby w nakretce.
Rys. 3 ilustruje takg nakretke po bardzo
silnym zakreceniu, ktdéra przyjeta ksztalt

zblizony do piramidy. Jak mozna bylo stwier-
dzi¢ przy rozbieraniu tego rodzaju polaczen
$rubowych — nakretki nie mialy Zadnych
tendencji do samoczynnego odkrecania sie,
przeciwnie, ich osadzenie bylo. catkowicie
pewne. Rozwigzanie to monina uznaé za ko-
rzystne, bowiem zapobiega stosowaniu wszel-
kiego rodzaju odrgbnych zabezpieczen przy
potaczeniach srubowych, poddanych zmien-
nym obcigzeniom, drganiom lub wstrzgsom,
przy kidérych moze latwo nastapi¢ rozluznie.
nie sie.

Aby nakretka spelnila swe zadanie jej wy-
sokos¢ musi by¢ co najmniej réwna Srednicy
sruby, za$ podtoczenie u spodu nie powinno
byé zbyt glebokie, ani posiadaé¢ zbyt duzej
$rednicy, gdyz w tym przypadku moze wy-
stapi¢ rozszerzenie sig dolnej czesci gwintu
i tym samym oslabienie catosci polaczenia.

Z. R.
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Inz. Kazimierz Puchala ., GALWANOTECHNIKA*.
Wydanie trzecie. A3, siron 383, rysunkéw 66, tablic
XVII. Ksiggarnia B-cia Bogdanscy. Warszawa, 1947,

Podrecznik galwanotechmiki powinien zawieraé nie-
tylko praktyczne wskazowki i recepty chemiczne, ale
réwniez podstawy teorelyczne zjawisk, zachodzscych
przy galwanizowaniu.

Ksigzka inz, K. Puchaly speinia te warunki. O po-
trzebie fego typu ksigiki Swiadezy fakt, ze pierwsze
wydanie zostalo wyczerpane w rekordowo krétkim
czasie; drugie réwniez miato nie mniejsze pewodze_
nie. Mozna $miato powiedzie¢, ze prawie nie bylo
warsztatu galwanotechnicznego. w kitérym nie korzys-
tano z tej ksigzki,

W odradzajgcym sie przemysle krajowym, galwa-
notechnika zajmuje zndéw swe poczesme miejsce
Trzecie wydanie ksiazki in2. K. Puchaly przyczyni
sle niewatpliwe do rozwoju tej galezi przemysiu,

Pierwszy 2z rozdzialdw podaje teorie elektrolizy
w najwiekiszym skrécie, dostepnym dla praktykéw,
nie posiadajgcych specjalnego wyksztalcenia teore-
tycznego.

Nie znajdujemy w tej ksigzce teorii szeregu zja-
wisk jak np. prawa Nernsta, zmiany potencjaléw ka-
tody wzglegdem elektrolitu, polaryzacii, intensywno-
Sci dzialania w glab katody i t. d.

Rozdzial drugi zawiera sposéb obliczania ciezaru
i grubo$ci powloki galwanicznej. Nastepny rozdziat
opisuje Zrédia pradu. Obrébce mechanicznej przed-
miotéw do platerowania 1 platerowanych po$wiecono
przeszio pieédziesigt stron, podajac opis mnarzedzi
i materiatow szlifiersko-polerskich, maszyn polero-
wniczych, oraz praktyczn'> sposoby polerowania po-
szezegblnych metali,

Obrébka chemiczna t. zn. odtduszezanie rozpuszezal.
nikami - mineralnymi, odttuszczanie galwaniczne, tra-
wienie i wykwaszanie metali, malowanie i t. p. sta-
‘nowi tre$é nastepnych trzydziestu stron.

Rozdzial o urzadzeniach galwanicznych daje opis
wanien, apartéw galwanicznych i automatéw. W roz-
dziale tym znajdujemy réwniez wskazéwki, dotycza-
ce jako$ci i sposobu zawieszania anod, opis sposo-
béw utrzymania elekirclitu w stanie czyslym oraz
opis urzgdzen do podgrzewania.

Wiszystkie rozpowszechnione obecnie w przemysle
procesy galwanotechniczne zos‘t»aly' opisane w rozdzia-
le o platerowaniu galwenicznym. Mozna by jedynie
zarzucié, ze chromowanie techniczne zostalo poirak-
towane zbyt pobieinie. Podana przez autora temp.
elekirolitu 45°C, jak réwniez gesto$é pradu 10 A/dem?
jest zbyt mala do wizglednie szybkiego otrzymania
grubej, twardej warstwy chromu Przy nowoczesnych
sposobach temperatura wynosi 55°C, a gesto$é pradu
ok, 40 A/dcm?2

Podany spos6éb gluminiowania galwanicznege nieda-
je, niestety, dobrych wynikow. Stwierdzono, ze z ka-
bieli wedtug podanego przepisu nie wydziela sig war-~
stwa glinu, ktéra moglaby mieé prakiyczne zastoso-
wanle,

Platerowanie metali ez pradu metoda maczania, po-
cierania i kontaktowania, galwanoplastyka oraz me-
talizacja natryskowa, uzupelniajg szereg istniejgcych
metod otrzymywania powlok metalicznych.

Specjalny rozdziat poswieca autor elektirolityezne-
mu utlenianiu aluminium i jego stopdéw, podajgc spo-
soby przeprowadzenia tego procesu, jak réwniez je-
go zasbosowania.

Do opisanych kolejnych zabiegéw przy eloksalowa
niu nalezaloby dodaé jeszcze stosowanie kwasu azo-
towego do neutralizowania wodorotlenku sodowego,
bozostajgcego na przedmiocie mimo piukania w woo
dzie., Odnosnie anod zaznaczy¢ nalezy, Ze blacha alu-
miniowa moz2 zastapi¢ olowians.

Rozdzial pod iytutem ,Chemiczne barw.enie me-
tali“ zawiera nietylko metody barwienia miedzi, me-
sigdzu, glinu, cynku, cyny, zelaza lecz takze podaje
sposoby cochrony zelaza przed korozia, jak sposéb
Cosletta, parkeryzacje. bonderyzacje i granodyzacje.

Biorgc pod uwage mozliwosci zatrucia si¢ pracow-
nikow warsztatu galwanotechniczneg?, gdzie obsiuga
ma do czynienia ze zwiazkemi chemicznymi, z kté-
rych niektore sa trujace wzglednie zrace, autor za-
miescit w swej ksigzce rozdzial o plerwszej pomocy
przy zatruciach 1 oparzeniach, - opracowany przez
dr med. Waclawa Piekuta.

Ksigifka zakoficzona jest b. pozytecznym dla gal-
wanotechnika rozdzialem p. t. ,Chemikalia®, gdzie
YZznajduja sie dane, dotyczace uzywanych w galwano-

technice zwigzkéw chemicznych.

Mimo siarannej korekty, nie adotano unikngé pew-
nych drobnych biedéw, jak np. odwrécenia rysunku 21,
omytki w tablicy II wiersz 10 i t. p.

Cennym uzupeinieniem tresci sg wykazy literatury
zagranicznej, umieszczone w koncu giéwnych roz-
dzialéw ksigzki.

Inz. M. Koztowski

»PRODUKICJA WYROBOW BAKELITOWYCH" A5,
94 strony + 37 rys. Wydawnictwo Departamentu Kadr
Ministerstwa Przemyslu. Warszawa, 1946.

Ksiazka zostala przetluinaczona z oryginalu angiel-
skiego ,,Moulding Bakelite Materials Machinery‘'s Yel-
tow Back Series“ przez insz. W. Saneckiego w latach
1942 — 1944 dla osrodkow skroconego szkolenia w Wiel-
kiei Brytanii. Rozdzial pierwszy daje ogdlne pojecie
o produkcji bakelitu, o r6znych rodzajach i ich wlasno-
§ciach oraz o napelniaczach uzywanych do bakelitu.
W dalszych rozdzialach opisane sa zasadnicze rodzaje
form do prasowania bakelitu, zasady ich projektowania,
wyrob form oraz sposoby ich obrobki. W rozdziale
o wyrcb.e przedmiotéw prasowanych opisane sg ma-
szyny (prasy), uzywane do produkcii przedmiotéw
z mas plastycznych, ogrzewanie form, wyrdh przedmio-
tow z napelniaczem warsiwowym, wytlaczanie z arku-
szy bakelitowych oraz wyréb rur bakelitowych. Dalej
w osobnym rozdziale oméwiono prasowanie gwintow
oraz zasady konstrukcji sworzini gwintowanych, sfuga-
cych do wytlaczania gwintéw. W ostatnin wreszcie
rozdziale opisane sg zasady obrébki mechanicznej ba-

kelitu.
199



Zeszyt 4—5

MECHANIK

Rok XX

Ksiazka jest wartosciowym nabytkiem naszej litera-
tury technicznej, niemniej jednak posiada caly szereg
usterek, zaréwno w treéci, jak i w rysunkach. Rysunki
wykonane sa niezgodnie z przyjetymi zasadami, co
w duzym stopniu utrudnia ich zrozumienie. W tredci
znajdujemy caly szereg niejasnych ustepdw. Na przy-
klad na str. 32 znajdujemy nastepujace zdanie: ,,W celu
ulatwienia wyiecia przedmiotu wskazane jest pochyle-
nie kazdej plaszczyzny o 39, co odpowiada zbieznoéci
60, QOkreslen’e to jest bledne, poniewaz zbiezno$ci nie
okreéla sie wielko$cia kata wierzcholkowego lecz np.
dla stozka §cetego stosunkiem réznicy $rednic do diu-
goéci stozka. Blad ten powtarzany jest réwniez w na-
pisach wmieszczonych na rysunkach. Na stronie 37 czy-
tamy: W wielu wypadkach przedmioty powinny by¢
trzymane plasko po wyjeciu z formy i wodwczas nalezy
przewidzieé specjalne urzadzenie w celu zapobiezenia
paczeniu sie przedmiotdw w czasie stygniecia®, Dalej
na str. 44 ,,Gwintowany sworzen uzyty do formowania
gwintowanego otworu powinien mie¢ dobrze wykoficzo-
ne trojkatne zakoficzenie. W przeciwnym wypadku
gwint bedzie w tym miejscu bardzo slaby..”. Trudno
zrozumied, o co chodzito autorowi wzglednie tlumaczo-
wi, prawdopodobnie zakoficzenie sworznia gwintowane-
go winno byé stozkowe.

W dalszym ciagu znajdujemy nastepujace niezbyt
zrozwmiale wyjasnienia: str. 47 ,Gdy nagwintowana
cze§é¢ formy ma byé wykrecona z wykonywanego
przedmioty, to niedozwolone sg duze podciecia ani wy~
stepy pod katem prostym do kierunku wyjmowania.
O ile podciecie jest konieczne, forma musi byé zrobiona
z dwoéch czedci, ktére w polozeniu pracy stykaija sie
na osi gwintu®, Str. 71 Wyrdéb przedmiotéw z mate-
rialow plastycznych nie jest ograniczony do produkcji
masowej. Moze by¢ zastosowany z powodzeniem do
przedmiotéw bardziej zlozonych; gdyby te ostatnie
mialy by¢ zloZzone z czesci wykonanych z innego mate-
rialu, wymagaloby to dlugiego czasu czynno$ci obra-
biania, kontroli i mocowania®.

Wyzej wymienione i im podobne usterki, psujg ogdine
wrazenie, jakie czytelnik wynosi po przeczytaniu ksiaz-
ki, Usuniecie ich i staranne przeredagowanie byloby
pozadane przy nastepnym wydaniu.

Inz. K. Szopski

Inz, Zygmunt Zbichorski ,ZASADY ORGANIZACIJ
I KIEROWNICTWA® Nakiadem Departamentu Kadr
Ministerstwa Przemysiu. Z cyklu ,Biblioteka Gospodar-
cza®, Format A5, stron 225. Warszawa, 1946,

Podrecznik ten, o typie popularnym. zawiera najwaz-
niejsze wiadomo$ci z dziedziny organizacji pracy tak,
iz uzupelniony alfabetycznym wykazem nazw — miégiby
z powodzeniem spefniaé¢ role male] encyklopedii wymie-
nionej galezi wiedzy. '

Material podano w 15 rozdziatach, z ktérych V, VI,
VIII, IX, XI stanowia trzon najwazniejszych wiadomosci,
dotyczacych teorii i praktyki przedmiotu. W rozdz. V.
oméwiono prawa naukowej organizacii, Wéréd mnich
cbjadniono: prawo wzrastajgcei produkeji, podzialu
pracy, koncentracji pracy oraz harmoniii W rozdz. VIL
zestawiono wytyczne z dziedziny organizacji, ustalone
na podstawie wynikéw pracy Taylora.

Rozdz. VIII. — obszernie podaje zasady i iprawa usta-
lone przez Fayola w dziedzinie administracii. W rozdz.
IX. ujcto w sposdb zwiezly omdwienie 12 zasad wy-
dajnoéci Emersona.

W rozdz. XI. objaéniono zasadnicze rodzaje wykire-
séw pomocniczych, obrazujacych w celowy sposéb prze-
begi prac i proceséw. Omobwiono: wykresy sprawo-
zdawcze, kontrolne, wykresy Ganfta w ogélnoSci, wy-
dajno&ci maszyn, kosztdw bezczynnosci, wykresy pla-
nowania, wahann produkeci, wykresy sumaryczne zbytu,
wykresy tendencji, wreszcie harmonogramy.

W ostatnio wspomniane] dziedzinie — pokazano przy-
klad harmonogramu pracy w walcowni, w transporcie
drzewa i w obrébce maznic wagonowych. W dalszym
cagu podano zasady wykresowego ilustrowania prze-
biegu czynno$ci. Rozdzial ten, o wielkiej wadze dla
caloéci podreczmika, wypelnia swa role instrukcyina
w budowie wykreséw, podajac ogélne zasady wyjasnio-
ne na przysiadach. W uzupelnieniu powyzszego — po-
dano w innych rozdzialach: cele zastosowania orgami-
zacii pracy, typy organizacji, przyklady zastosowania
i praktycznych rozwigzafi pewnych zagadnien. W roz-
dziale VI, przedstawiono zwigzla histori¢ naukowej
organizacii. Oméwiono poza tym zmaczenie normalizacii,
zasady kierowania, obliczania kosztéw, usprawniania
pracy przedsiebiorstw, oraz w ostatnim rozdziale, barw-
nie, jakkolwiek powierzchownie, opisanc organizacje
i losy matego przedsiebiorstwa, kierowanego osobiécie
przez autora.

Catodé treéci podreczmika zaznajamia czytelnika
z ogbdlnym zarysem dziedzimy organizacii i moze byé
7 pozytkiem stosowana jako podbudowa do rozwigzy-
wamnia prostych zadan z niektorych jei dzialdéw. Lektu-
ra podrecznika moze stanowié poza tym podstawe do
nieco glebszych rozwazan i prac w tym zakresie.

Zewnetrzna forma nie odbiega od obecnje stosowanej.
Brak razacych bledow jezykowych. Zestawiono 83 po-
zycje errata®. Jako ujemng strone wymienié nalezy
staba czytelno$é niekiérych wykresdw, np. harmonogra-
mow na stronie 154 i 163.

W. M.

inz.  Herbert Kuchta. ,OGOLNE WIADOMOSCI
0O SPALANIU WEGLA ZE SZCZEGOLNYM UWZGLED-
NIENIEM OBSLUGI CZADNIC. Biblioteka Hutnika
A 3. Nakiadem Centralnego Zarzadu Przemystu Hutni-
czego, 1946 r., 27 str.

Broszurka ta przeznaczona jest bezpo$rednio do
uzytku palaczy, obslugujacych paleniska i czadnice.
Zawiera ona podstawowe wiadomoéci o cieple, paliwach
i spalaniu — zupelnym i niezupelnym, jako wstep do
tematu wlaSciwego — obstugi czadnic.

Uiecie przedmiotu miezwykle popularne, dostepne dla
czytelnika bez zadnego przygotowania szkolnego, a za-
razem nie zatracajace §cistosci. Jezyk i slownictwo —
bez zarzutu; autor znajduje droge do czytelnika przez
przytaczanie pewnych powiedzed robotniczych, np. ,ko-
sci sig nie czuje od przebijania dragiem zelaznym®.

Mozna $mialo okres$lié te broszurg jako wzorowa dla
fezo typu wydawnictw; zakwestionowaliby$my tylko
jedno zdanie (str. 10), Zze za pomoca ,termometréw Cel-
sjusza® mozna mierzyé temperatury od 0°— 100° C,

J. K.
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KSIAZKI NADESLANE

+JPODRECZNIK INZYNIERII® pod redakcia inz. Je-
rzego Nechaya i dr inz. W. Poniza, Nakladem Ksiegar-
ni Trzaska, Evert i Michalski, Ukazaly sie pierwsze
cztery zeszyty, obejmujgce matematyke i mechanike
ogblna.

Dr Stanistawa Nikodymowa ,WZORY 1 KROT-
KIE REPETITORIUM Z MATEMATYKI®, Format AS.
Stron 66, Nakladem Ksiggarni WL Wilak, Poznai.

Stanistawa Nikodymowa i Otton Nikodym ,WSTEP
DO RACHUNKU ROZNICZKOWEGOQ®. Format AS5.
Stron 56. Ksiegarnia WI. Wilak, Poznaf, 1947. Cena
zl 135,—. .

Inz, Zygmuni Rytel ,TEORETYCZNE PODSTAWY
ORGANIZACIJI“., Format A5. Stron 99. Instytut Nauko-
wy Organizacji i Kierownictwa. Krakéw — Poznai, 1947.

Prof. dr Witold Wierzbicki ,,WSTEP DO MECHA-
NIKI BUDOWLI". Format A5. Stron 195. Trzaska, Evert
i Michalski. Warszawa, 1946,

»TECHNIKA W SLUZBIE DEMOKRACJIY. Tom I
Plenum Kongresu Technikéw Polskich w Katowicach.
Format A5. Stron 189. Naczelna Organizacia Technicz-
na. Warszawa, 1947,

Aleksander Lucinski ,WODOCIAGI KOLEJOWE".
Wydanie drugie, Format AS5. Stron 349. Nakladem Mi-
nisterstwa Komunikacji, Warszawa, 1947.

Inz, Zbigniew fukomski ,PRZYRZADY 1 UCHWY-
TY* Wskazowki dla projektujacych. Skrypt wydany
przez Instytut Nauwkowy Organizacji i Kierownictwa.
A4, stron IV 4+ 84, Warszawa, 1947.

Z Biblioteki ,,TYGODNIKA GOSPODARCZEGO":

Inz. Jerzy Witowski ,,ZASADY ORGANIZACIJI PRA-
CY BIUROWEJ* A5, stron 40. Ksiegarnia WI. Wilaka.
Poznaini, 1946,

Inz.  Jerzy Witowski SPRAWOZDAWICZOSC
W PRZEDSIEBIORSTWIE® A5, str. 29. Ksiggarnia Wi
Wilaka. Poznan, 1947,

Inz, Jerzy Witowski ,,ORGANIZACJA ZAKUPOW
I SPRZEDAZY" A5, stron 31. Ksiegarnia WI. Wilaka.
Poznan, 1947.

Inz, Jerzy Witowski ,GOSPODARKA MATERIALO-
WA®, A5, stron 29. Ksiegarnia WI. Wilaka. Poznan,
1946. .

Inz. jerzy Witowski ,ADMINISTRACJA PRZEDSIE-

CZASOPISMA

~QAZ, WODA 1 TECHNIKA SANITARNA® Nr 3/47
zawiera m. in. artykul inz. J. Gepner-Szpakowskiej ,0d-
budowa Gazowni Warszawskiej“,

W zeszycie 4/47 znajduje si¢ artykul $p. dr. inz, Szy-
mona Dzierzgowskiego, profesora higieny Uniwersytetu
Warszawskiego ,,W sprawie oczyszczania wod odplywo-
wych® oraz prof, Ignacego Piofrowskiego ,,Zaopatrzenie
przeciwpozarowe przy projektowaniu wodociagdw miej-
skich*, ,

»HUTNIK" Zeszyty 1 i 2 rozpoczynajg nowy etap
rozwoju tego czasopisma, poS$wieconego sprawom hut-
nictwa polskiego. Zeszyty te zawieraja szereg nowych
dzialéw, wprowadzonych przez redakcie celem tozsze-
rzenia i poglebienia tre§ci czasopisma, a zarazem zazna-
jomienia czytelnikéw z postepami w tych galeziach wie-

BIORSTWA®. AS5,
Poznan, 1947,

Inz, jerzy Witowski ,,ORGANIZACJA TRANSPORTU
FABRYCZNEGO“, Ksiegarnia WL Wilaka. Poznan,
1947.

Dr Stefan Zaleski ,,JISTOTA I ROZWOJ NAUKOWE]
ORGANIZACIJI PRACY*. Wydanie drugie. A5, stron 46.
Ksiggarnia W1, Wilaka. Poznan, 1947.

Z wydawnictw DEPARTAMENTU KADR MINISTER-
STWA PRZEMYSLU:
Dr Janusz Trzcieniecki ,,PRAWO PRACY". A5, stron
128. Gliwice, 1947.
Inz. Wincenty Czerwinski ,PODSTAWY FREZOWA-
NIA METALI*. A5, stron 91. Warszawa, 1946.
Zbigniew Krygier ,PODSTAWY ORGANIZACII
PRZEDSIEBIORSTW PRZEMYSLOWYCH". A5, stron
61. Warszawa, 1947. :

Z wydawnictw PANSTWOWYCH ZAKELADOW WY-
DAWNICTW SZKOLNYCH:

Inz, Wincenty Czerwinski ,PORADNIK MECHANI-
KA -METALOWCA®, Format B5. Stronm XVI - 427.
Warszawa, 1946. Cena zl. 220 —

Bolestaw Iwaszkiewicz ,,ALGEBRA“, Podrecznik dia
kl. VII szkoly podstawowej. A5, stron 167. Warszawa,
1946. Cena zt 60—

Augustyn Mietka ,ALGEBRA“, Podrecznik dla gim-
nazjum handlowego. Format A5, Cze$¢ I. Stron 104.
Czes¢ II. Stron 95. Warszawa, 1947. Cena 2 55—
+ zl 43,—,

S. Steckel ,ALGEBRAY. Podrecznik dla liceéw ogél-
noksztalcacych. Wydanie nowe. A5, stron 383. War-
szawa, 1947. Cena z! 160.—

Inz. Rajmund Sosinski ,PODSTAWY ELEKTRO-
TECHNIKI*. Podrecznik dla liceéw zawodowych. Cze§é I
AS, stron 188, Warszawa, 1946. Cena zl 158,—.

Inz, Wincenty Czerwiriski ,,ZASADY CHEMII I MA-
TERIALOZNAWSTWO", Podrecznik dla szké! zawo-
dowych przemysiu metalowego. A5, stron 128. War-
szawa, 1947. Cena z! 65—,

Eugeninsz Turkiewicz ,,SWIAT CHEMII“. Podrecznik
chemii dia III kI, gimnazjum ogélnoksztalcacego. AS,
stron 208. Cena zl 66,—.

NADEStANE

dzy, na ktérych opiera sig hutnictwo. M. in. otwarto
dzial ,Nowosci z dziedziny hutnictwa“, rozszerzono
dziat ,Z wydawnictw* oraz ,Dzial Normalizacyjuy",
ktéry ze wzgledu ma charakter i rodzaj morm, oglasza-
nych w postaci projektdw, budzi Zywe zainteresowanie
wérdd szerokich rzesz technikdéw polskich. ,Kronika®
informuje biezaco o zyciu naukowym i przemyslowym
kraju. Niezwykle staranna szata graficzna dopelniaia
reszty.

Zeszyt 147 zawiera nastepujace artykuly: dr inz.
Michat Smiatowski ,Wytrawianie stali weglowych
i niskostopowych®, inz, Cezary Murski ,Zastosowanie
liczb przeliczeniowych w statystyce i ruchu walcowni®,
inz, Jan Falewicz ,,0 potrzebie nowych metod badania
kosztéw  wlasnych®., W dziale ,Z wydawniciw® na

stron 29. Ksiegarnia WL Wilaka.
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szczegdlng uwage zastuguie wzmianka o wydawnictwie
Niemcy rozgromione?*, zawierajaca dane o rozwoju
hutnictwa w Niemczech. ,,Dzial Normalizacyjny* przy-
nosi artykul inz, St. Przegaliriskiego i inz. W, Kowal-
skiego ,Znakowanie tworzyw stalowych” oraz warunki
techniczne produkcji i odbioru materialdéw ogniotrwa-
tych.

Zeszyt 2/47 zawiera artykuly: prof. dr inz, Wi. £o-
skiewicz  inz. W. Rozanski ,Krytyczna ocena odbitki
Baumanna®, ins, Witold Sznuk ,Zuzel thomasowski®,
inz. Herman Jodko ,Przemys! metali niezelaznych na
Ziemiach Odzyskanych“, prof. dr. Mirostaw Orlowski
oHutnictwo zZelazne w Ksigstwie Warszawskim®. Dziat
oNowosci z dziedziny hutnictwa® swym bogactwem
i roznorodnocia trefci $wiadczy dodatnio o. realizacji
zalozen programowych redakcji, zawartych w zeszycie
1/47. Dzial Normalizacyjny po$wiecony jest warunkom
technicznym produkcji i odbioru materialéw ognio-
trwalych.

LINZYNIERIA I BUDOWNICTWO" Zeszyty 2 i 3 —
4/47 zawieraja referaty, zgloszone na Zjazd Naukowy
Polskiego Ziwiazkn Inzynieréw Budowlanych, jaki od-
byt sie w Warszawie w dniach od 19 do 21 Kwietnia
b. r. Pomiedzy artykutami interesujacymi wylacznie in-
zynieréw i technikéw budowlanych znajdujy sie arty-
kuty, omawiajace zagadnienia o szerszym aspekcie,
a mian, inz. Tadeusza Niczewskiego ,Nowe podstawy
uczestnictwa w zrzeszeniach fachowych®, inz. Anfonie-
go Kobylifiskiego ,,Zagadnienie badai naukowych w bu-
downictwie®, prof. Wactawa Zenczykowskiego ,Proble-
my szkolenia inzynieréw budownictwa lgdowego®, inz.
E. Lebdy ,,O organizacji wyzszych uczelni technicznych
w Polsce®, inz. Henryka Zamorowskiego ,Srednie szko-
ly zawodowe, inz. Stanistawa Euczyiiskiego ,Stare
Miasto dawniej i dzi§" oraz inz, Stanistawa Slawiriskiego
,Odbudowa konstrukcji zelbetowych®, Biuketyny Insty-
tutu Badafi Budownictwa przynosza szereg artykuléw
o charakterze naukowo - badawczym, a Ww szczeg.
Wactawa Olszaka ,,Z teorii belek i plyt wstepnie spre-
zonych® i ,Wibrowanie betonu w czasie jego wiazania®.

HSNAFTA", miesiecznik po$wiecony nauce, technice,
statystyce oraz organizacjii w polskim przemyS$le maf-
towym, wobec stosunkowo miewielkich zasob6w ropy
naftowej w Polsce, odgrywa niezwykle doniosia role,
iako czynnik pobudzajacy do badah i pionierskich po-
szukiwaf na terenach ropono$nych i gazono§nych, oraz
jako organ, podajacy wskazania tacjonalnej eksploataciji
ropy na polskich polach naftowych. Szersze grono czy-
telnikéw - niespecjalistéw moga zainteresowaé nastepu-
jace artykuly: inz Zdzistaw Wilk ,Rzut oka wstecz
i na przyszlodé“, inz, Jozef Wojnar ,Nauka a przemyst®,
inz. Adam Waliduda .Przemystowe Instytuty Badaw-
cze, inz. Stanislaw Psarski ,Paliwa zastepcze dla na-
pedu samochoddw®, inz. Jan Czastke ,Osiggniecia
w dziedzinie eksploatacji ropy na polskich polach mnaf-
towych w 1946 1.%, inz Jozef Wojnar ,,Gaz ziemny z De-
bowea w Krakowie®, oraz cykl artykutéw ,.Z przeszlos-
ci nafty”. Na wyréznienie zastuguje strona graficzna
czasopisma. — Adres redakcji i administracji: Krosno,
ul. Lewakowskiego 18. ,

»+POLITECHNIKA®, czasopismo naukowoltechni'czme
studentéw politechnik krajowych, zeszyt 4/47 zawiera
artykuly: prof, dr Witold Majewski ,Nowe kierunki

specjalizacji inzynieréw", prof. Leon Dreher .Spawanie
i ciecie pod woda® i prof, dr. K. Zarankiewicz ,O mozli-
woéci podrézy miedzyplanetarnej”. W dziale informacyi-
nym podano telkist Dekretu z dnia 3 littego 1947 . o stop-
niu inzyniera.

JPRZEGLAD BUDOWLANY" Zeszyty 1 — 2/47
i 347 zawieraja m. in. nastepujace artykuly: ,Roman
Olszewski ,Powstanie i rozw6j Moskwy*, inz, Jan-I(u-
balski ,Odbudowa komunikacii w stolicy*.

,,PRZFGLAD ELEKTROTECHNICZ!NY“ Zeszyt 1—

2/47 zawiera szereg artykuléw, peSwigeconych :a?kbual-
nemu zagadnieniu elektryfikacii wsi.

LPRZEGLAD GEODEZYINYY Zeszyt 2/47 posiada
odrebny charakter, tworzac niejako drukowany pommik
martyrologii ‘polskich inzynieréw i technikéw -mier-
niczych, ktérzy zgineli w oSwiecimskiej kazni. Powsta-
nie i rozwdj obozu ovpisuje artykwd wstepny W. Wohl-
fartha, bogato {lustrowany i uzupelniony planem obsza-
ru gospodarczego obozu .koncentracyjnego w OSwigci-
miu oraz dwoma szkicami sytuacyjnymi. Szkice te
umozliwiaja osobom, kiére uniknely pobytu w niemiec-
kich obozach koncentracyjnych, zorientowanie si¢ w roz-
mieszczeniu i rozmiarach obozu, kitéry pochfongl tyle
miliondw istnien ludzkich. T. zw. .Vermesserzy“, two-
rzacy obsade biur pomiarowych, mieli wieksze niz inni
wiezniowie mozliwosci kontaktu ze S$wiatem zewnetrz-
nym, a poniewaz mozliwodci te wyzyskiwali dla dobra
swych kolegdw - wieznidw, biorac wyiatkowo Zywy
wdzial w dziaralno$ci konspiracyinej, byli poddani spec-
jalnym represjom, w wyniku ktérych wielu z nich zgi-
nelo meczefiska $miercia.

~PRZEGLAD GORNICZY* Zeszytyt 3 i 4 zawieraja
poza szeregiem $§cidle specjalnych artykutéw z dziedziny
goérnictwa stale rubryki: Kronika, Przeglad zagranicz-
ny, Krajowa prasa fachowa i Statystyka Polskiego
Przemyslu Weglowego. -

#PRZELAD ORGANIZACJI* Zeszyt 3[47 zawiera
artykuly: prof. dr inz. Stanisiaw Bierikowski ,,Marno-
trawstwo w gospodarce materiatowej*, mgr. Halina Ko-
rytowska ,Przerost zapaséw magazynowych®, inz. Jé-
zef Latkowski , Nonmalizacja a gospodarka materialo-~
wa* Mieczysiaw Pemper ,Gospodarka inwentarzem
krétkotrwalym®, Jan Sanicki ,Przebiegowosé w dokony-
waniu zapotrzebowafi w zakladzie przemyslowym®
Wilhelm Fober , Techniczne urzadzenie magazynéw*
i Zygmunt Giercuszkiewicz ,Technika zamdwiefi mate-
rialowych*

Zeszyt 4‘f47 Tadeusz Pientak ,,Zagaldmeme organi-
zacji przemyslu®, Zbigniew Heidrich ./Zadania | organi-
zacja centralnych zarzadéw przemysltu®, A. Ferski ,,0
metodach obliczania wydajnosci pracy” T, Bildukiewi-
czowa ,Normalizacja klawiatury w maszynie do pisa-
nia%, inz. Zygmunt Putawski sNowe przepisy bezple-.
czefistwa i higieny pracy®.

JPRZEGLAD TECHNICZNY® Zeszyty 5M7, 6 /47
i7—8 /47 zawieraja m. in, nastepujace artykady: prof.
M, T. Huber ,Z zagadniefi wytrzymalo§ciowych techniki:
wspolczesnej”, inz. Wiktor Jaworski ,Silnik turbo-spa-
linowy i naped strumieniowo-odrzutowy®, inz. Jerzy Wi-
towski ,Konirola techniczna procesu wytwdrczego® oraz
szereg streszczen artykuléw zagramicznych z réznych
dziedzin wiedzy.

ATT.
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RZECZY CIEKAWE

MIECZ SAMURAJOW — ARCYDZIELO SZTUKI RZEMIESLNICZEJ

Niezwykite metody, stosowane przy wyrobie japofi-
skiego miecza sammurajow, zostaly opisane przez S. V.
Grancsay, kuratora broni i uzbrojenia Miejiskiego Mu-
zeum w New Yorku, w zeszycie 9-—10/46 czasopisma
»Army Ordnance®,

Miecz samurajéw z jego bardzo twardym ostrzem
i stosunkowo migklkim, ciagliwym rdzeniem, wykuwano
recznie z keséw ma kowadle, zuzywajac na te prace,
wymagajaca niezwykle] wprawy, okolo 60 dni od $wi-
tu- do pbéZnej nocy.

Do wykonania tych mieczéw stosowano wiele me-
tod, a kazda z nich stanowila sama w sobie doskonala
satuke.

i niejednakowy w odcieniu, to taki kawalek stali bywa
odrzucany. ' ;

Innag metode wykonywania miecza przedstawia rys.
2. Metoda ta polega ma uzyciu trzech réznych gatunkow
stali, o specjalnie dobranych wlasno$ciach fiziycznych.
Ptytki te, zlozone z soba w sposGb wskazany na ry-
sunku, nacina sig, dzielac w ten sposdb plytke na dwie
czeSci A i B, po czym obie czeSci po zlozeniu zgrzewa
si¢ z soba. Postepujac w ten sposéb wielokrotnie, otrzy-
mujemy ostrze i naskérek, sktadajace sie z bardzo wie-
lu warstewek. Trudno$é wykonania miecza ta metoda
polega ma tym, Ze plytki nalezy w ten sposdb prze-
kuwaé, aby ostrze, rdzen i naskérek bylo z trzech réz-
nych gatunkéw stali,

Kolejno&é poszczegbinych operacyi,
wymagajacych wysokiego artyzmu
przedstawia rys. 3. Przez umicjetne
zagimanie i przekuwanie plytek moz-
na doprowadzié do tego, Ze stale uzy-

te na rdzefn i ostrze znajda sie w
§rodku, a stal na naskérek — na
zewnatrz,

Plytke, zlozona z dwu warstewek
na naskérek dwu warstewek na ostrze
i dwu wartewek na rdzefi rozknwamy
w kierunku strzatki ¢ (rys. 3a) i otrzy
mujemy plytke wydluzong (rys. 3b).
Piytke t¢ zwijamy w kierunkn strza-
lek b w ten sposéb, by powierzchnia

1 — 2 zetknela sie z powierzchnia

’ 17646 a1

Rys. 1.

Jedna z tych metod przedstawia rys. 1. Kes miek-
kiej stali rozdzielamy na dwie czefci; jedna z nich
nawéglamy na wskro§, hartujemy przez zanurzemnie w
wodzie i rozdrabniamy, po czym nakladamy poszcze-
golne kawalki na splaszczona przez kucie cze§¢ druga.
Po zgrzaniu nalozonych kawalkéw z plytka, otrzymu-
jemy jednolita plytke, ktéra nacinamy w poprzek, skia-
damy i Znowu zgrzewamy, a nastepnie rozkuwamy
pod miotem do pierwotnych rozmiaréw. Zabieg ten po-
wtarzamy od 12 do 18 razy, otrzymujac w wyniku ma-
tenial zlozony z szeregu warstewek zelaza i stali

Opisana ~metoda jest wyjatkowo nieekonomiczna,
jesli chodzi o wyzyskanie materiatu, albowiem z kilku-
nastu kawalkéw, wazacych przecietnie po péltora funta,
ottzymujemy -brzeszczot, o ciezarze od péliora do
2 funtow, ‘ :

Kazdy z kawalkOw stali sprawdza si¢ przed uzy-
ciem. Je§li przelom jest drobmoziarnisty i jednorodny,
o' przyémionym blaskw, stal uwazana jest za dobra.
Jesli natomiast przelom jest popekany, skrzacy sie

Rys. 2.

I — 2, Po zgrzaniu stykajacych sie
z soba powierzchni otrzymujemy piyt
ke w ksztalcie, wskazanym na rys. 3c.
Po rozkuciu w kierunku strzalki e,
oirzymujemy plytke w- postaci 3d, a
po zawiniecin w kierunku strzalek d
otrzymujemy plytke 3e. Cienka war-
stewka w ma rys. 3d podczas kucia
utlenia sie i opada. Powtarzajac te
czynno§é wielokrotnie, otrzymamy w koricu przekrdj
mi€cza, wskazany na rys. 2.

Po wykuciu ostrza, miecz poddawany jest specjalnej
obrobee cieplnej, w czasie kidrej wzrasta zawarto§é
wegla i krzemu w ostrzu, dzigki czemu twardo$é jego
wzrasta znacznie silniej, niz rdzenia i naskérka. Na

176/96-22

d/ [ ﬂlJIIIIlIIIll
B

[ llilllﬂll
d) g

podkresSlenie zasluguje okoliczno$é, iz hartowanie i od-
puszczanie miecza odbywa sie zwykle w lutym Hub
sierpniu, w ktérych to miesiacach woda — zdaniem Ja-
poficzykow — jest najodpowiedniejsza <o hartowania
ostrza. AT T
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WIADOMOSCI SIMP
APEL DO CZLONKOW SIMP

W dniu 1 stycznia 1947 r. Sitowarzyszenie -nasze liczylo 300 czionkéw; w ciqgu
I kwartatu liczba ta wzrosta trzykrotnie. Dalszy staly wzrost liczby cztonkow wskazuje, ze
idee Stowarzyszenia Iniynieréw I Technikéw Mechanikéw Polskich znajdujq coraz sil
niejszy oddiwiek wsréd ogéiu naszych kolegéw.
Stowarzyszenie nasze podejmuje wiele prac i jest powolywane .do wspdidzialania
w bardzo wielu sprawach. Tymczasem spos$réd ogotu zaledwie szczuple grono Kolegéw -
poswieca sie pracy spolecznej. Oparcie pracy Stowarzyszenia na ofiarnym wysitku Kkil-
kunastu o0séb, nie moze daé dobrych wynikéw, juz choéby dlatego, ze ludzie ci, peiniqc’
jednoczesnie kilka funkcyj, nie mogq poswiecié calej swojej energii jednej sprawie bez
uszczerbku dla innej, ich pieczy powierzonej.
Ideatem organizacyjnym byloby wciqgniecie do wspéipracy wszystkich czlonkéw
SIMP. Gdyby kazdy czilonek Stowarzyszenia wykazal inicjatywe i wzigli bezposredni
udzial w zyciu Stowarzyszenia, wéwczas SIMP stalby sie¢, w peinym tego slowa znaczeniu
_naszym wspolnym dobrem.
Niezwykle waziny dla IOZWO}u Stowarzyszenia jest udzial czlonkéw w Ko}ach i Sek-
cjach fachowych SIMP. Prace sekcyj fachowych stanowiq bowiem trzon dziatalno$ci na-
szego Stowarzyszenia, a rozwdj ich stanowi miare Zywotnosci i znaczenia SIMP w $wiecie

Zeszyt 4—5

technicznym.
W obecnej chwili sq czynne Komisje:
nicznych I biblioteczna oraz Koia:

oswiatowa, wycieczkowa,
lotnicze,

do spraw zagra-

samochodowe, odlewnicze, i okretowe.

W stadium organizacji znajdujq sie inne sekcje fachowe.

Aby rozszerzy¢ zakres i podnie$¢ sprawnoéé

Giéwny SIMP rzuca nastepujqce hasto:

dzialalnoSci Stowarzyszenia, Zarzqd

Kazdy czlonek SIMP powinien przez udzial w pracach komisyj, két i sekcyj facho.
wych wspdldzialaé w realizacji zadann Stowarzyszenial

ZARZAD GELOWNY SIMP

WALNE ZEBRANIE CZLONKOW ODDZIALU WARSZAWSKIEGO SIMP

Dnia 21 marca br. odbylo sie w Warszawie Zwyczai-
ne Walne Zebranie Cztonkéw Oddzialu Warszawskiego
SIMP.

Zebranie zagail Prezes prof. Ludwik Uzarowicz, wzy-
waiac obecnych do uczczenia jednominutowa cisza pa-

mieci zmarlych ostatnio czlonkéw SIMP: §. p. Wiady-~

slawa Bernadzikiewicza, $§. p. Jozefa Chmielewskiego,
$. p. Czestawa Mtkulskzego i §. p. Apolinarego Zieliri-
skiego.

Na wniosek Prezesa SIMP przewodniczacym zebrania
wybrano kol. Tadeusza Zalewskiego; do Prezydium za-
proszono kolegéw: Wojciecha Milczarka, Mieczysiawa
Patyrowskiego i Zygmunta Okolowa. Na sekretarzy
kolegbéw: Jana Kwasowskiego, Tadeusza Szeffela i Je-
rzego Wojciechowskiego.

Po przyieciu porzadku obrad. kol, Wladyslaw Pachul-
ski odczytal protokél Zwyczajnego Walnego Zebrania
Oddzialu Warszawskiego 'SIMP z-dnia 21.V1.46 r. oraz
protokol Zwyczajnego Walnego  Zebrania * Delegatéow
SIMP z dnia 28.V1.46 r. Obadwa protoksly przyjeto do
wiadomo$ci, przy czym pierwszy zatwierdzono bez
zmian, . . )

Szersza dyskusja rozwinela si¢ nad zmianami statu-
towymi, wprowadzonymi przez Zarzad Glowny bez zgo-
dy Walnego Zebrania Delegatéw. Po wyjasnieniach
Prezesa, iz od wprowadzenia tych zmian zaleZzalo za-

twierdzenie Statutu przez Wladze, Zebranie zaaprobo-
walo stanowisko Zarzadu przy 3 wstrzymujacych sie
od glosu.

Kol, Pachuiski odczytal sprawozdanie z dziatalnoSci
SIMP za okres od 1 lipca 1946 r. do dnia 1 marca br.
Sprawozdanie przyieto bez dyskusii.

Program dziatalnosci na rok 1947/48 nakre$lit Prezes
SIMP prof. L. Uzarowicz, naSwietlajac réwnoczesnie
projekt preliminarza budzetowego. Ze wz¢gled'u na zwiek-
szenie kosztéw wydawniczych ,,Mechanika* Kol. Prezes
proponuje w imieniu Zarzadu podniesienie skladki czIon-
kowskiej,

W ozywionej dyskusji, w ktoreJ wzieli udzial koledzy:
Kunstetter jnr., Potynski, Brach, Gokiell, Troskolanski,
Pachulski, Szeffel i Okoléw, poruszono niedomagania
pracy spolecznej na terenie Stowarzyszenia i uchwalono
wnioseki w sprawie miesiecznej skladki czlonkowskiej:
cena pojedynczego zeszytu ,,Mechanika“ plus z! 50.—.

Po diuzszej dyskusji uchwalono mnastepuiace dezyde“
raty dla Zarzadu Glownego:

1) W celu obrony intereséw i‘niynier()w i technikow-
mechanikéw nalezy stworzyé przy Centralnym Ko-
mitecie Zwiazkow Zawodowych komédrke, zlozona
z delegowanych czlonkdow SIMP,

2) Nalezy sprawdzié, w jakim stopniu i czy w ogéle»
brane sa pod uwage przez CZPM wnioski, wysu-
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niete przez SIMP na Kongresie Technikdw Pol-
skich w Katowicach,

~ 3) Opracowanie tez organizacii terenowej SIMP przez

Komisje Statutowa i przedstawienie wprowadzo-

nych zmian do zatwierdzenia Naczelnej Organi-
zacji Technicznei.

Po przeczytaniu przez kol, Przewodniczacego porzad-

ku obrad Zwyczainego Walnego Zebrania Delegatéw

SIMP na dziedi 28 marca 1947 r., dokonano wyboru da-
legatdw na Walne Zebranie: Waclaw Brodowicz, Zy-
gmunt Dobrowolski, Wladysiaw Fiszdon, Ryszard Gdu-
lewski, Janina Gubrynowicz, Edward Janke, Zygmunt
Kedzierski, Zygmunt Olkolow, Mieczyslaw Olszanski,
Mieczyslaw Patyrowski, Jan Piotrowski, Zdzislaw Ry~
tel, Wactaw Stetkiewicz, Marian Wakalski, Karol Wéj-
cicki i Tadeusz Zalewski.
Na tym zebranie zakoficzono.

ZWYCZAIJNE WALNE ZEBRANIE DELEGATOW SIMP

Dnia 28 marca b.r. odbylo sie w Warszawie Zwy-
czajne Walne Zebmanie Delegatéw SIMP, z udzialem
39 delegatéw Oddzialéw i Kot

Zebranie zagail Prezes SIMP prof. Ludwik Uzaro-
wicz, powolujac do Prezydium po jednym przedstawi-
cielu kazdego Oddzialu i Kola.

Po przyjeciu protokétu z poprzedniego Walnego
Zebrania Delegatéw, kol. Z. Dobrowolski odczytal tezy
organizacii tererowej ‘Stowarzyszenia. Po dyskusii
sprawe te przekazano Komisji Statutowej do dalszego
opracowania.

Kol, Wt Pachulski zreferowal Statut Stowarzysze-
nia, omawiajac zm'any, wyprowadzone przez Zarzad
Gléwny w poszczegblnych rozdziatach. Statut ze zmia-
nami przyjeto.

" Kol. W1i. Pachulski odczytal sprawozdanie z dzia-
lalno$ei ‘Stowarzyszenia za okres od 1.VIL46 r. do LIIL
1947. W okresie tym gléwne wysitki Zarzadu skupily
sie dookota jednania nowych czlonkdw oraz organizacji
oddzialdw i k6. Ponadto Zarzad Gléwny uzgodnil tre$é
statutu z wymaganiami NOT, opracowal szereg regula-
minéw, normujacych zycie Stowarzyszenia i wzial Zy-
wy udzial w pracach organizacyinych Kongresu Tech-
nikéw Polskich w Katowicach.
~ Zarzad Gtéwny powolal do Zycia Instytut Wydaw-
niczy SIMP, ktérego zakres dzialalno$ci obejmuje ca-
toksztalt zagadnien wydawniczych, zwiazanych z po-
trzebami przemysiu metalowego.

W dziedzinie pracy oéwiatowej zorganizowano kur-
sy dla kalkulatoréw i konstruktoréw pomocy warszta-
towych.

Rowniez Komisja Biblioteczna rozpoczela swa dzia-
talno§¢ od wstepnych prac organizacyinych, zmierza-
jacych do zatozenia biblioteki SIMP.

Zostalo zorganizowane Kolo Samochodowe
przewodnictwem kol Zygmunta Okolowa.

Kol. A. T. Troskolaniski zlozy! sprawozdanie z dzia-
lalno$ci redakeii czasopisma ,Mechanik®, stanowigcej
zaczatek Instytutn Wydawn'czego SIMP.

Kol. Prezes Uzarowicz przedstawil rachunek strat
i zyskdw oraz bilans zamkniecia na dzien 31.12.46.

Kol. Wt Lesniewski odczytal sprawozdanie Glow-
nej Komisji Rewizyinej.

Na wniosek Komsiji Rewizyjnej udzielono absolu-
terium ustepujacemu Zarzadowi, Whniosek w tej spra-
wie uchwalono przez aklamacie.

Prezes SIMP kol. Ludwik Uzarowicz oméwil pro-
gram prac Stowarzyszenia na tok 1947/48, podnoszac
konieczno$é jak najzywszego udzialu SIMP w rozwo-
ju polskiej techniki i uprzemyslowienia kraju. Pociaga

7 pod

to za soba konieczno§é rozwoju prac maukowo-technicz-

nych, ozywienia akcji wydawniczej i udzialu czlonkéw

SIMP w szkolnictwie zawodowym. Haslo ,Przez o$-

§wiate podniesiemy kulture pracownikéw przemystu

metalowego pownno przy$wiecaé dzialalnos$ci SIMP.

Kol. Ignacy Brach améwil sprawy finansowe Sto-
warzyszenia, proponujgc ustalenie sktadki czlonkow-
skiej w ten spos6b, by skladala sie ona ze skladki
stalej w wysokosci z! 150.— w stosunku kwartalnym
powiekszone} o prenumerate ulgowa czasopism: ,,Me-
chanik“ lub ,,Przeglad Mechaniczny®, lub obu czaso-
pism lacznie. W wyniku glosowania wniosek #&ol. I
Bracha zostal przyiety, z moca obowigzuiaca od 1-go
kwietnia b.r. _ '

Nastepnie ‘Walne Zebranie Delegatow zatwierdzilo
program dzialalnoéci Stowarzyszenmia na rok 1947/48.

Nawiaznjac do przemdwienia programowego kol.
Prezesa Sekretarz Generalny NOT kol. Fr. Cieciéra
podal przeglad dzialalno$ci i zamierzen Naczelnej Or-
ganizacji Technicznej na najblizsza przyszlosé.

Na wniosek Komisji-Matki do Zarzadu zostali wy-
brani Koledzy:

Prezes: Ludwik Uzarowicz

V-Prezesi: Ignacy Brach, Witold Gokieli, Czeslaw Ta-
racha i Wiadystaw Skura

Czlonkowie: Waclaw Brodowicz, Zygmunt Dobrowol-
ski, Ryszard Gdulewski, Janina Gubrynowicz,
Henryk Grochulski, Wiadyslaw Pachulski, Jé-
zef Potynski, Zdzislaw Rytel, Jan Szulczyii-
ski, Antoni Szklarzewicz, Tadeusz Zalewski,
Stefan Zukowski.

Giowna Komisja Kwaliiikacyina: Jézef Chudzian, Ste-
fan Malatyrski, Mieczysiaw Olszariski, Mie-
czystaw Patyrowski, Marian Piwarski, Hilary
Strupczewski, Witold Szymanowski, Marian

Wakalski, Jozef Zagorski, Zygmunt Zbichorski.

Giéwna Komisja Rewizyina: Jozef Beszynski, Stanislaw
Eliaszuk, Witold Kamler, Tadeusz Kosiewicz,
Mieczysiaw Lesz, Wojciech Milczarek.

Sad Kbolezenski: Janusz Baurski, Stanistaw Grzyma-
lowski, Aleksander Karsz, Adam Kreglewski,
Wiadystaw Lesniewski, Zygmunt Okotéw, Jan
Piotrowski, Stanisiaw Pluzariski, Waclaw Stet-
kiewicz, fanusz Tymowski.

Po wyborze czlonkdw Zarzadu omdéwiono regula-
min Sadu Kolezeniskiego i przyieto go z uzupelniaia-
cym wnioskiem kol, J. Tymowskiego.

W wolnych wnioskach kol. Z. Okoléw zlozyl wnic-
sek tre$ci nastgpujacej:
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.Walne Zebranie Delegatow SI'M(P wzywa Zlarzad
Glowny 'Stowarzyszenia do podjecia prac w Komisji
Statutowej w uzgodnieniu z NOT, zmierzajagcych do ta-
kich zmian statutowych, aby SIMP mégt zrzeszy¢
wszystkich jinzynieréw i technikdw-mechanikéw, stoso-
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Rok XX

Kol. Przewodniczacy odczytuje wniosek Oddziatu
Krakowskiego w sprawie udostepnienia literatury i cza-
sopism technicznych cztonkom STIMP oraz urzadzenia
szeregu wycieczek za granice, umozliwiajgcych zazna-
jomienie sie z postepami techniki w Okresie wojny.

wnie do wykonywanego przez nich zawodu., a nie jak
dotychczas w uzaleznieniu od rodzaju instytucji, w kto-
rej sg zatrudnieni®.

Whniosek kol. Okolowa zostat przyjety. A T T

Po zapytaniach i wyja$nieniach w sprawie dzia-
falnos$ci Komisji  Weryfikacyjnej, zebranie zamknieto.

Do Cztonkéw SIMP!

W sprawie prenumeraty czasopism, wydawanych przez Instytut Wydawniczy SIMP.

1. Na zebraniu Zarzadu Gtéwnego SIMP w dniu 26 czerwca 1947 r., —zgodnie z uchwatg,
zapadla na ostatnim Walnym Zjezdzie Delegatéw SIMP — ustalono wysokosc sktadek czton-
kowskich, obowigzujacych od dnia 1 kwietnia b. r. w sposéb nastepujacy:

a) Czlonkowie, pragnacy otrzymywac¢ tylko czasopismo ,,MECHANIK*,
ptaca tacznie ze skladkg kwartalnie..........nniniinins e

b) Czionkowie, ktorzy pragng otrzymywac tylko ,,PRZEGLAD MECHANI-

zh. 300 —

CZNY*, p%aca facznie ze skladka kwartalnie . . . zt 450.—
¢ Czlonkowie, ktorzy pragng otrzymywacé obydwa czasoplsma p’racq +qcz—
nie ze skiadkg Kwartalnie ...........cccccviiiiincincn e zt. 600.—

2. Ze wzgledu na podwyzszenie od 1 lipca b. r. prenumeraty normalnej czasopi$fpa
~MECHANIK*“ do 250 zt, a ulgowej do zt 200— w Il kwartale b. r. beda obowigzywaly na-
stepujace skladki cztonkowskie:

a) prenumerata ,,MECHANIKA" — ze skladkag cztonkowska............cccceuvenenee. zt. 350 —
b) prenumerata ,,PRZEGLADU MECHANICZNEGO" ze skiadkg czion-

KOWSKE oo e zt. 450.—
c) prenumerata obu czasopism ze sktadka czionkowskag kwartalnie. zt. 650.—

3. Skiadki cztonkowskie wptaca¢ nalezy do kasy Zarzadu Giéwnego SIMP w Warszawie,
ul. Putawska la, lub na konto PKO 1-4225, a nie na konta poszczegélnych czasopism

4. W wypadku reflektowania na dodatkowy egzemplarz ,MECHANIKA® lub ,,PRZEGLADU
MECHANICZNEGO, poza egzemplarzami, otrzymywanymi w ramach skladki cztonkowskiej, na-
lezy zgtoszenia kierowaé bezposrednio pod adresem administracji danego czasopisma:

,MECHANIK" Warszawa-Zoliborz, ul. Dygasinskiego 34 PKO 1-624.
.PRZEGLAD MECHANICZNY* Warszawa-Zoliborz ul. Dygasifiskiego 34 PKO 1-4665.

Na odcinku blankietu nadawczego PKO nalezy wyraznie zaznaczy¢, iz wplata dotyczy do-
datkowego egzemplarza.

5. Wszelkie dotychczasowe wptaty czionkdéw SIMP na poczet prenumeraty jednego z cza-
sopism, dokonane za okres I, Il lub Il kwartatlu (bez wyraznego zaznaczenia, iz dotyezg pre-
numeraty dodatkowego egzemplarza ,,MECHANIKA®* Ilub ,PRZEGLADU MECHANICZNEGO*
po pokryciu ewent. zalegtosci za rok 1946 zostang przekazane na rzecz Stowarzyszenia na po-
czet sktadek cztonkowskich.

6. Instytut Wydawniczy SIMP prosi o zwrot podwdjnie wystanych numeréw ,,MECHA-
NIKA* lub ,,PRZEGLADU MECHANICZNEGO* w | kwartale b. r.

7. Celem usprawnienia wysyiki czasopism i uniknigcia zbednych kosztéw i strat, zwigza-
nych ze zwrotem egzemplarzy, Instytut Wydawniczy SIMP prosi o:

a) niezwloczne podawanie zmiany adresu,
b) reklamowanie w miejscowym urzedzie pocztowym niedoreczonych przesytek,
€) zawiadamianie administracji czasopisma 0 zaginieciu zeszytu.

8. Wszelkg korespondencje w sprawach administracyjnych, zwigzanych z prenumeratg
czasopism, reklamacjami i t. p. nalezy kierowa¢ pod adresem administracji danego czasopisma.

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP
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KRONIKA

PIERWSZY ODLEW W LABORATORIUM ODLEWNICZYM

POLITECHNIKI

Jedng v nielicznych w Europie katedr technologii
metali jest katedra Politechniki Wroctawskiej, ktoriai po-
siada znakomicie urzadzone laboratorium odlewnicze
i walcownicze.

Laboratoria i warsztaty Katedry Technologii Me-
tali mieszczg sie w dawniejszym budynku Wydziatu
Hutniczego Politechniki Wroctawskiej, ktory otrzymywat
wydatng pomoc materialng ze strony ciezkiego prze-
mystu goérnoslaskiego.

W czasie oblezenia Wroctawia pociski artyleryjskie
i bomby wyrzadzity powazne szkody w budynkach; na-
tomiast urzadzenia laboratoriow w znacznej czesci
ocalaty.

Pierwsze prace ograniczyly sie do zabezpieczenia
budynkéw i uporzadkowania hal. Odbudowa laborato-
riow zostala przeprowadzona sposobem domowym, t.zn.
przy pomocy studentowi pod kierunkiem prof. dr inz.
Ezona Dworzaka, Dziekana Wydziatu Elektromechanicz-
nego i Kierownika Zaktadu Technologii Metali Politech-
niki Wroctawskiej. Dzieki jego inicjatywie i niiepozytej
energii, oraz dzieki zapatowi i ofiarnosci studentéw, la-
boratoria i warsztaty Katedry Technologii Metali zo-
staty doprowadzone db stanu, umozliwiajgcego prowa-
dzenie ¢wiczen praktycznych w skali przemystowe;.

Laboratorium odlewnicze dysponuje Zzeliwiakiem' o
pojemnosci 500 kg oraz piecami tyglowymiedo odle-
wow metali pédiszlachetnych: gazowymi o pojemnosci
100 kg i koksowym o pojemnosci 50 kg.

Ksztalcenie studentéw-mechanikéw Oddziatu Tech-
nologicznego ma na celu zaznajomienie studenta uie-
tylko z teorig proceséw metalurgicznych, lecz réwniez
z praktyka odlewnicza, a wiec formowianiem mo-
delu, uruchomieniem zeliwiaka lub pieca tyglowego, spu-
szczeniem zeliwa do ‘kadzi, a nawet z samodzielnym
dokonaniem odlewu.

Dnia 22 maja b.r. odbyla sie na terenie Zakiadu
Technologii Metali uroczystos¢ pierwszego odlewu, z
udzialem zaproszonych gosci ze Swiata naukowego

WYDZIALY POLITECHNICZNE

WROCLAWSKIEJ

i przemystowego. Uroczystos¢ te zaszczycit réwniez
swa obecnoscia Dowodca OW4 sen. broni Si. Poptawski.

Po powitaniu zebranych przez Prorektora dr inz
Edwarda SuchardQ, dtuzsze przemoOwienie wygtlosit dr
E. Dworzak, charakteryzujac zatlozenia, ma ktorych
opiera sie ksztatcenie studentow Oddziatu Technologicz-
nego Politechniki Wroctawskiej oraz obrazujgc wysitki,
zmierzajace do uruchomienia laboratoriow i warsztatow
Zaktadu Technologii Metali.

Punktem kulminacyjnym uroczystosci byt spust ze-
liwa i dokonanie pierwszego odlewu przez studentow,
ktorzy pod okiem prof. Dworzaka obstugiwalilzeliwiak,
dosypujac ztom i koks oraz badajac przebieg odlewu.
W chwili gdy pierwsze strumienie stopionego zelaza
zaczelty wypetnia¢ kadz odlewnicza, poptynely gorace
stowa ,,Roty“.

Przed Wydziatem Elektromechanicznym Politech-
niki Wroctawskiej, ktory w krétkim okresie czasu zdo-
tat stworzy¢ atmosfere bezinteresownego entuzjazmu
dla wiedzy i zadzierzgna¢ serdeczne nici sympatii po-
miedzy profesorami a miodzieza, zarysowujg sie za-
iste widoki wspaniatego rozwojul AT T

PRZY AKADEMII GORNICZEJ

W KRAKOWIE

W Dzienniku Ustaw Nr 8, z dnia 3 lutego br. zo-
stat ogtoszony dekret, powotujacy do zycia z dniem
1 kwietnia 1947 r. wydziaty: Architektury, Inzynierii
i Komunikacji przy Akademii Gorniczej w Krakowie.

W ydziaty te stanowiag odrebna jednostke administra-

cyjna, posiadaja osobnego prorektora, senat, dzieka-

néw i rady wydziatowe.

Wydziat Architektury miesci sie obecnie na Wa-
welu; Wydziat Komunikacji z oddziatami: kolejowym,
samochodowym i lotniczym, przy ul. Warszawskiej;
Wydziat Inzynierii z oddziatami: ladowym, wodnym
i mierniczym, zajimuje budynek przy Al. 3 Mlaja Nr 7.

Obecnie studiuje na Wydziatach Politechnicznych

okoto 1500 studentéw. Studenci zorganizowani sa w
Stowarzyszeniu Bratniej Pomocy, ktére przejawia zy-
wg dziatalnos¢ samopomocowa.

Przy poszczegélnych Wydziatach powstaty Studen-
ckie Kota Naukowe, a to przy Wydziale Architektury
— Zfwigzek Studentow Architektury; przy Wydziale In-
zynierii— Zwigzek Studentéw Inzynierii i Kolo Geode-
téw i przy Wydziale Komunikacji — Naukowe Koto
Mechanikéw.

Przy Wydziale Komunikacji dziata. Sekcja Lotnicza,
ktoéra zrzesza oprécz studentow oddziatu lotniczego,
szereg wybitnych lotnikéw i szybownikdw. Sekcja po-
siada wiasne lotnisko na Balicach, piekny sprzet szy-
bowniczy, aparaty wyczynowe oraz wilasne warsztaty.
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Na Wydzial Komunikacji, oddzial kolejowy i cze-
éciowo samochodowy i lotniczy, uczeszczaja stypendy-
éci Ministerstwa Komunikacji, ktére otacza ich pelna
opieka,

Personel naukowy Wydzialéw Politechnicznych skla-

da sie przewaznie z. profesoréw i pomocniczych sil nau-
kowych Politechniki Lwowskiej oraz profesoréw Aka-
demii Gérniczei.

0Od poczatku swej dziatalno$ci Wydzialy Politech-
niczne wypuscily 149 inzynierdw.

SPRAWOZDANIE KOMITETU POMOCY WYZSZYM UCZELNIOM W KRAJU

Na zebraniu Czlonkéw Kola Montreal Stowarzyszenia
Technikdw Polskich w Kanadzie w dniu 12-go czerwca
1946 r. zostal wybrany Komitet Kolezefiski dla niesienia
pomocy Wyzszym Uczelniom w Kraju.

W sklad Komitetu weszli koledzy: Eryk Kosko, Mi-
chat Szymariski i Marceli Weinreb.

W dniu 20 czerwca 1946 r. odbylo sie pierwsze ze-
branie wspomnianego Komitetu, na ktérym na przewod-
niczacego powolano kol. M. Szymariskiego, za$§ jako
skarbnika i sekretarza ~— kol. M. Weinreba. Jednoczes$nie
poproszono do wspdlpracy z Komitetem kol. J. Pawli-
kowskiego i kol, B. Szczeniowskiego.

Zasadniczym zadaniem Komitetu jest pomoc w wypo-
sazeniu nankowymy Wyzszych Uczelni w Kraju.

Celem usprawnienia tej akcii zdecydowano: 1) zebraé
informacije o wszystkich Wyzszych Uczelniach w Kra-
ju; 2) utrzymaé stala laczno$é z United Polish Relief
Fund w Kanadzie, majac na wzgledzie uzyskanie z tego
zrédla odpowiednich kredytéw dla rozwiniecia podietej
akcii; 3) uzyskaé odpowiednie kredyty na zakup pomo-
cy naunkowych; 4) zorganizowaé zbidrke literatury tech-
nicznej w Kanadzie.

Idac po tej linii Zarzad Giéwny Stowarzyszenia, po
zebraniu informacyj dotyczacych Wyzszych Uczelni
w Kraju zwrdcil sie bezposrednio do U.P.RF. (United
Polish Relief Fund w Kanadzie) z prodba o przyznanie
znaczniejszych kredytéw na zakup literatury naukowej
i pomocy szkolnych. Odno$nie zbidrki literatury tech-
nicznej na terenie Kanady — Komitet zwrécit sie z od-
powiednim apelem do calego szeregu instytucyj, zakla-
déw przemystowych, bprzedsiebiorstw wydawniczych,
oraz za pofredniciwem Polskiego Instytutu Naukowego

w Montrealn — do Wyiszych Uczelni w Kanadzie.
Ponadto odno$ne apele w tej sprawie byly zamieszczo-
ne w ,The Engineering Journal® z wrze$nia 1946 r.
oraz w ,Y-M.C.A. News" z 18 wrze$nia 1946 r.

W celu rozszerzenia akcji pomocy Wyzszym Uczel-
niom w Kraju Komitet zwrdécil sie do.Kola w Toronto
z propozycia zawiazania na tamteiszym teremie analo-
gicznego Komitetn, ktdry nastepnie powstal, a przed-
stawicielem obrany zostal kol. J. Zubko.

Nawiazano rowniez kontakt z Komitetem w U.S.A.
powstalym przy Polsko - Amerykanskiej Radzie Tech-
nicznej w Chicago, ‘

W zwiazku z zamierzonym wydaniem 5-cio tomowego
podrecznika technicznego ,,Mechanik®, Komitet Pomocy
zwrocil sie do Polskiego Instytutu Naukowego w Kana-
dzie, z prosba o wyasygnowanie odpowiedniej kwoty
na zakup kalendarzy technicznych. Odpowiednia kwota
zostala przyznana, a kalendarze przekazane Instytutowi
Wydawniczemu SIMP.

W najblizszej przyszlosci Komitet zamierza:

1) staraé sie wszelkimi sposobami uzyskaé odpowiednie
kredyty z U.P.R.F,

2) wystapié na najblizszym Walnym Zebraniu Stowa-
rzyszenia o przyznanie ma cele akcji pomocy Wyz-
szym Uczelniom w Kraju z FPK. kredytu do wy-
sokosdci 509 dolardw,

3) kontynuowaé akcje zbiérki odpowiedniej literatury
technicznej. :

M. B. Szymariski

Przewodniczacy Komitetu.

Z DZIALALNOSCI INSTYTUTU SPAWALNICZEGO

Miesiac marzec br., przynidst do§é obfity plon pod
wzgledem ilodci absolwentéw kurséw spawania, zorza-
nizowanych przez Panstwowy Instytut Spawalniczy lub
jego Oddzialy.

W dniach 4 i 5 marca br. odbyly sie egzaminy
teoretyczne na kursach spawania w Katowicach, w wy-
niku ktérych $wiadectwa ukonczenia kurséw uzyskalo

50 stuchaczéw XVII kursu spawania acetylenowego
25 » 4| " tukowego

Dnia 11 marca br. dwunastu stuchaczéw IV kursn
spawania lukowego kotldw ztozylo egzamin teoretycz-
ny z wynikiem dodatnim po uprzednim wykonaniu wy-
maganych prob prakitycznych. O ostatecznym wyniku
zadecydujg dopiero badania laboratoryine, ktérych prze-
prowadzenie wymaga jeszcze pewnego czasu. Nalezy
przypuszczaé, ze wiekszo§é stuchaczdéw bedzie mogla
uzyskaé wyniki zadowalajace,
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Oddziat Instytutu w Krakowie przeprowadzil w
dniu 6 marca br. egzaminy teoretyczne, na podstawie
ktérych $wiadectwa ukoriczenia kurséw uzyskalo

19 stuchaczéw IV kursu spawania acetylenowego i
10 . m ” lukowego.

Wreszcie w dniu 20 marca br. zakoficzono egzami-
nem teoretycznym 1 kurs spawania acetylenowego, zor-
ganizowany w Bydgoszczy przez Pomorskia Fabryke
Tlenu, Kurs ten ukonczylo z wynikiem dodatnim 18 slu-
chaczow. '

Ogélem wiec w miesiacu marcu przeszio przez
kursy spawania, prowadzone pod egida Parstwowego
Instytutu Spawalniczego

87 absolwentdéw kursow spawania acetylenowego

35 " " ” lukowego

12 ” specjalnego kursu spawania fuko-

wego kotlow,
B. S.
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' NADANIE ABSOLWENTOM KURSOW BUDOWY MASZYN | ELEKTROTECHNIKI
TOWARZYSTWA KURSOW TECHNICZNYCH W WARSZAWIE UPRAWNIEN ABSOLWENTOW
PANSTWOWYCH LICEOW ZAWODOWYCH.

Zarzadzeniem Ministra Oswiaty z dnia 24 stycznia
1947 r. (Nr III P-1338/46) absolwenci Kurséw Budowy
Maszyn i Elektirotechniki Towarzystwa RKurséw
Technicznych w Warszawie otfrzymali moznosé¢ uzy-
skania uprawnief absolwentéw panstwowych licedw
zawodowych, pod warunkiem wykazania sie co naj-

mniej trzyletnia pracg zawodowsa, uznang za odpo-
wiednig przez Panstwows  Komisje Kwalifikacyjng
przy Kuratorium OKkregu Szkolnego Warszawskiego.

Wszelkich informacyj udziela Sekretariat Towa-
rzystwa Kursow Technicznych w Warszawie (ul. An-
drzeja Boholi 14).

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP NA MIEDZYNARODOWYCH TARGACH
W POZNANIU '

Dzieki zyczliwei pomocy Ziednoczenia Przemysiu
Obrabiarkowego i przychylnemu stanowisku Dyrekceii
Miedzynarodowych Targéw Poznafskich, Instytut Wyda.
wniczy SIMP mial mozno$é zorganizowania stoiska w
hali I, grupujacej gléwnie przemysl metalowo - prze-
twérczy. -

Frekwencja na Targach, kt6re byly réwnocze$nie
przegladem naszych osigznieé w dziedzinie odbudowy
gospodarki narodowej, wyrazila sie imponujaca liczba
360.000 os6b. Poniewaz w iloéci tej udzial technikdéw
i mlodziezy szkdt technicznych byl wyjatkowo duzy,
nic wiec dziwnego, iz przez caly czas trwania Targdéw
stoisko Instytutu bylo doslownie oblegane, a caly za-

. pas zeszytéw ,,Mechanika* i ,Przegladu Mechaniczne-~
go* zostal jeszcze przed zamknieciem Targdw rozchwy-

tany. Plon nasz wyrazil sie ponadto kilkuset nowymi
zgloszeniami prenumeraty obu czasopism.

Prenumeratorzy i sympatycy ,,Mechanika“, korzy-
stajac ze sposobnos$ci bezposredniego kontaktu, komu-
nicowali swe uwagi i zyczenia przedstawicielom re-
dakcii, wysuwajac projekty uruchomienia dzialéw:
obrobki drewna i mas plastycznych, samochodowego i
lotniczego oraz podajac szereg konkretnych, potrzeb-
nych dla praktyki, tematow.

Wielkie zainteresowanie budzita réwniez ksiazkowa
akcja wydawnicza, 2 w szczegodlnoSci druk nowego wy-
dania podrecznika technicznego ,Mechanik“, o ktory
dopytywali sie zaréwne inzynierowie i techmicy, jak
i miodziez szkolna.

A T. T

Warunki prenumeraty czasopism,
wydawanych przez Instgtut Wydawniczy SIMP.

I. Zgloszenia prenumeraty przyjmuje sie na czas nieograniczony. Najkrotszym okresem
prenumeraty jest kwartat. Wpyuika to nietylko z przpjetych ogélnie zwyczajéw, lecz jest wy-
wolane ponadto tym, iz od czasu do czasu ukazuja sie zeszyty podwéjne, tak iz przyjecie zglo-
szenia na okres rozpoczynajacy si¢ od dowolnego miesigca jest niemozliwe. ‘

2. Ze wzgledu na stale wzrastajagce koszty wydawnicze (ceny papieru, koszty skladu
i druku, ceny klisz, oplaty pocztowe itd), wysoko$¢ prenumeraty jest ustalana na kazdy kwar-
tal w ostatnim miesigcu poprzedzajacego kwartalu, przy czym podwyiszona prenumerata obo-
wigzuje wstecz za poprzednie kwartaly zaréwno przy nowych zgloszeniach, jak i opéZnionych
wplatach za kwartaly poprzednie.

3. Mlodziez szkolna korzysta z prenumeraty ulgowej jedynie przy zgloszeniach zbioro-
wych (ponad 10 egzemplarzy), dokonywanych za posrednictwem dyrekcyj szkél lub samopo-
mocowych kol kolezenskich. ,

4. Zgloszenia prenumeraty, dokongwane za posrednictwem PRO, naleiy wypelniaé czy-
telnie, podajac; a) imie i nazwisko (lub nazwe instytucji), b) dokladny adres, c} ilo$¢ egzem-
plarzy, d) okres, za ktéry prenumerata zostala oplacona.

5. Nalezy niezwlocznie zawiadamia¢ administracj¢ czasopisma o zmianie adresu, przeka-
zujac réwnoczesnie zl. 25.— na pokrycie kosztéw, zwigzanych ze zmiang adresu.

Zeszyty czasopisma, wyslane pod niewlaciwym adresem, wracaja do Administracji w sta-
nie tak zniszczonym, iz nie przedstawiaja zadnej wartoéci uiytkowej.

6. W wypadku niedoreczenia przesylek nalezy zglosi¢ reklamacje w miejscowym urze-
dzie pocztowym, zawiadamiajac réwnoczeénie administracje czasopisma o zaginigciu przesytki.

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP
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Rok XX

MECHANIK

WYROBY

Sprzedawane przez Centrale Zbytu Gwozdzi,

Drutu i Czarnych Narzedzi
w Bytomiu, ul. Wroclawska 14

Gwozdzie

Druty z2elazne

Liny i druty stalowe

S i a ¢t k i
Lancuchy

Szpadle i lopaty
W i d 1y

Kopaczki i motyki
Mloty i mlotki
Siekiery, Kkilofy,
oskardy, lomyp,

przebijaki, przeci-
naki

Sprezyny

kwadratowe, okragle, budowlane, wszelkich wymiaréw, rodza-
jow i fasonéw.

czarne i biale zarzone, ocynkowane, ocynowane, miedziowane,
jasne i polerowane. Druty teletechniczne (w-g Polskich Norm
Teletechnicznych). Druty profilowe. Druty specjalne kalibro-
wane. Druty w pretach o dlugosci do 12 m.

Liny stalowe i zelazne, ocynkowane i niepokryte. Liny okragte,
tr6jkatne i plaskie. Druty stalowe okragle i profilowe, jasne,
ocynowane i miedziowane.

z drutu Zelaznego jasnego i ocynkowanego, siatki ogrodzeniowe
i tkaniny, '

elektryczne spawane, techniczne i gospodarskie, o prostych
i kreconych ogniwach. Lancuchy skrecane patent »Victor«.

wszelkieh typéw i wymiaréw z trzonkami i bez.

wielozebowe do ladowania z galkami i bez, widly ogrodnicze
do kopania ziemi. '

wszelkich typéw i réinych wielko$ci.

kowalskie, $lusarskie, kamieniarskie i murarskie wszelkich
typow i wielko$ci.

wszelkich typéw, rodrgjéw i wielkosci.

meblowe do siedzenn i opar¢ samochodowych i wagonowych
oraz cylindryczne w dowolnych diugo$ciach.

' Zaméwienia na I i II kwartal 1948 na artykuly reglamentowane (gwoZdzie, druty, liny),
instytucje panstwowe i przemyst pafistwowy winny nadsylaé w ramach rozdzielnika
CUP w terminie do dnia 1-go listopada 1947 r. :

Przemysl prywatny obowiazuje ten sam termin.

Handle panstwowy i spéldzielczy zaopatruje si¢ za poérednictwem wlesnych Organéw
Centralngch. Uznane hurtownie prywatne kieruja zaméwienia bezposrednio do Centrali.

Sprzedaz wylacznie hurtowa

40'47

Dzial Gwozdzi i Drutu — telefon 35-43
Dzial Lin Stalowgch i Drutu Stalowego — telefon 43-39
Dzia}l Czarngch Narzedzi — telefon 46-90.

(str. 11) Zeszyt 4—35




Zeszyt 4— 5 (str. 12)

MECHANIK

MIKROSKOPY
metalograficzne, lahoratoryjne i szkolne

wugi i odwazniki doklodne, Iupy, pomoce na-
nkowe, lermomefry, okulary i inne przyragdy
z dziedziny opiyki i mechuaniki precyzyjnej

WYROB NRPRAWA UZUPELNIENIA
Zlédnoczeni Mechanicy i Cptycy Precyzyini

,gW'ctl - MAR i

Warszawa, sklep fubryczny — Nowy Swiat I
Fabryka Tarchominska 10 28/47

MASZYNY

do pisania, liczenia, powielacze.

Kupno—Sprzedaz — Zamiana — Remonty

F-ma Jozef Bartoszuk

Warszawa, Al. Jerozolimskie 34

przy Marszalkowskiej.
42/47

CENTRALA ZBYTU

Rok XX

NARZEDZI TNACYCH

ul. Sienkiewicza 19

PRUSZKOW
Skrot telegr. ,,CENAT”

Telefon Nr 126

POLECA NARZEDZIA SKRAWAJACE i ROZNE POMOCE WARSZTATOWE

FREZY
tarczowa — drzpieniowe —
Slimakiowe

GWINTOWNIKI1

szlifowane i handlowe, re¢-
czne i maszynowe, z gwin-
tem metrycznym i Whit-
wortha

NARZYNKI
z gwintem metrycznym |
Whitwortha

ROZWIERTAKI1
wdzieraki i wykonczakl re-

NAWIERTAKI
NOZE TOKARSKIE
IMADEA
flusarskie i maszynowe sta-
te i obrotowe
KLY TOKARSKIE
KUZNIE POLOWE
state i skPadane

PILNIKI

&lusarskiie, do pil, do ko-

pyt, wigzkowe i do drzewa
PIEKI DO METALI

reczne i maszynowe
PRZECINAKI

- PILY DO DRZEWA

tarczowe, gatrowe i poprze-
czne
SUWMIARKI
SZCZYPCE
TULEJKI REDUKCYJNE
UCHWYTY WIERTARSKIE

dwuszczekowe od 0 — 10
i od1ldo 13 mm

WIERTARKI ELEKTRYCZ-
NE stolowe do 15 mm :

WIERTARKI RECZNE
piersiowe do 13 mm.

czne 1 maszynowe

-29/46

PAPIER $WIATLOCZULY
2w AMONIAKALNY ¢¢

WLASNEGO WYROBU
WYSWIETLANIE RYSUNKOW
TECHNICZNYCH

PLAN - FOTO - KOPIA

Sp. Przem.-Handl. z o.o0.

Centrala: Katowice, ul. Kochanowskiego 12
tel, 324.60

Oddzial: Warszawa, Al. Jerozolimskie 27
33/47

OBRABIARKI

do rmetali i drzew a

SILNIKI
'ELEKTRYCZNE

NARZEDZIA
TNAGCE

PRZYRZADY
3(/a7 POMIAROWE

poleca w duzym wyborze
ZJEDNOCZENIE MECHANIKOW
H»OGNIWO”

Warszawa, ul. Marszalkowska 17, Telefon 8-84-35.
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-~ ZJEDNOCZENIE PRZEMYStU
MEBLI STALOWYCH
| OKUC
BUDOWLANYCH

BYTOM
vl. Karola Miarki 13

- produkuje:
sprzet lekarski
mieszkaniowy i biurowy
okucia meblowe, wagonowe
i kuthenne, galanterie
metalowq, wézki

dzieciece

- TELEFONY
Dyrekcja 39-09 Biuro Sprzedazy 32-46
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Rok XX

przyjmie do swych fabryk:
we WROCELAWIU:

wBYTOMIU:
w SWIETOCHEOWICACH :

w KLEODZKE:

39/47

LIEDNOGZENIE PRZEMYSEU MASZYNOWEGD

w GLIWICACH, ul. ZWYCIESTWA 7

w GLIWIGACH:

‘w JELENIE) GORZE:

ZGLOSZENIA: WYDZIAL PERSONALNY Z.P. M. GLIWICE, ZWYCIESTWA 7

15 4lusarzy
15 tokarzy

10 tokarzy
2 kowali

Inzyniera-mechanika
6 technikéw

tokarzy

$lusarzy

technik6w warsztatowych
konstruktor6w samodzielnych

3 konstruktoré6w papierniczych
mistrzéw do odlewni

$lusarzy do konserwowania obrabiarek
technikéw do rozdzielni

konstruktoréw
§lusarzy
formierzy
tokarzp

Zjednoczenie
Przemyslu Motoryzacyjnego

ROWERY I CZESCI ROWEROWE

. RYKSZE ROWEROWE I INWALIDZKIE

. MOTOCYKLE i cze$ci do nich
CIAGNIKI I CZESCI

SILNIKI WYSOKOPREZNE PRZEMY.-
SEOWE od 8 do 60 KM

CZESCI ZAMIENNE DO SAMOCHO-
DOW : . .

GAZOGENERATORY .‘
PRZYCZEPY SAMOCHODOWE 3-tonowe
POMPY PRZEMYSLOWE

Biuro Sprzedazy
Warszawa, ul. Willowa 13, tel. 88107 (wewn 0-02)

przyimuje zaméwieniux nu nasiepujgce artykuly:

MOTOPOMPY POZARNICZE

DREZYNY I WYWROTKI KOLEJOWE

NARZEDZIA 1 AKCESORIA SOMO-
CHODOWE

ODKUCIA WSZELKIEGO RODZAJU
aw szczagotlnosm odkucia do silnikéw.
wagonéw i parowozéw

- ODLEWY ZELIWNE do 2.000 kg.
. OSIE WOZOWE WRAZ Z TULEJAMI
(od 6 do 30 kg)

PRASY BALANSOWE o nacisku do 30 t.

34/47
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CENTRALA ZBYTU

WYROBOW BLASZANYCH

BYTOM, UL. CHRZANOWSKIEGO Nr 18

TELEFONY: Dyrekcja 44-26
Wyd:iat Sprzedazy Naczyn — 26-08 i 20-16
Wydzial Sprzedozy innych wyrobéw — 44.26
Skrét telegraficzny: ,,CENTREMAL" Bytom

ODDZIALY:

w Krakowie, ul. Batorego 5 w Kielcach, ul. Piotrkowska 81
Telefon: 502-42 Tefefon: 11-96

prowadzi wylgczng sprzedaz
nastepujgcych artykuiéw blaszanych:

naczyn dla gospodarstwa domowego emaliowanych,

ocynkowanych, aluminiowych, szlifowanych i lakierowa-

nych, naczyn mleczarskich, wiader ocynowanych, latara
wiatroodpornych i lamp karbidowych.

za posrednictwem skladéw wlasnych, oraz skladéw
Spotem” i Panstwowej Centrali Handlowej

innych wyrobéw blaszanych, jak: beczek ocynkowanych,
bebnéw blaszanych, pudetek, puszek, i innych opa-
kowan blaszanych, cylindréw do piecéw kapielo-
wych, piecéw i kuchenek przenosnych blasza-
nych i zeliwnych réznych - typéw, pie-
karnikéw, kolan i rur piecowych,
kubtéw do $mieci réznych typéw
i t. p. za pos$rednictwem wia-
snych wydziatéw Sprze-
dazyoraz biur sprze-
dazy swych
Oddziatéw

4
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Rok XX

ODLEWY

zeliwne, stoliwne i z metali niezeluz-
nych: maszynowe zwykle i kwalifikowane,
kanalizacyjne, wodociagowe, do central-
nego ogrzewania, sanitarne, handlowe, dla
cel6w specjaloych, odporne na wysokie
temperatury oraz kwaso i lugo odporne

produkcji Odlewni Paiistwowych
i pod Zarzadem Paiistwowym

poleca

BIURO
SPRZEDAZY ODLEWOW

(CENTRALA ODLEWOW)

CENTRALI HANDLOWE])
PRZEMYSLU METALOWEGO

WARSZAWA TELEFONY:
Mokolowska, 12, 850-21, 850-22

36/47

TOWARZYSTWO
KURSOW TECHNICZNYCH

WARSZAWA, UL. ANDRZIJA BOBOLI 14

zawiadamia

iz wpisy na kursy wstepne i na kurs I

do Prywatnego Meskiego Liceum

Mechanicznego i Elektrycznego dla

doroslych rozpoczgnaja sie¢ dnia 15

czerwca b, r.
Warunki przgjecia:

Na kurs wstepnp: co pajmniej 2 klasy
gimnazjum mechanicznego lub innej
réwnorzednej szkoly A

na 1 kurs Liceum: $wiadectwo ukoncze-
nia gimnazjum zawodowego lub ogdl-
noksztalcacego, Wszystkich zglasza-
jacych obowiazuje egzamin sprawdza-
jacy z matematyki i fizykt w zakresie
gimnazjum

Szczegélowych wyjasnien udziela Se-

kretariat Szkoly codziennie (z wyj.

sobé61) w godzinach od 15 do 17

37/47

MINISTERSTWO PRZEMYSLU

GENTRALA ZBYTU MASZYN ROLNIGZYGH

L6dz, ul. Traugutta 9

Skrzgnka pocztowa 221 - Adres telegr. ,,CEMAROL"

— tel. 172-79, 108-94, 224-60

dostarcza hurtowo i na prawach wylacznosci
Z FABRYK PANSTWOWYCH

Plugi ®m Brony polowe i posiewne ® Brony i kultgwatory sprezgnowe

Obsypniki i opielacze ® Narzedzia traktorowe ® Siewniki rzedowe

Mlocarnie cepowe na slome proSta i targana ® Mlocarnie sztgftowe

‘Mlocarnie z czyszczeniem W Wialnie @ Miguki ® Kieraty réinych

system6w W Sieczkarnie ®W Srutowniki m Parniki i inne maszpny

i marzedzia rolnicze ® Wozy i kola do wozéw m Czesci pluine
i zeby spreipnowe do bron i kultywatorow

ORAZ MASZYNY I URZADZENIA MLYNSKIE

Sprzedaz pojedgnczgch sztuk sprzetu rolniczego odbywa sie we wszystkich
Spéldzielniach Rolniczo-Handlowych, w Punktach sprzedazy przy Fabrykach oraz
w handlu prywatnym, wszedzie po jednakowych cenach w/g obowiazvjacego cennika
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