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SKRAWANIE NARZEDZIAMI ZE STOPOW SPIEKANYCH

1. Przystepujgc do omoéwienia skrawania
narzedziami z= stopdw spizkanych, zwrdci-
my przede wszystkim uwage na te ich ce-
chy, ktoére decyduja o charakterze pracy.

Story spickane posiadajg w wysokim stop-
niu cechy, kwalifikujace je jako dobre ma.
terialy na narzedzia skrawajijcs, a wiaz wy-
tcka i{wardos¢, polaczong ze znaczni odopor-
noécig na $cieranie oraz zdolno$é¢ zachowy.
wania tej wysokiej twardosdci przy podwyz-
szonych temperaturach,

Natcmiast cechg ograniczajacg zakres sto-
sowalnosci stopow spiekanych jest ich kru.
chosé. ,

Wprowadzenie stopow spiekanych umozli-
wilo z jednej strony obrobke materiatéw
twardych, z drugiej za$ strony wybitne
zwiekszenie szybkosci skrawania, a wiec
i wydajnosci skrawania.

2. Wysoka twardos¢ stopdéw spiekanych
umozliwia obrobke takich materiatéw, ktore
przy stcesowanych uprzednio materiatach na-
rzedziowych (glownie stal szybkotngca) uwa-
%ane byly za bardzo trudne, czy wrecz nie-
mczliwe do obrobki przez skrawanie. Wy-
mienmy tu np. stal o zawarto$ci ok. 12%
manganu, stal chromowo-niklowa o najwyz-
szej wytrzymatosci, odlewy utwardzone itp.

Znaczna odporno$¢ na Scieranie ostrza ze
stopu spiekanego czyni go przydatnym do
bbrobki cdlewow o utwardzonych i zapiasz-
tzenych powierzchniach, a nastepnie odko-
wek pokrytych zgorzelini oraz materiatow
silnie $cierajgcych narzedzie, jak niektore
gatunki stopow lekkich (np. siluminy), ma-
terialy izolacyjne, sztuczne i naturalne ka-
mienie i in. Jezeli do tego dodamy inne ma-
teriaty, ktére bez trudnosci daja sie obrabiaé
narzedziami ze stopdéw spiekanych, mozemy
Stwierdzi¢, z= narzedzia ze stopdw spieka-
nych umozliwiaja obrébke nieomal wszyst-
kich waznych w technice materialow.

3. Nieznaczny spadek twardosci stopdéw
spickinych w pedwyzszonych temperaturach
{poréwnaj rys. 1) umozliwia stosowanie, dla
marzgdzi z nich wykonanych, duzych szyb-
kosci skrawania. Wobec tego, ze szybkosé

~ stop spiekani

twardose

sfa/narzeziz@ﬂ/\ N \\

weglowa NN
0 206 400 600, 00 1000
temperatura C  mz-ar

Rys. 1 — Zmiana twardo§ci materialéw narzedziowych
w podwyZszonych temperaturach.

skrawania posiada dla przebiegu obrdébki za.
sadnicze znaczenie, rozpatrzymy nieco bli-
Zej jej zaleznos¢ od innych czynnikéw skra-
‘wania. Wiemy, 2ze zwigkszenie szybkosci
skrawan’a powoduje skracanie okresu trwa-
nia ostrza, to znaczy czasu w ktérym narze-
dzie moze pracowac¢ bez ponownego ostrze-
hmia. Wykres z rys. 2 przedstawia zaleznos¢
miedzy szybkc$cia skrawania a okresem
trwania ostrza dla narzedzia ze stali szybko-
Itngcej i ze stopu spiekanago. Z teg> wykre-
su widzimy, ze dia pewnego okresu trwania
ostrza np. T = 60 min., szybkos$¢ skrawa-
nia g {t. zw. godzinowa) wynosi dla narze-
dzia ze stali szyb%otnjcej ok. 35 m’min.,
a dla narzedzia ze stopu spickanego ok. 120
m'min.; roznica j2st wiec bardzo zniaczna.
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W praktyce stosuje sie na ogét szybkosé
skrawania, odpowiadajacg dluzszemu okre-
sowi trwania ostrza, aby unikna¢ zbyt czeg-
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Rys. 2 — Zalezno$é okresu trwania ostrza od szybkosci

skrawania dla stali szybkotnacej i

(material skrawany: stal 0055; F=1 mm?*,
p=023 mm/obr)

stego ostrzenia narzedzia. I tak np. podczas
obrobki na rewolwerdéwkach i .automatach
przyjmuje sie szybkosé skrawania v,,,, czy
nawet v, — to znaczy narzedzie jest ostrzo.
me po 4 wzgl. 8 godzinach pracy. Dla narzg-
dzi ze stopéw spiekanych Kkorzystna jest
szybkos§¢ skrawania okolo vyy,.

Z innych: czynnikéw, wywierajgcych wplyw
na szybkos§¢ skrawania rozpatrzmy rodzaj
materialu obrabian=go, wielkod¢ i ksztalt
widra, wreszcie ksztalt narzedzia. .

Rys. 3. przedstawia zaleZni$¢ migdzy go-
dzinowa szybkoscia skrawania, vy, a prze-
krojem wiéra. F dla roznych materialéow.
Wptyw ksztattu wiéra wyjasnia wykres
z rys. 4, z ktérego wynika ze chcgc uzyskac
diugi okres trwania ostrza, nalezy skrawaé
widrem o duzej glebokosci g przy mozliwie
malym posuwié p. '
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Rys. 3 — Zalezno$é godzinowej szybkoSci skrawania
(veo) 0d przekroju witra. ,

Wiasciwy ksztalt narzedzia polega na wla-
§ciwej konstrukcji, ktéraby gwarantowala
sztywnos¢ oraz na doborze odpowiednich
dia danego. materialu obrabianego - katéw
ostrza. Ponadto na przebieg obrobki wywie-
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stopu -spiekancgo.

ra wplyw staranne wykonanie narzedzia
(gtadkie powierzchnie robocze).

4. Narzedzia ze stopéw spiekanych daty
impuls do przeprowadzenia badan nad skra-
waniem, przy zastosowaniu wielkich szyb-
kosci skrawania. Stwierdzono przy tym, 2Ze
szybkos$¢ skrawania wywiera duzy wplyw
na gladkos$¢ obrabianej powierzchni, oraz na
strukture¢ materialu w warstwie powierzch-
niowej, cbrabianego przedmiotu. Badania mi-
kroskopowe wykazaty, ze pod dzialaniem
ostrza skrawajacego z mala szybkoScig
krysztaly, znajdujace sie na obrabianej po-
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Rys. 4. — Wplyw ksztaltu wiéra na szybko§é skrawama
i okres trwania ostrza,

wierzchni ulegaly znacznym odksztalceniom
plastycznym. Odksztalcenia te malejg wraz
ze wzrostem szybkosci skrawania, tak, ze
przy szybkosciach przekraczajacych wiel-
kos¢ ok. 200 m/min. krysztaly zewnetrznej
warstwy obrabianego materiatu nie wykazujg
odksztalcen. o
‘Szybkos¢ skrawania decyduje w powaz-
nym stopniu o tworzeniu sie na ostrzu na-
rzedzia t. zw. narostu. Jest to zlepek silnie
sprasowanych drobnych czasteczek obra-
bianego -materiatu, ,narastajacy” na po-
wierzchni natarcia w poblizu krawedzi tna-
cej. Narzedzie z utworzonym narostem zle
skrawa, a zmiany wielkosci narostu powoduja
zmiany w wymiarach obrabianego przedmio.
tu.i nieréwnosci na obrabianej powierzchni.
Wielko$é narostu ulega cigglym zmianom,
a odrywajgce sie jego czesci wbijaja sie
w wior i w obrabiang powierzchnie. Prze-
bieg tworzenia sig narostu i zmian jego ksztal-
tu przedstawia rys. 5. Obserwujgc zaleznos$é
miedzy szybkoscia skrawania, a tworzeniem
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Rys. 5-—Przebieg tworzenia sie narostu.
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B2 ~ns8e

sig narostu, stwierdzono, ze narost nie po-
wstaje przy szybkosciach bardzo matych
i bardzo duzych. Wobec tego, ze matych
szybkosci skrawania nie stosuje si¢ przy
skrawaniu narz¢dziami ze stopéw spiekanych,
jedyna droga, pozwalajaca uniknaé¢ tworze-
nia si¢ narostu jest stosowanie szybkosci
bardzo duzych, '

Tworzenie sie narostu wplywa ujemne
nietylko na gladko$¢ obrabianej powierzch-
ni, ale powoduje powstawanie drobnych rys
i peknieé¢, a takze odksztalcen plastycznych
krysztatéw. ,

Czynniki te, jak wykazaly badania, powo-
duja obnizenie wytrzymatosci obrabianego
materialu na obciazenia dynamiczne. Tak
np. stwierdzono przy toczeniu probek ze stali
0025 przy posuwie p = 0,03 mm'obr. i gle-
bokoéci skrawania g = 1 mm, ze wzrost
szybko$ci skrawania z 20 m/min. do 126
m/min. spowodowal wzrost
zmeczeniowej na zginanie z 27,5 kG/mm? do
34,5 kG'mm? a wiec o ok. 25%.

Gtadko$¢ obrabianej powierzchni jest za-
lezna ponadto od rodzaju materialu obra-
bianego i jego wlasnosci m=chanicznych.
Podczas obrébki stali na ogdl wyzsza jej wy-
trzymalo$s¢ wumozliwia uzyskanie lepszej
gladkosci. Tak na przykiad dla stali 0016
o wytrzymatosci ok. 35 kG'mm*® dobrg gtad-
kosé uzyskujemy przy szybkosci nie mniej-
szej od 40 m'min., podczas gdy dla stali
chromo-niklowej, o wytrzymato$ci ok. 70
kG/mm?, uzyskujemy réwnie dobrg gladkosé
juz przv v = 20 m/min, '

5. Dlugo$¢ widéra w istocie jest mnieisza
od drogi przebytej przzz ostrze narzgdza
podczas skrawania; szeroko$¢ widra  jest
wieksza od skrawajacej dlugosci ostrza.  Ma.
terial przyjmujac posta¢ widra zostaje-spe-
czony,

Jako miare odksztalcen plastycznych ma-
teriatu' w tworzacym sie wiorze, a z pewnvm
przyblizeniem rdéwniez jako miare zmian
strukturalnych w warstwie powierzchniowej
cbrabianego przedmiotu, przyja¢ mozemy,
zgndnie z Leyensetterem t. zw. wspolczyn.
nik speczania

_L_.

Ly’

przy czym L ornacza droge ostrza narzedzia,
a L, dlugos¢ powstalego w.tym czasie widra.

ko=

wytrzymatosct

Wartosé kg
(ks > 1)

" Badania wykazaly, 22 warto$¢ k,, przy
malych szytkcsciech skrawania kilkakrotnie
przewyzsza  wielkosci wystepujgce przy
znacznych szybkosciach i tak np. dla stali
chrecmowo-niklowej o wytrzymalosci 140
kG'mm? ze zmiang szybkosci od 20 do 150
m'min., warto$é¢ k;, spada od ok. 3,5 do 1,5
(rys. 6).

wynosi zawsze ponad jeden
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Rys. 6 — Zalezno§¢ wpblczynnika speczania ksp  od
: szybkoséci skrawania, - :

Skrawanie czastek materialu moze odby-
wa¢ sie z taka szybkoscig przy ktorej nie
bedzie czasu na speczanie lub nalepianie
na ostrze. ' ' ' o

Dalsza korzyscig stosowania duzych szyb-
koséci skrawania jest tworzenie sie w tych
warunkach widéra cigglego. Widr ciagly nie
wywoluje uderzen, wskutek czego uzysku-
jemy gtadka powierzchnie. Tworzenie sig
ciaglego widra wywiera réwniez dodatni
wplyw na trwales¢ narzedzia. Wspomnieé
tu nalezy, dla podkreslenia wplywu szybko-.
§ci skrawania na ksztalt wiodra, ze  zeliwo
o ‘twardosci- 250 Hp, ktére jeszcze przy

v = 100 m'min. daje wiér lamany, przy
szybkoéci v = 300 m/min, zwija sie w diu-
gie -wiodry.

"'6. Niszczenie ' ostrza narzedzia = podczas
skrawania nastepuje zaré6wno na powierzch.
ni przylozenia jak i powierzchni natarcia
(rys. 7). Powierzchnia przylozenia niszczy
sie przez tarcie o przedmiot obrabiany, po-

Ba-ricp

Rys. 7—Niszczenie ostrza ze stopu spiekanezo;
B — szeroko§¢ startego paska na powierzchni przylozenia,
- a— przesun.¢cie krawedzi tnacej.
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yvierzchnie; za$ natarcia uszkadzajg splywa-
jace po niej wiory. .

Charakter zuiycia obu powierzchni jest
odmienny: szerokos$¢ startego paska na po.
wierzchni natarcia ros$nie powoli,
w polgczeniu z tworzacym sie poglebienicm,
podczas gdy pasek wycierany na powierzch-
ni przylozenia rosnie predzej i stale, w zwigqz-
ku z czym przyjmuje sie obecnie czesto, ze
szerokodé¢ tego paska okresla stopien zuzy.
cia narzedzia. Pomiedzy szerockoscia paska,
a przesunieciem krawedzi tnacej, zachodzi
prosta zaleznos$¢ geometryczna. Przesunie-
cie krawedzi tnacej powoduje zmiany wy-
miaréw, lub ksztaltu przedmiotu obrab‘anego
(np. zwiekszenie Srednicy) i wielkos$¢ tego
przesuniecia powinna, zwlaszcza przy robo-
tach bardzo dokiadnych, pozostawaé¢ w wa-
skich granicach.

Obserwujgc proces zuzycia noza, w zalez-
nosci od rodzaju obrabianego materialu, wi.
dzimy, ze przy skrawaniu materiatow, daja-
cych widr ciagliwy, jak np. stal, szybciej
ulega uszkodzen’u powierzchnia natarcia,
w przeciwienstwie do materialéw kruchych,
lub posiddajgcych zdolnosé Scierania narzeg-
dzia (jak np. zeliwo i siluminy), gdzie powo-
dem niezdolnoéci narzedzia do pracy sta]e sie
zuzycie powierzchni przylozenia.

Kruchos$é stopow spiekanych stanowi po.
wazne zrodio uszkodzen ostrza narzedzia.
Podkresli¢ nalezy szkcdliwe dzialanie wszel-
kich wstrzaséw i uderzen, ktére powstaja
podczas pracy widrem lamanym, widrem
o zmiennym przekroju, lub przerywanym.

Réwniez drgenia, wywelanz n'ewliciwym
zamocowaniem narzedzia (np. zbyt duze wy-
suniecia z imaka), staja sie czesto powodem
przedwczesnego zniszczenia narzedzia.

W zwigzku z wrazliwoscia stopéw spie.
kanych na drgania nalezy zaznaczy¢, Ze nie-
jednokrotnie praca ze zbyt malg s7vbkoscq
skrawania niszczy narzedzie predzej, niz
uzycie go przy szybkosciach znacznie wyz-
szych, lecz przy ktérych charakter tworzo.
nego widra jest korzystniejszy (widr cigety).

7. Stosowanie
stopami spiekanymi nie daje zbyt duzvch

korzysci, Dopuszczalne zwigkszenie szybko-
gci skrawania, nie przekracza na og6t
10 — 20%.

W przypadku pracy z chtodzeniem, pamig-
ta¢ nalezy, ze ciecz powinna doplywac stru-
mieniem obfitym i nie przerwanym, a do-
plyw chiodziwa powinien
przed uruchomieniem obrabiarki. W przeciw-
nym wypadku strumien cieczy chtodzacej,
trafiajac na rozgrzanz w pracy n:lrzq:ime
powoduije jego zniszczenie.

9. Najbardziej charakterystyczna .cechq na.
rzedzi ze stopow spiekanych jest ich zdol-
no$¢ do pracy z duzymi szybko$ciami skra-

czeslo.

chlodzenia przy obrébee .

zostaé otwarty

wania. Ujmujac to ze strony wydajnosci na.
rzedzia, to znaczy ilosci skrawanych wid-
réw, mozemy stwierdzi¢, 2e narzedzie ze
stopu spiekanego moze wytworzyé wieksza
ilos¢ widéréw w jednostce czasu, od narze-
dzia ze stali szybkotnacej, pracujac z

przy jednakowym posuwie i glebokosci

wania, oraz przy zachowaniu tego sa
okresu "trwania- ostrza. Wykres z 1y
<00 — —
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Rys. 8 — Wydajnos¢ narzedz'a w zaleznoéci od prze-
kroju widra,

przedstawia poréwnanie wydajnosci obu. ro.
dzajéw narzedzi przy skrawaniu z szybko-

§cia v, stali weglowej o wytrzymaltodci
R, = 40—50 kG/mm?® , ‘
Zaleznosci, zachodzace miedzy oporami

wlasciwymi skrawania i innymi elementami.
skrawania, sg dla stopdéw spiekanych na.
ogdt takie same, jak dla innych materialow
narzedziowych.

Z wykresu (rys. 9) widzimy, ze opdr wia-.
Sciwy skrawania, to znaczy opdér odniesiony
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Rys. 9 — Zalezno§é oporu wlasmwego skrawama, od prze-
kroju wibra, = -
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do 1 mm?® przekroju widra, zalezy od ro-
dzaju . materialu obrabianego i przekroju
widra.

Réwniez opdr ten jest zalezny od ksztattu
noza; decyduja tu.zwlaszcza kat natarcia, kat
przystawienia i promien zaokraglenia wierz-
chotka. Natomiast, jak ustalilty dotychczaso-
we .badania, opo6r wlasciwy jest niezalezny
od szybkosci skrawania, chociaz stosowane
obecnie wielkie szybkos$ci i zmniejszona
przy tym praca speczania widra poziva'ajj
przypuszczaé, ze rowniez i pod tym wzgle-
dem bardzo duze szybkoSci moga okazac sie
korzystne, - ' ' '

" Znajac moc obrabiarki i jej sprawnns¢, mo-
zemy dla danego materiatu i przekroju wiod-
ra okresli¢c szybko$¢ skrawania, przy ktorej
moc-maszyny zostanie calkowicie wyzyskana:

N.m 60.75 _ .
U= Fﬁ.—ks my;/min.
gdzie:
N = moc napedowa obrabiarki w KM,
v = sprawnos¢,
F = przekréj wiéra w mm?

ky, = opor wlasciwy skrawania w kG/mm®

Na wykresie z rys. 10 zostala przedstawio-
na- zalezno$é - szybkosci skrawania vy od
przekroju wiora -dla tokarki .o -mocy N =
=8 KM, 1 = 0,75, 'w zastosowaniu do skra-
wania stali weglowej o R, = 50—60 kG/mm?.
Na tym samym wykresie podano linie T
dla stopu spiekan=go i stali szybkotnacej.

Punkty przeciecia prostych vy 1 Vg Wyzna-
czajg wielkosci t. zw. charakterystycznego
przekroju widra: dla stopu spiekanzgo Foy
i stali szybkotnacej Fis.

Skrawajac wiérem o przekroju charakte-
rystycznym, mamy réwnoczesnie zapewnio-
ne calkowite wyzyskanie obrabiarki 1 na-

Inz.-mech. WEODZIMIERZ STYPULKOWSKI

rzedzia. Poza punktami charakterystycznymi,
albo narzedzie albo moc obrabiarki nie zo-
staja catkowicie wyzyskane.
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Rys. 10 — Zalezncé¢ v od przekroju widra dla tokarki
» o mocy N =28 KM, )

Z wykresu na rys. 10 wnioskujemy, Ze sto- -

py spiekans nadaja sie szczegdlnie dobrze

do skrawania wiérem o mniejszym przekro-

&2~ruz

_ju, podczas gdy dla przekrojéw duzych nie-

jednokrotnie bard:izj uzasadnione jest uzy-
cie narzedzi ze stali szybkotnicej, a nawet
niskostopowej stali narzedziowej. Tyczy sig
to zwtlaszcza obrabiarek . starszych, w nowo-
czesnych bowiem maszynach przeznaczonych
specjalnie do obrobki zdzierajgcej stopami
spiekanymi, isin‘eje dostateczny zasob mocy
dla wlasciwego wyzyskania narzedzia. .

O PRZECIAGANIU

1. Wielki rozwéj przemystu metalowego,
wylonil zagadnienie taniej i doktadnej -ob-
robki otworow' o - takich ksztaltach geome-
trycznych; ktore dawniej mogly by¢ obrabiane
jedynie przez dlutowanie (rys. 1). -Obrobka
przez ditutowanie jest jednak mato dokladna,
kosztowna™ + wymaga wysokich kwalifikacji
rzenmie$lnika. - ‘

Zagadnienie powvyzsze ~zostalo rozwigzane’

przy ~pomocy -obrdébki przecigganiem, - ktore
rozwala na masowe wykonywanie otworéw
o-"féznych "keztalftach geometrycznych, z wy:-
soka gladkoscia ‘obrablanyth® powierzchni
i ‘wielkg dokladno$cig wymnilaréw., T

154fer-Rt

“Rys. 1. Ksztalty otwordw wykcnywanych pfzcz'

przecigzanie
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Rys. 2. Zezsada pracy przeciagacza

2. Przecigganie jest to obrdbka skrawajjca,
polegajaca na -przecisnieciu przez uprzednio
wywiercony, lub wytoczony otwér, jednego
lub kilku narzedzi, zaopatrzonych w szereg
zebow-ostrzy. Zeby sa ustawione jeden za
drugim tak, ze kazdy zgb skrawa warstewke
materialu 0 grubosci s (rys. 2). Jedna ope-
racja przeciggania daje ostateczny ksztalt zg.
danego otworu.

Podczas przec1qgan a narzedzie. przequgacz
podane jest ciggnieniu, @ nie naciskaniu, aby
unikngé niebezpieczenistwa wyboczenia i zla.
mania dilugiego zazwyczaj przeciggacza.

3. Przeciggacz t. j. narzedzie stuzace do
przeciggania posiada ksztalt duzej igly (rys.
3), ktora skiada sie z szeregu elementéw kon-
strukcyjnych, speilniajacych okreslone zada-
nia, Chwyt I, (obsada) przeciaggacza stuzy do
zamocowania narzedzi w uchwycie obrabiarki.
Dhtugo$¢ chwytu I, i ksztalt uzaleiniony jest
od typu przeciagarki i sposobu zamocowania
W niej narzedzia.

A . m

U —

Rys. 5. Chwyt i cze$é prowadzaca przeciagacza .

sowane z otworem przedmiotu obrabiane-
‘-g'o D,. . - _ .
Cze$¢ skrawajgca I3 (rys. 6) sklada sie

1z szeregu nacietych zeboéw — ostrzy, ktoérych
wymiary D (rys. 5) wzrastajg tak, ze kazdy
nastepny zgb skrawa warstewke s materialu.
Zasadnicze elementy komstrukcyjne zeba sa

\,,I
~~
R
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é» .
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Rys. 6. Konstrukcja zebdw przeciagacza

nastepujace: kat natarcia v, kat przyloze-
nia o, wielkos¢ fazki }, kat zaszlifowania

_M}E_-_«_

fazki o 1

{—t—lg—

Rys. 3. Przeciagacz

Sposéb zamocowania przeciggaczy cienkich,
podany jest na rys. 4; przeciggacze o wigk-
szym przekroju mocowane sg przy pomocy

klina (ry:s. 3).
i

.w.ﬂ%}— 1-‘.....L.—~....-—-.-—-. --'-:"‘*-'—:Jlr-l-' |
et o o 4] §T] i

194/47-R4

Rys. 4. Zamocowanie przeciagacza

Prowadnica jest elementem, shuzacym, do
prawidtowego wprowadzenia przeciggacza do
otworéw, Dhugo$é prowadnicy wynosi [, > I,
(rys. ‘5), gdzie I, jest diugoscia obrabianego
otworu. Ksztalt przekroju prowadnicy odpo-
wiada ksztaltowi geometrycznemu otworu
wyijsciowego w przedmiocie obrab‘anym,
ktory. jednak prawie z reguly jest okragtly.

Wymiary poprzeczne prowadnicy D sg pa-

Wielko§ci powyzsze sa uzaleznione gléwmie-
od rodzaju materialu obrabianego. Wielkosé¢
podziatki f, wysokos¢ zeba h i jego grubosé
m, sa ustalane ze wzgledu na wytrzymatosé

zeba, a takze zaleza ‘od rodzaju materialu

-obrabianego.

Powyzsze wie'kosci decydujq o rozmiarach
przestrzeni mied-yzebnej, w ktdérej zbisraig
sig- widry powstale w czasie skrawania. Na
sposob zwijania sie wiéréw i ich solyw, wy-
wierajg powazny wplyw wielko§ci R i r oraz’
naciecia, ktére stuza do lamania wioréw (rys.
5). Zgby.ostrza w czedci skrawajacej zbieraja
koleine warstewki . materialu, tak, Ze po
przeisciu ostatniego zeba, uzyskuje sie zadany
ksztalt geometryczny i wymiary otworu.

Na. d‘tuqosm I, {rvs. 3) rozmieszczone =3~
zeby cze$ci kahbrmacm o konctrukceii przed-
stawone] na rvs. 7 oraz zebyv czesci polerijg-
cef (rys. 8), ktore wykanczaja ostatecznie
prorwiemzchnie obrobiona i nadaja otworowi
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dokladne wymiary oraz gladka czystg po-
wierzchnig. Wymiary D sa dla wszystkich tych
zgboéw jednakowe. Zeby czeSci kalibrujgcej
umozliwiaja ponadto przediuzenie okresu pra-
cy 'przeciggacza, po jego ostrzeniu. Podczas
szlifowania ostrza zebow skrawajacych obni-
zajg sig, a na skutek tego zmniejszajg sie
wymiiary D przeciggacza. Aby jednakze uzys-
ka¢ zadane wymiary otworu, ostatni zab
czgsci skrawajgcej zastepujemy przez pierw-
szy zab czesci kalibrujacej po jego odpowied-
nim zaszlifowaniu. .

R L e TR

D, 7

7
7,

Bejar-Ry
Rys. 8 Zeby polerujace przeciagacza

Prowadnica na koncu przeciggacza (na dtu.
gosci Is — rys. 3) stuzy do umozliwienia pra-
widlowej pracy ostatniego zeba.

4. Catkowita dlugos¢ przeciggacza L jest
ograniczona dlugoscia skoku przeciggarki.
Dlugosé ta wynosi ,

L < 1000 + 1200 mm

w przeciggarkach pracujgcych poziomo, oraz
L < 2000 mm

w plrzeciqgarkach pracujgcych pionowo.

Czgsto inne czynniki wplywaja na ograni.
czenie dlugosci przeciggacza, a mianowicie
truanosci wykonawcze narzedzia np. ograni-
czona dlugos¢ pieca hartowniczego, diugosé
szlifierki, lub tez obawa przed uginaniem sie
przeciagacza: : t .

Ograniczenie dlugosci L przeciggacza spo-
wodowalo, ze czesto wykonanie otworu na
gotowo odbywa sie nie jednym przecigga.
czem, @ w kolejno po sobie postepujacych
cperacjach, za pomoca kolejnych przecigga-
czy. llos¢ stosowanych kolejnych przeciaga-
czy, wynosi od 2 do 6. Kolejne przeciggacze
stanowig zespo6l o odpowiednio zwiekszajgcych
sie ‘'wymiarach roboczych, przy czym dopiero
ostatni daje zadany ksztalt i wymiary otworu.

5. Przeciqgarki.

Konstrukcja przeciqgarki jest w swej isto.
cie bardzo prosta. Jedynym zadaniem 1iej

obrabiarki jest nadanie narzedziu ruchu robo-

czego prostoliniowego. Zbyteczne sag tu jakie-
kolwiek mechanizmy dla ruchu posuwowego:
Slcpniowanie wymiaréw na narzedziu zas.g-
puje w tym wypadku, tak typowe dla wszyst.
kich obrabiarek stuzacych do obrdébki przez
skrawanie, ruchy posuwowe. '

Przeciggarki budowane sg w rdznych wiel-
ko$ciach, przy czym rozrézniamy dwa ich za.
sadnicze typy: poziome i pionowe w zalez-
nosci od tego czy potozenie narzedzia jest po-
ziome czy pionowe. )

Przeciqgarki pionowe zajmuja mniej miejsca
i pozwalaja na stosowanie diluzszych przecig-
gaczy. Przeciggacz w polozeniu pionowym nie
ugina sig, co wystepuje natomiast w przecia-
gaczach poziomych. _ .

Przeciagarki sg budowane obecnie prawie
wylacznie z napedem hydraulicznym o regu-
lowanej szybkosci ruchu roboczego. Rys. 9
przedstawia fragment poziomej przeciggarki

/4

L
3

Rys. 9. Przeciqga-fka z napedem hydraulicznym
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Rys. 10. Przeciagarka pozioma z napedem hydraulicznym

z napedem hydraulicznym. Zasadniczg czescig
tej przeciaggarki jest cylinder z pompg o re-
gulowanej ilosci tloczonego ptynu, przez co
osiggamy zmiane szybkoS$ci przeciggania. Na
koncu draga ttokowego jest osadzony uchwyt
dla zamocowania przeciggacza. Uchwyt dla
przedmiotu obrabianego majacy za zadanie
jedynie . oparcie przedmiotu, osadzony jest
w korpusie obrabiarki.

Rys. 10 przedstawia widok og6lny przecia-
garki poziomej z napedem hydraulicznym.

Witasciwe zamocowanie przedmiotu obra-
bianego w uchwycie przeciggarki (rys. 11)
odgrywa wazng role w przebiegu obrobki,
,0dyz od prawidtowego pokrycia sie osi geo-
metrycznego otworu przedmiotu z osig prze-
ciggacza zalezy doktadnos$¢ i gtadkos$¢ obra-
bianego otworu, a takze trwalo$¢ narzedzia.
*Skrzywienie przedmiotu moze tatwo 'spowodo-
wac pekniecie przeciggacza, ktory jest narze-
dziem bardzo kosztownym.

Rys. 11 Zamocowanie przedmiotu na przeciggarce,

W czasie pracy nalezy dba¢ o nalezyte
smarowanie przeciggacza, ktére jednoczesnie
eodgrywa role chtodzenia. Rodzaj smaru musi
by¢ dostosowany do obrabianego materiatu.
Najczesciej bywajg stosowane: olej rzepako-
Wy, Iniany, oraz rézne mieszaniny.

7. Obrbébka przecigganiem moze by¢ prze-
prowadzona wtedy, .jeSli spetnione sg naste-
pujace warunki:

a) przedmiot obrabiany posiada swobodny

przelot dla narzedzia.

b) uksztattowanie przedmiotu obrabianego

jest takie, ze pod wpltywem sit wywota-
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nych skrawaniem nie wystgpi zbyt silne
‘odksztatcenie, powodujgce zmiange wy-
miaréw otworu, po ustgpieniu sity od-
ksztatcajgcej,

c) ditugos¢ przecigganego, otworu nie jest
zbyt wielka; duza bowiem ilo$¢ zebdéw
pracujacych jednoczes$nie, wywotywata-
by sile .rozrywajaca, ktérej rdzen prze-
ciaggacza nie bytby w stanie wytrzymac;
zwiekszenie podziatki zebéw powodo-
watoby, ze przeciggacz bytby zbyt diugi,
lub lez nalezatoby stosowac zbyt duzo
kolejnych przeciggaczy.

Nalezy dodatkowo zwr6ci¢ uwage na to, ze
przeciagganie moze by¢ stosowane tylko w pro-
dukcji seryjnej lub masowej, gdy kosztowne
narzedzie jakim jest przeciggacz, moze tylko
stuzy¢ do jednego S$cisle .okreSlonego otworu.

8. Zalety obrébki przecigganiem sg naste-

pujace:

a) duza wydajnosé,

b) calkowita obrébka, a wiec zdzieranie
i wykanczanie, powierzchni obrabianej
odbywa sie przy pomocy jednego narze-
dzia ,w czasie jednego jego skoku,

c) wysoka doktadnos¢ i gladkosc
wierzchni obrabianej,

d) dlugi okres miedzy dwoma otrzeniami,
przy witasciwej konserwacji narzedzia,
umozliwia tatwe utrzymanie wymiarow,

e) prosta obstuga daje mozno$¢ zatrudn:a-
nia pracownikow niewykwalifikowa-

po-

Rys. 12 Ksztalty przedmiotdw obrobionych przez prze-
cigganie Zewnetrzne (ocigganie)
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9. W ostatnich latach zastosowano réwniez
przecigganie do obrobki powierzchni zew-
netrznych. Przeciqganie zewnetrzne nosi row-
niez nazwe ociqgania.

I DO
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Rys. 13. Przeciagacz do obrébki zewngtrznej (ociagacz)

Rys. 12. przedstawia szereg przedmiotdw,
ktérych , powierzchnie . oznaczone , grubymi
liniami, sg obrabiane przez przecigganie ze-
wnetrzne, Obrébka tych powierzchni mogtaby
by¢ przeprowadzona rowniez przez frezowa.
nie frezami profilowymi. Narzedzia, do prze.
ciggania zewnetrznego (ociggacze), konstru-
owane sa ni tych samych zasadach co prze.

JERZY MIRACKI

Rys. 14 Przeciagacz do obrébki zewnetrznej (ociagacz)

ciggacze. Réinica wystepuje jedynie w tym,
ze cciggacze (rys. 13 i 14) sg zamocowane na
catej swej dlugodci na stole obrabiarki; na
skutek czego moga by¢ silniejszej konstrukcji
i zbiera¢ grubsze warstwy materiahu.

UWAGI O PRZEMYSLE NARZEDZIOWYM | OBRABIARKOWYM
W USAY)

1. Zastosowanie stopéw spiekanych na na-
rzedzia,

Amerykanski przemyst -obrabiarkowy roz-
wija sie obecnie pod znakiem stopow spieka.

nych, ktérych zastosowanie na roéznego ro-

dzaju narzedzia, zwiekszylo sie znacznie
w ostatnich latach. Niektére fabryki uzywaja
w 85% narzedzi ze stopdéw spiekanych.

Poza znanymi zaletami stopow spiekanych
jak: wielka twardo$¢ w wysokiej temperatu-
rze i odporno$¢ na $cieranie, do rozpowsze.
chnienia ich przyczynila sie¢ w duzej mierze
stale zmniejszajaca sie cena tych stopow.
Podczas gdy w 1930 r. jeden gram stopu spie-
kanego kosztowal 1,5 dolara, w roku 1941 —
0,38 dolara, to w roku 1947 — tylko 0,038
dolara.

Dla poréwnania podajemy, Ze obecnie cena
stali szybkotnqcej o zawarto$ci 18% wolfra-
mu wynosi 1,7 dolara, o zawartoéci 6,5% wol.
framu ~— 1,2 .dolaré za 1 kg.

Wrykonanie narzedzi ze stopéow spiekanych
ulatwione zostalo w duzej mierze przez zasto-
sowanie piecow indukcyjnych wysokiej cze-
stotliwoéci, stuzacych do lutowania plytek.
Piece te sq bardzo rozpowszechnione i nalezg
do normalnego wyposazenia kazdej lepiej po-
stawionej fabryki.

Takze zastosowanie Ilutéw, zawierajacych
ok. 1/3 srebra, ulatwia lutowanie i zmniejsza
ilos¢ peknieé plytek.

1) Aut>r artykulu przebywat w ciagu kilku mie-
siscy w Stanach Zjednoczo'xych A, P. jako stypen.
dysta UNRRA; w tym czasie zwiedzil 34 fabryki na-

rzedzi i obrablarek w okregach New England Cin-
cinnati, Detroit i Los Angelos.

W firmie Van Norman po zastosowaniu

‘lutu srebrnego, ktérego temperatura topliwosci

wynosi 690°C, zmniejszono ilos¢ peknie¢ do
2%, podczas gdy przy uzywaniu lutu miedzia-
nego, ktérego temperatura topliwosci jest
okoto 950°C pekniecia dochodzity do 30%.

W wypadkach, gdy na trzonki nozy ponizej
20 mm wysokosci stosuje sig stale krzemo-man-
ganowe, jako lutu uzZywa si¢ miedzi, gdyz
w temperaturze topliwosci miedzi uzyskuje
sie uszlachetnienie trzonka noza do twardosci
ok. 30 R, do tego celu uzywa sie jednak
piecow komorowych z przenos$nikami i atmo-
sferg ochronng. Noze o wiekszych przekro-
jach, ktérych trzonki sa wykonane ze stali
0045 — 0055 lutuje sie takze w piecach induk-
cyjnych na lut srebrny.

Czesto na frzonki grybszych nozy lub na
korpusy glowic frezowych, uziywa sie speac-
jalne zeliwo, ktére znane jest w Ameryce pod
nazwq ,mechanite”, Jest to drobnoziarniste
zeliwo krzemowe, wytwarzane specjalng me-
toda. . :

Do szlifowania wykanczajacego narzedzi ze
stopow spiekanych z reguly uzywa sig tarcz
diamentowych. Narzedzie ostrzone tarcza dia-
mentowa posiada bardzo gtadkie ostrze, co
przyczynia sie do zwigkszenia jego okresu
trwania. Podczas szlifowania tarczg diamen.
towa, narzedzie nie podlega tak intensywne-
mu nagrzewaniu, jak przy innych tarczach,
dzieki czemu pekniecia plytek sg znacznie
rzadsze. Chociaz tarcze diamentowe sa dos¢
drogie, jednak koszt ich uzytkowania nie jest
wysoki. Tarcza taka o wigzaniu metalowym,
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uzywana do ostrzenia nozy, moze pracowac
w ciggu okoto 1200 godzin.

W fabryce Van Norn“an, ktora zatrudnia
3600 ludzi i stosuje w szerokim zakresie stopy
spiekane, do konserwacji narzedzi ze stopow
spiekanych sg czynne dwie szlifierki dwutar-
¢zowe i jednia ostrzatka do famaczy wio6-
row.

Jezeli chodzi o konstrukcje ostrza narzedzia
ze stopdéw spiekanych, to dla wszystkich ma-
teriatdbw obrabianych stosuje sie podczas to-
czenia ostrze z dodatnim katem natarcia,
z tym, ze dla stali zawsze wykonuje sie rowek
tamigcy widr. Dla frezow i gtowic frezowych
dio obrébki stali, stosuje sie ujemne katy na-
tarcia, lub tylko tysinke o kacie ujemnym.

Préoby z katem ujemnym dla nozy tokar-
skich nie daty korzystnych- wynikéw, przy
czym w niektdrych wypadkach zwiekszyto
sie zuzycie mocy do 180%. Narzedzia z katem
ujemnym natarcia uzywa sie tylko dla tocze-
nia przedmiotow z przerwami na obwodzie
toczonym.

Ogolnie bioragc Amerykanie stosujg mniej-
sze szybkosci, a wieksze przekroje wioréw,
przez co wytwarza sie krétki, tatwo spadajgcy
i nie pietrzacy sie wior.

W ostatnich czasach wykonuje sie réwniez
wykrojniki ze stopow spiekanych; wykrojniki
takie wykazujg bardzo duzg trwatosc.

Obserwacja 3~ milionowej sztuki czesci
maszynki elektrycznej do golenia (rys. 1) nie

Rys. 1 Cze$¢ maszynki elektryczncej do jgolenia,
wycieta w wykrojniku ze stopu spiekanego.
wykazywata $ladéw zuzycia krawedzi tnacej
wykrojnika. Czesto wykrojniki takie wyko-
nuje sie nawet dla bardzo ztozonych ksztal-
tow. Rys. 2 przedstawia wykrojnik do czesci
silnika elektrycznego.

2. Cechy charakterystyczne
obrabiarek.

W zwigzku z zastosowaniem
stop6w spiekanych, nowoczesne obrabiarki
cechuje wysokal moc i sztywna budowa.
Podczas pokazéw w firmie Kearney i Treeker,
ktora wypuscita specjalne typy frezarek do
obrébki narzedziami ze stopdéw spiekanych,
osiggnieto nastepujgce wyniki praktyczne.

Na frezarce o wymiarach stotu 450 X 2000
mm o mocy silnika 50 KM, z umieszczonym na
wrzecionie kotem zamachowym, frezowano
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Rys. 2. Wykrojnik do czesci silnika elektrycznego;
stemple i, matryca wykonane ze stopu spiekanego
mattryca zfozona z segmentow.

probke stalowag twardosci 200 jednostek
Brinella, o szerokosci 125 mm, gtebokosc
warstwy skrawanej 5 mm, przy 222 obr. na
min. z pdsuwem 900 mm na minute. Zuzycie
mocy, wynosito 30 KM. Zastosowano gtowice
frezowg (J) 200 mm o 10 wstawianych zebach
ze .stopu spiekanego; luki miedzyzebne w kor-
pusie gtowicy hartowane i chromowane.

W drugim wypadku frezowano probke ze-
liwna twardo$¢ 160 jedn. Brinella o szero-
kosci 125 mm, giteboko$¢ warstwy skrawanej

Rys. 3. Frezarka pozioma firmy Kearney i Trecker,
zbudowana dla obrobki narzedziami ze stopéw
spiekanych.
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9 mm, obroty 180 na min, z posuwem 1250 mm
na min. Zuzycie mocy 40 KM. Nastepnie fre-
zowano tg sama prébke przy gtebokosci
widéra 2,5 mm, zastosowano posuw3800(!) mm
na minute.

Do skrawania probki zeliwnej uzyto gltowicy
0 200 mm o 16 peinych zebach ze stopu
spiekanego.

Dla zeliwa stosuje sie gtowice o wiekszej
ilosci zeb6w, azeby unikngé wytupywania
brzegow obrabianego przedmiotu. Obrabiar-
ki o tak duzej mocy i wielkich szybkoS$ciach
muszg mie¢ wszystkie elementy wykonane
z duzym wspoétczynnikiem bezpieczenstwa.

Rys. 3 przedstawia frezarke poziomg firmy
Kearney i Tieckei, specjalnie skonstruowang
dla obrobki narzedziami ze stopoéw spieka,
nych; fotografia 4, — glowice podobnej fre-
zarki pionowej. W obydwu wypadkach wido-
czne sg kota zamachowe na wrzecionach.

W fabryce Jones i Lamson, rewolweréwke
0 mocy silnika 15 KM, przystosowang do to-
czenia narzedziami ze stopéw spiekanych,
probowano w nastepujacy sposob.

Zamiast silnika normalnego 15 KM zatozono
silnik 0 mocy 100 KM i wtedy przeprowadzo-
no préby toczenia przy wysokich obrotach
1 duzych posuwach, osiggajac obcigzenie do
50 KM. Podczas max. obcigzenia, mierzono
przy pomocy czujnikow odchytki w réznych
miejscach elementéw, narazonych na od-
ksztatcenie. Po takiej probie, w elementach,
ktore wykazaty jekiekolwiek odchytki, prze-
prowadzono zmiany konstrukcyjne.

Rys. 4. Koto zamachowe we_ wrzecienniku frezarki
pionowej.
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W ten sposob wyprébowana obrabiarka
daje peing gwarancje wytrzymatosSci w kaz-
dych warunkach pracy.

3. Stosowanie obrabiarek $ciSle specjalnych.

Wiekszos¢ obrabiarek produkowanych w
Ameryce, stanowig obrabiarki specjalne, prze-
znaczone do wykonywania okres$lonej opera-
cji podczas obrdbki danego przedmiotu.

W zwigzku z tym fabryki obrabiarek posia-
dajg bardzo duze biura konstrukcyjne, opra-
cowujace problemy obrdbki dla swoich od-
biorcow. Fabryka Heald, zatrudniajgca 2300
robotnikéw, posiada biuro konstrukcyjne,
w ktorym pracuje 300 konstruktoréw. Wiele
fabryk, produkujgcych obrabiarki specjalne,
wyrabia znormalizowane u siebie zespoty,
ktore w potaczeniu w czesciami wykonywany-
mi specjalnie dla danej maszyny, tworzg
obrabiarki specjalne, i

Podczas pobytu w firmie Heald, w Kktorej
zasadniczy program produkcji stanowig szyb-
kobiezne wytaczarki produkcyjne, t. zw.
Bore-Matic, w montazu znajdowato sie Kkil-
kanascie maszyn, z ktérych kazda byta inna.

Nawet stosunkowo mate fabryki, produku-
jace niezbyt wielkie ilosci wyrobdw, zaopa-
trujg sie w obrabiarki specjalne.

Wiele obrabiarek specjalnych, spotyka sie
réwniez w fabrykach obrabiarek. Takie ma-
szyny jak wielowrzecionowe wytaczarki do
gtowic obrabiarek, frezarki.pracujace jedno-
cze$nie kilkoma zespotami frezéw, stanowig
normalne wyposazenie fabryki obrabiarek.

4. Materialy stosowane do budowy obra-
biarek.

Obrabiarki amerykanskie poza nowoczesng
konstrukcjg wyro6zniajg sie wysokimi gatun:
kami materiatéw, stosowanych do ich. wy-
robu.

Jednym z podstawowych elementow dla
obrabiarek, sg tozyska toczne. tozyska uzy-
wane do gtéwnych wrzecion obrabiarek, mu-
szg sie odznacza¢ wysoka doktadnoscig wy-
konania. Dzieki wysokiej klasie tozysk, wiek-
szo$¢ amerykanskich obrabiarek jest wyposa-
zona w tozyska o naprezeniu wstepnym, ktére
gwarantujg wrzecionu doktadny lekki ruch
bez luzu, w catej skali obrotéw, a ponadto
dtugotrwatosé.

Drugim niezwykle waznym czynnikiem sg
odlewy. Zwykte zeliwo maszynowe stosowane
bywa tylko na takie czesci, ktore nie podle-
gaja zuzyciu. Bardzo szeroko rozpowszech-
nione sg zeliwa stopowe, oraz nisko weglowe,
ktore otrzymuje sie przez wsady do zeliwiaka
ztomu stalowego, w niektérych wypadkach
do 50%.

Wysoka technika odlewnicza, pozwala na
to, ze odlewy nie wymagajg diugiego czasu
sezonowania.
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Wiegkszos$¢é fabryk stosuje tak diugi okres
czasu odprezania, jak dtugo trwa obrdébka na
yrarsztacie, to zn. okoto dziewieciu miesiecy.

Przemyst obrabiarkowy w szerokiej mierze
korzysta z produktéw wytwarzanych przez
inne przemysty; sg to r6znego rodzaju Sruby,
rury kalibrowe, watki z réznych materiatdw
o Scistych tolerancjach, dostarczane gotowe
z hut, oraz cate masy réznych urzadzen elek-
trycznych.

Ostatnio stosuje sie bardzo duzo czesci
wykonywanych z blachy zamiast z zeliwa —
jak np. drzwiczki, ostony, pokrywy itp. Kor-
pusy obrabiarek, ktdre majg byé produkowane
w matej ilosci, wykonuje sie spawane. Do
napedu stosuje sie prawie wylgcznie pasy
klinowe.

5 Metody produkcji.

Amerykanskie fabryki obrabiarek stosuja
najbardziej nowoczesne metody produkcji:
szerokie zastosowanie .stopoéw spiekanych,
duza ilo$¢ specjalnych obrabiarek, rozplano-
wanie fabryki i rozstawienie maszyn wg prze-
biegu operacyj, jest rzecza powszechnie spo-
tykana.

W wielu fabrykach, odlewy sg przesytane
do obrobki po oczyszczeniu i pierwszym ma-
lowaniu. Zabezpieczony malowaniem odlew,
W znacznie mniejszym stopniu zanieczyszcza
maszyny i warsztat.

Nawet przy bardzo matych seriach przepro-

liys. 5 Frezarka pionowa firmy Cincinnati

Hydro-Tel.
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wadza sie obrobke na wielonozéwkach i re-
wolwerowkach. Bylem S$wiadkiem ustawiania
tokarki wielonozowej dla serii 11 sztuk; mi-
mo iz przygotowanie trwato dos$¢ diugo, to
jednak w rezultacie koszt wykonania 1 szf.
wypadt tanio. W tejze fabryce usunieto z na-
rzedziowni 9 tokarek, na ich miejsce wsta-

Rys. 6. Karuzeléwka filrmy Bullard, catkowicie
zautomatyzowana.

wiono 4 rewolwerdwki, ktére wykonuja te
samg prace na robotach narzedziowych, wy-
stepujacych przewaznie w malych ilosciach
sztuk.

Na szczeg6lng uwage zastuguje zautomaty-
zowanie pracy obrabiarek. Istniejg maszyny
0 sterowaniu i napedzie czysto elektrycznym,
jednakze wiekszos¢ maszyn posiada zaréwno
naped, jak i sterowanie elektryczno-hydrau-
liczne.

Sterowanie elektro-hydrauliczne polega na
tym, ze kontakt elektryczny wigcza selenoid,
ktéry z kolei otwiera zawor hydrauliczny
sterujgcy. Fotografia 5, przedstawia frezarke
Cincinnati Hydro Tel, ktéra szczegblnie na-
daje sie do kopiowania przestrzennego ma-
tryc; jako wzorzec — moze stuzy¢ odlew gip-
sowy, lub wzorniki z blachy stalowej. Palec
wodzacy po wzorcu steruje hydraulicznie ru-
chy stotu. Inng zaletg tej maszyny jest to, ze
kotka do recznych posuwdw stotu sterujg
zawory hydrauliczne, powodujgce witasciwy
posuw, tak, ze pokrecanie kétkiem jest zaw-
sze jednakowo lekkie, bez wzgledu na to, ja-
kie jest obcigzenie maszyny.

Stosuje sie bardzo duzo rdéznych typow
selenoidowych wytgcznikow elektrycznych.

W konstrukcji obrabiarek bardzo duzy na-
cisk kladzie sie na szybko$é przygotowania
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maszyny do danej roboty. W zwigzku z tym
istnieje tendencja do konstrukcji bezkrzyw-
kowych.

Taka maszyng bezkrzywkowg jest catkowi-
cie automatyczna karuzeléwka f-my Bullard
(rys. 6). Firma Warner i Swasey przystapita
do produkcji wielowrzecionowych automatow
bezkrzywkowych.

Rys. 7. Stot hydrauliczny firmy Bullard
»Man-au-troLspacer*.

Bardzo ciekawg inowacja, wprowadzong
przez f-me Bullard, jest stot hydrauliczny sto-
sowany do wiertarek promieniowych, Kktory
stuzy do wykonywania doktadnie rozstawio-
nych otworéw. Stot ten szczegdlnie nadaje sie
jako wyposazenie dla produkcji w matych
seriach, gdyz odpada wtedy koszt i czas wy-
konania przyrzadu, a czesto takze i narzedzi
specjalnych. Powyzszy stot jest nastawiony
przy pierwszej sztuce za pomocg ptytek i czuj-
nikéw, przy dalszych sztukach, nastawienie
kétka na odpowiednie pozycje, powoduje

Rys. 8. Zastosowanie stotu hydraulicznego
do normalnej wiertarki promieniowej,
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przesuw stotu samoczynnie; praca przy zasto-
sowaniu tego stotu jest .szybsza niz przy uzy-
ciu skrzynek wiertarskich. Rys. 7 przedstawia
widok stotu, a rys. 8 stot zastosowany na
wiertarce promieniowej.

Przemyst amerykanski kiadzie silny nacisk
na wydajnos$¢ obrébki; w zwigzku z tym uni-
wersalna tokarka pociggowa, jako maszyna
mato wydajna, nie jest uzywana w zadnym
nowoczesnym warsztacie produkcyjnym.

Na miejsce tokarek, sg szeroko stosowane
rewolwerowki, wielonozéwki i automaty. Bar-
dzo czesto sg stosowane specjalne urzgdzenia
do automatoéw, ktére jednoczesnie wykonujg
rézne operacje dodatkowe jak: frezowanie,
wiercenie otwordw poprzecznych, a czasem
nawet frezowanie kot zebatych.

Bardzo wysdka wydajnoscig odznaczajg sie
obrabiarki do obrobki ko6t zebatych. Najnow-
sza strugarka firmy Fellows (rys. 9). jest skon-

Rys. 9. Strugarka do kot zebatych firmy Fellows.

struowana w ten sposob, ze jednym nozem'
struga jednocze$nie 4, 6 lub 8 kot zebatych,
rozmieszczonych dookota noza. Wydajnosc
tej maszyny jest wielokrotnie wyzsza w po-
rbwnaniu z normalng strugarkg Fellowsa.
Rys. 10 przedstawia najnowszg maszyne
do strugania kot zebatych firmy Michigan.
Maszyna ta struga koto narzedziem w formie
gwiazdy wewnetrznej, posiadajgcej taka llosc
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nozy, jaka ilos¢ zebdw posiada nacinane koto
zebate. Rys. 11 przedstawia glowice nozowa tej
maszyny. Maszyna ta odznacza sie bardzo wy-
soka wydajnoscia.

Rys. 30. Strugarka do kot zebatych firmy Michigan,
obrabiajaca koto narzedziem przedstawionym
ma rys. 11

Interesujgcg maszyng, jesli chodzi o gtad-
ko$¢ obrébki, jest doswiadczalna szlifierka
do otwordyr firmy Bryant. Dzieki temu, ze po-
suw wzdtuzny odbywa sie na dwéch watkach
zaopatrzonych we wzdtuzne tozyska kulkowe,
osadzone z naprezeniem wstepnym, przy szli-
fowaniu otworéw i powierzchni czotowych
tarczg o ziarnistosci 60 osiagnieto gladkosc
powierzchni réwng gtadkosci ptytek wzorco-
wych. Firma ta wykonuje takze szlifierki
specjalne do szlifowania dysz wtryskowych
silnikdw Diesla. Szlifowany otwor w tej dy-
szy posiada 0 1 mm. Glowica szlifierska tej
maszyny napedzana silnikiem na prad o wy-
sokiej czestotliwosci, wykonuje 100.000 obr.
na min. Rys. 12 i 13 przedstawia takg gto-
wice, do ktorej olej jest wciskany za pomoca
sprezonego powietrza. '

Wykanczanie robét tokarskich bez wzgledu
na obrobke termiczng jest wykonywane na
szlifierkach, dlatego tez fabryki posiadajg duze
iloSci szlifierek. Jako typowy przykiad mozna
poda¢ skiad zespotu obrabiarek do obrobki
ha okragto jednej z fabryk produkujacej wyr
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taczarki: 6 rewolweréwek, 2 pétautomaty,
2 automaty jednowrzecionowe, 2 wielono-
z6wki, razem 12 maszyn do toczenia; ilosé
za$ szlifierek 8 — w tern 5 szlifierek do wat-
kow, 1 szlifierka uniwersalna i 2 szlifierki do
otworow.

Do wykanhczania két zebatych dla obrabia-
rek, stosuje sie metode widrkowania, ktéra
jest znacznie tansza i w niektérych wypad-
kach jest lepsza od szlifowania. Naogét zeby
kot, ktérych twardos$¢ nie przekracza 35 Rc
sg wiérkowane po obrohce termicznej, a jedy-
nie kota zebate wybitnie szybkobiezne sg
szlifowane ze wzgledu na wysoka ich twar-
dos¢. Dla obrobki termicznej kot zeba-
tych, $Srub pociggowych, oraz elementéow
czeSciowo hartowanych, stosuje sie piece in-
dukcyjne wysokiej czestotliwosci.

Wieksze kota zebate hartuje sie ptomieniem
acetylenowym na specjalnych maszynach
*Gleasona, bez zadnej nastepnej obrdbki me”
chanicznej.

Prowadnice 16z, sg hartowane piomieniem
acetylenowym lub tez posiadajg naktadane
listwy hartowane. Firma American w Cincin-
nati stosuje przykrecane prowadnice do 16z,
przy czym prowadnice te ze stali miekkiej
posiadajg przypawane elektrycznie listwy
ze stali narzedziowej.

Powierzchnie $lizgowe prowadnic obrabia-,
tek, o ile nie sg hartowane, sg wykanczane
przewaznie przez skrobanie.

Uzywa sie skrobakéw o ostrzach ze stopdw
spiekanych, oraz specjalnych maszynek do
skrobania. Przy wykanczaniu powierzchni

Rys. 11. Glowica nozowa strugarki firmy Michigan
(u dotu widoczne dwa oddzielne noze oraz koto
zeibate wykonane glowicy).
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czopow wrzecion dla tozysk $lizgowych, oraz
obsad wrzecion pracujgcych suwliwie, pol
szlifowaniu stosuje sie wykanczanie metoda
,superiinish”. Metoda ta daje bardzo duzg
giadkosc nieosiggalng przy zwyktym szlifo-
waniu.

Przy r6znego rodzaju robotach, ktére moga
by¢ wykonane jedynie recznie, robotnik po-
siada do dyspozycji caly szereg urzadzen
utatwiajgcych prace, jak maszyny do pocia-
gania plyty tuszujacej, podstawy do zamoco-
wania przedmiotu obrabianego, maszynke do
skrobania, odpowiednie dzwigi itp.

Rys.

12 Glowica szlifierska napedzana silnikiem
na prad wysokiej czestotliwosci.

6. Hartowanie indukcyjne.

-Piece indukcyjne wysokiej czestotliwosci
w ostatnich latach znalazty bardzo szerokie
zastosowanie w przemysle amerykanskim. Za-
sadniczo odrOznia sie trzy typy piecow, ktére
réznig sie zrédiem wytwarzania pragdu wyso-
kiej czestotliwosci.

Pierwszy polega na tym, ze prad wysokiej
czestotliwosci jest wytwarzany przez genera-
tor; piece te posiadajg czestotliwos$é-do 15000
okresow na sekunde i sg one uzywane tam,
gdzie chodzi o ogrzanie przedmiotéw na wiek-
szg gteboko$é, jak np. grzanie stali na od-
kowki.

Drugi typ piecow posiada zrédta pradu wy-
sokiej czestotliwosci w iskrownikach, daja-
cych prad o czestotliwo$ci do* 500000 okresow
na sek. Piece te uzywane sg do obrobki ter-
micznej mniejszych czeSci oraz réznego ro-
dzaju lutowan. Wada tych piecéw'jest to, ze
wolframowe styki iskrownikéw szybko sie
-wypalaja.

Trzeci typ piecOw posiada zrédto pradu
Wysokiej czestotliwos$ci w. lampach préznio-
wych; dajg one od 100000 do kilku milionéw
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okresdbw na sekunde. Te piece sg uzywane
do obrébki termicznej mniejszych przedmio-
téw, lutowania, oraz nagrzewania mas pla-
stycznych.

Hartowanie w piecach wysokiej czestotli-
wosci posiada gtéwnie te zalety, ze przedmiot
jest nagrzewany tylko na powierzchni w bar-
dzo krétkim czasie, a nastepnie rowniez szyb-
ko chtodzony, na skutek czego odksztalcenia
sg minimalne.

Wiele czeSci maszynowych, posiadajgcych
tylko miejscowe utwardzenia, (ktére dotych-
czas byty cementowane) obecnie sg réwniez

13 Urzadzenie smarownicze dla glowicy
SZ|IfI€I’5kI€j przedstawionej na rys. 12

hartowane,
nagrzewania.

przy zastosowaniu miejscowego

Woprowadzenie piecow indukcyjnych o wy-
sokiej czestotliwos$ci spowodowato, ze nie-
ktdre przedmioty trudne do obrobki termicz-
nej 'obecnie daja sie wykona¢ z tatwoscig. Ta-
kim typowym przyktadem bedzie obrobka
cieplna S$ruby pociggowej obrabiarki. Sruba
jest umieszczona w obracajagcym sie przyrza-
dzie ktowym, ktdry posiada ruch posuwisty
w kierunku pionowym. Przechodzac przez
pierscien indukcyjny $ruba nagrzewa sie
i wchodzi do .umieszczonego na dole zbiornika
z chtodziwem. Dzieki temu, ze nagrzewanie
jest czeSciowe i natychmiast po ogrzaniu na-
stepuje chtodzenie, odksztatcenia sg minimal-
ne. Najlepsze wyniki osigga sie przy harto-
waniu zwyktej stali weglowej.

Na zakornczenie pragne podkresli¢ donioste
znaczenie, jakie dla caloksztattu przemystu
posiada przemyst obrabiarkowy i narzedzio-
wy. Caly potezny przemyst amerykanski opie-
ra sie na dobrej obrabiarce i narzedziu, wy;
twarzanym przez wielkg ilos¢ fabryk obra-
biarkowych i narzedziowych.
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Inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

O USTAWIANIU WRZECIONA WIERTARKO-FREZARKI
WZGLEDEM PRZEDMIOTU

1. Wstep.

W najczesciej spotykanym typie wier-
tarko-frezarki (rys. 1) stét posiada ruch krzy.
zowy, tj. wzdluzny w kierunku osi wrzeciona
i poprzeczny, prostopadly do osi wrzeciona.

-Wrzeciennik za$, jest przestawiany w kierun.

ku pionowym. Przedmiot obrabiany jest zamo.
cowany na stole; naprowadzanie osi wrzeciona
na os$ otworu, ktéry ma by¢ wytaczany

w przedmiocie, jest dokonywane przez
przesuwanie wrzeciennika (pionowo), oraz
przez poprzeczne przesuwanie stolu wraz

Z przedmintem.

Rys. 1| — Wicrtarko trezarka. J — wrzeciennik, 2 — pro-
wadnica pionowa wrzeciennika, 3— wrzeciono robocze,
4 — prowadnice wzdluzne stolu, 5 — prowadnice poprzecz-
ne stolu, 6 — stol, 7 — wspornik okularowy, 8 — okular,
9 skala p.onowa z podzialka, 710 — podzialka wrzeciona.

Ustalenie polozenia przedmiotu na stole
musi by¢ dokonane w taki sposob, by o$
otworu wytaczanego pokrywala sie z osig
wrzeciona.

Nalezy nadmienié, Ze przedmioty przezna-
czone do obrobki na wytaczarkach sg zazwy.
czaj kosztowne, a wiec celem zabezpieczenia
przed wadliwym wykonaniem prawie zawsze
sa uprzednio trasowane. ‘ :

Znacznym ulatwieniem przy obrébce na wy-
taczarce jest prawidlowo zwymiarowany rysu.
nek obrabianego przedmiotu. Wymiary winny
by¢ podane w odniesieniu do stalej podstawy
wymiarowej.

Rysynek 2 przedstawia przyklad wymiaro-
wania korpusu, przy czym podstawa obrob.
kowa oznaczona jest grubg linig. Nalezy poda-
waé wymiary w dwoéch prostopaditych do
siebie kierunkach. Wymiar bezpo$redni od-
legtodci osi 2 otwordéw nalezy podawaé jedy-
nie ‘wowczas, gdy wyjatkowo zalezy nam na
doktadnym rozstawieniu (np. osi otworéw dla
watkow przektadni zebatej).

W zaleznos$ci od wymaganej
rozstawienia otworéw mozemy
rézne sposoby nastawienia osi
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doktadnosci
istosowad
wrzeciona

w stosunku do osi otworu, ktéry mamy wy-
toczyé. :

2. Nastawienie osi wrzeciona wedlug rysy
traserskiej. '

Sposob ten jest malo dokladny, bo jego
dokladnoé¢ - jest uzalezniona od ‘dokladnosci
trasowania, -

Uzywa sie do tego celu kla osadzonego
w gniezdzie wrzeciona; przesuwajgc stot
i wrzeciennik doprowadzamy do tego, ze
ostrze kla pokrywa sie z punktem wyznaczo.
nym przez przeciecie rys traserskich.
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Rys. 2 Przyklad prawidlowego wymiarowania rysunku.

3. Nastawienie osi wrzeciona wg podzialek
na skalach.

Kazda nowoczesna wytaczarka (rys. 1) jest
zaopatrzona w skale: a) pionowg umoeowang
na korpusie wzdluz prowadnic wrzeciennika,
b) pozioma umocowang na stole wzdluz pro-
wadnic poprzecznych. Ponadto czesto réwniez
istnieje skala z podzialka wzdluz podtuznych
prowadnic stolu, oraz skala’ pozwalajgca
okresli¢ wielko$¢ wysuniecia wrzeciona.

Odczyty na skalach przeprowadzamy przy
uzyciu noniusza z dokladnoscig 0,1 mm. Nie.
kiedy celem zwiekszenia dokladnosci odczy-
tu stosuje sie proste lupy.

Ustawienie wg podzialek na skalach moze
sie odbywac¢ wtedy, gdy wymagana doklad.
nos¢ nie jest wyzsza od dokladnosci odczy-
tu na skali.

4, Nastawianie osi wrzeciona przy uiyciu
trzpieni ustawczych.

znacznie dokladniej niz w opisanych meto-
dach mozemy nastawi¢ wrzeciono przy zasto-
sowaniu {rzpieni ustawczych (rys. 3 i 4).
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Do tego celu stosuje sig dwa trzpienie; jeden
osadzony w gniezdzie wrzeciona (rys. 3)

P20

Rys. 3. Trzpied kontrolny z chwytem stozkowym do
osadzania w gniezdzie wrzeciona obrabiarki.

drugi za$ osadzony.w uprzednio juz wyto-
czonym otworze (ten pierwszy otwdr mozna
wykona¢ np. wg rysy traserskiej).

Chcac wustali¢ odleglo$¢ osi nalezy uzyé:
1) plytek wzorcowych (rys. 4), lub mikromie-
rza do otworéw (Srednicowki).

|
A;

{ 1

Rys. 4. Ustawienie odlegltosci osi otworn I/ w zaleznosci

od osi otworu [ przy uzycu trzpieni f i d, oraz plyvtek

wzorcowych e, b — podstawy skrzynkowe, ¢ — tuleja
redukcyina.

Rys 5. Ustalenie wymiaru dla plytek wzorcowych
i mikromierza.

Wrymiar plytek wzglednie odczyt mikromie-
rza mozna ustali¢ po uwzglednieniu $rednic
trzpieni (rys. 5) ze wzoru:

E = A . D1 + D2

2
2) mikromierza do pomiaréw zewnetrznych
i wéwczas wzér dla wymiaru odczytanego
wyniesie:

E1=A+ DI_L_D‘J

Nalezy jednak zwréci¢ uwage, ze trzpien
powinien by¢ osadzony w oiworze przedmiotu
bez luzu. Gdyby bowiem trzpien byl osadzony
w otworze zbyt luzno, zajaltby podczas pomia--
ru polozenie ukosne, wskutek czego ustawie-
nie obarczone byloby bledem, zaleznym
od wielkodci luzu. W zaleznosci od wielkosci
Srednicy otworu stosuje sie badZ sam trzpien
badz tez dodatkowo tulejke redukcyjna.
Otwor jest zawsze wykonany w pewnych
granicach tolerancyjnych. Wobec tego, chcac
zagwarantowa¢ odpowiednie pasowanie (z mo-
zliwie jak najmniejszym luzem) miedzy wyko-
nanym otworem, a tulejka redukcyjng lub
trzpieniem, nalezy przewidzie¢ w produkeciji
seryjnej dwojakiego rodzaju tutejki i trzpie-
nie: ,normalne” i ,, mocne”. Wymiar trzpienia
.normalnego’ znajduje sie tuz ponizej dolnegc
wymiaru otworu, zas trzpienia ,,mocnego’ tuz
powyzej polowy tolerancji otworu. Jesliby
wiec otwor zostal wykonany w poblizu gérne-
go wymiaru, wéwczas nalezatoby zastosowaé
tulejke ,mocng” lub trzpien ,mocny".

Dla przyktadu wyznaczmy wymiary trzpie-
nia dla otworu @) 25 H7 (25+%9%).

Wymiar trzpienia mocnego  wyniesie
251 54ls, normalnego za$ 25 {4
- ‘ '
Q -h
s C— T3 S Ht+
$ a 1

|
1o

.

-C

\

s

Rys. 6. Trzp'enie specjaine a — trzpienn do osadzenia we
wrzecionie, b— trzpieii katowy, ¢ —tulejka redukycjna.

|

|

|
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~ltghse

L]

g
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|

Opisana metoda posiada te wade, ze doklad-
nos$¢ ustawienia zalezy od wielkosci luzow
miedzy trzpieniem i otworem, a ponadto wy-
stepujace ugiecie trzpienia przy wkladan'u
plytek pomiarowych powoduje, ze dwodch
réznych robotnikéw uzyska¢ moze znacznie
odbiegajgce od siebie, odczyty.

5. Inny przyklad zastosowania specjalnych
trzpieni ustawczych przedstawia rys. 7, w tym
wypadku chodzi o ustawienie osi wrzeciona
$cisle w plaszczyznie pionowej, przechodzace]j
przez o$ otworu B. W tym celu zostaly uzyte

227



Zeszyt 6

MECHANIK

Rok XX

(rys. 6 i 7): trzpien a, osadzony w gniezdzie
wrzeciona oraz katowy trzpien b — osadzony
suwliwie w tulei redukcyjnej c.

)
=

Va4

58/46+R?

|~
__E

Rys. 7. Ustawienie osi wrzeciona wzgledem otworu B 0 .

osi pionowej; @ — trzpiefi we ‘wrzecionie, b — trzpien
katowy, ¢ — tulejka redukcyjna. A i B otwory o osiach
w tej samej plaszczyZnie pionowei.

Wrzeciono wytaczarki z {rzpieniem a przy-
suwa sie do trzpienia katowego, a potem prze-
suwa poprzecznie stét z przedmiotem dopoty,
dopdki palcami nie wyczuje sie, ze powierz.
chnie cylindryczne obu zetknietych z soba
trzpieni pokrywaja sie.

T IAT7T T,
[2YAY

S
la—h—

s86-R8

Rys. 8 Skrzymka o osiach otwordw, przecinajacych sic
: pod katem 75%

6. Inny przyklad zastosowania specjalnych
trzpieni przedstawia rys. 9 i 10. Chodzi w tym
wypadku o, to, aby osie obu otworéw lezaly
w jednej plaszczyznie (poziomej), @ wiec np.
wtedy, gdy w skrzynke majg byé wbudowane
kota zebate (rys. 8). Nalezy zachowac przy
tym odlegto$é h oraz kat 75°

Postepowanie jest nastepujgce: po wytocze-
niu jednego otworu np. wg rysy traserskiej,
przekreca sie stét wytaczarki o 75°, po czym
w wykonany otwér wstawia sie tuleje reduk.
cyjna oraz zaostrzony trzpien z pierscieniem
oporowym, osadzonym w odlegtosci h od
czola piasty. Z kolei przez drugi otwbr,
zgruba obrobiony albo odlany, wprowadza
sie zaostrzony trzpien, osadzony we wrzecio-
nie, i dopdty przesuwa poprzecznie stél, " do-
poki ostrza obu trzpieni sie nie zetkna.

7. Ustawienie wrzeciona przy uzyciu plytek
wzorcowych i czujnika.”

Dotychczasowe metody byly oparte na wy-
czuciu robotnika, ktére jednak moze zawodzic.
W wypadku koniecznosci zachowania bardzo
dokladnych odlegtoéci osi otworéw, stosuje
sie do ustawiania czujnik.
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8. Specjalne przypadki ustawiania wrze-

ciona.

Rys. 10 a przedstawia sposéb wspodlosiowego
ustawienia wrzeciona z otworem. Uzyto tu
trzpienia o zakonczeniu stozkowym, osadzo-
nego w gniezdzie wrzeciona oraz specjalnego
trzpienia, rozwidlonego, osadzonego w obro-
bionym otworze,

Rys. 9 Zastosowanie trzpieni zaostrzonych do ustawienia
osi wrzeciona.

Odlego$¢é x powinna by¢ z obu stron stoz-
kowo zakonczonego trzpienia jednakowa.

Na rysunku 10b uzyto dwéch trzpieni o je-
dnakowej $rednicy a ponadito tulei przesuw-
nej; jeden z trzpieni jest osadzony we wrze-
cionie, drugi natomiast w otworze. '

Ustawienie trzpieni jest wspolosiowe, gdy
tuleja daje sie swobodnie przesunaé z jednego
trzpienia na drugi.

tuleja redukcyjna,
trzpier ustowczy

ENUINNN
PR27Z7

|
NNNNNY,

COSNN)
UG

V2728
S

9
rzedmiof |_
P e SONSN
Rys. 10 Zastosowanie a) specjalnych trzpieni b) trzpieni
i tulei do Ws‘pro.lo's.lowego ustawienia wrzeciona z otworem
c) trzpienia i Scigtel _tulei do ustawiania osi wrzeciona
w plaszczyznie powierzchni bocznej przedmiotu.

5/46-R10

Jezeli tuleja posiada z jednej strony $ciecie

do polowy (rys. 10 c), wtedy mozna jej uzyé

do -ustawienia 0si wrzeciona w plaszczyznie
Sciany bocznej przedmiotu.
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OSCYLACYINE SZLIFOWANIE WYKANCZAJACE

I. Wstep.
Gladkos¢ powierzchni elementéw maszyno-

wych, S$lizgajacych sie po sobie wywiera
ogromny wplyw na prawidlowg$¢é pracy
i przeciwdziala szybkiemu wzuzywaniu sig -

tych elementéw. Zagadnienie uzyskania wy-
sokiej gladkoéci jest szczegdlnie wazne w ma-
szynach szybkobieznych (np. silnikach lotni.
czych 1 samochodowych)., Powierzchnie chro-
powate powoduja wystepowanie znacznej pra.
cy tarcia, ktéra oprocz tego, ze zmniejsza
sprawnoé¢ mechanizmu, powoduje niszczenie
(wyrabianie sie) powierzchni czynnych,
a wiec np. panewek i czopdéw.

Jako przyklad mozemy wymienié, ze nowe
metody dokladnej obrobki ttokow i otworow
w blokach silnikéw samochodowych znacznie
przediuzyly okres pracy silnika bez remontu.
I tak np. remont silnika samochodowego
wraz ze szlifowaniem otworu i dopasowywa-
niem tloka odbywal sie w r. 1922 po 10000

do 30000 przebytych kilometréw, a dzisiaj
trasa ta ‘wynosi niejednokrotnie 70000 —
100000 km.

9
b

Rys. 1. a) Powierzchnia tloka silnika samochodowego

po dokladnym toczeniu diamentem; b) ta sama po-

wierzchnia po oscylatyinym szlifowaniu wykaniczaija-

cym. Powiekszenie: w kierunku wzdtuznym — 150 krot-
ne, w kierunku poprzecznym 40000 krotne.

—— . N~

14747-R1

Oscylacyjne szlifowanie wykariczajgce zwa-
ne réwniez dogladzaniem (ang. superfinish,
niem. Feinstbearbeitung durch Feinstziehschlei.
fen ros. superfinisz) stanowi jedna z metod
obrébki, pozwalajaca uzyskiwaé Wythkowo
wysoka gladkosé¢ powienzchni.

-Celem tej obrobki jest w zasadzie tylko
usuniecie nieréwnosci powierzchni przed.
miotu (rys 1), posiadajacego juz zadany

ksztalt i wymiary. Stad naddatki materiatu
pozostawione do obrdébki wykanczajacej przez
szlifowanie oscylacyijne, wynoszq Co. Najwyzej
0,0025 mm.

Podczas wszelkiej obrébki skrawaniem zo-
staje naruszona struktura zewnetrznej warst.
wy materialu; w' zalezno$ci od charakteru
obrébki to naruszenie krystalicznej budowy
materialu wystepuje na rdéznej glebokosci
(patrz tabl. I). W bardzo uproszczony sposob
mozemy sobie przedstawié strukture wierz-
_Chniej warstwy przedmiotu obrabianego, jako
warstwe $niegu na lodzie. Otéz celem wy-
kofczenia powierzchni przez szlifowanie oscy-

lacyjne jest rowniez usuniecie zewnetrznej
warstwy o zniszczonej budowie krystalicznej
i obnazenie powierzchni o nlenaruszoneJ struk- .
turze. : X i

Metoda szlifowania oscylacyjnego, zapo-
czatkowana w r. 1934 w Stanach Zjednoczo-
nych przez zaklady Chrysler, zostala nastepnie
szeroko rozpowszechniona we wszystkich
przemystowych krajach. Zaczeto ja stosowaé
przy wyrobie lozysk rolkowych. Dzieki tej
metodzie zaklady Chrysler, pokonaly trudnos.
ci, zwigzane z prawidlowag pracg tozysk rol-
kowych.

II. Charakterystyka procesu.

Réznica miedzy oscylacyjnym szlifowaniem
wykanczajgcym a normalnym szlifowaniem,.
polega przede wszystkim na swobodnych ru-
chach narzedzia — segmentéw szlifierskich.
Wrynika to stad, ze zadaniem procesu nie jest
ksztaltowanie powierzchni, do czego koniecz-
ne jest zupelnie §ciste (przymusowe) prowa.
dzenie narzedzia w stosunku do przedmiotu
obrabianego, lecz tylko wygltadzanie powierz-
chni. »

Narzedzie otrzymuje podczas wykanczajg.-

" cego szlifowania oscylacyjnego  nastepujace

ruchy: a) powolny ruch posuwowy prostoli-
niowy, oraz b) szybki ruch (prostoliniowy)
oscylacyjny o amplitudzie, wynoszacej od
1,6 do 4 mm i iloéci skoké6w podwédinych od
300 do 700 i wiecej na minute. Ponadto przed-
miot obrabiany wykonuje réwniez tuch,
a wiec dla przedmiotéw okraglych ruch obro-
towy, a dla przedmiotéw plaskich ruch prosto-
liniowy. W wyniku wiec tych ruchoéw poszcze-
gbélne ziarna segmentéw szlifujacych zakre.
$laja- w stosunku do {plokue«rzchm obrabianej
bardzo zlozone tory.

Jako narzedzie — stosowane sa segmenty
szlifierskie o bardzo drobnym twardym ziar-
nie (rzn.ajrrulrs.hosc 400 — 500) i miekkim spoiwie
ceramicznym.

Szybkos¢ przedmiotu obrabianego — nie-
wielka od 1,5 do 6 m/min, przy czym szybkosé
ta podczas przebiegu obrébki jest zmienna
{(podwyizsza sie). Nacisk miedzy przedmiotem
a narze¢dziem wynosi od 004 do 2,5 kG/cm?
i réwniez powinien by¢ podwyzZszany w cza-
sie przebiegu procesu.

W czasie szlifowania doprowadza sie lekkl
olej {mieszanina nafty i oleju maszynowego
10:1) w celu przemywania i odprowadzania
drobnych wioréw; przez stworzenie w kon-
cu procesu warstewki miedzy segmentem
szlifierskim i powierzchnig przedmiotu, proces
zZbierania wioréw automatycznie sie przerywa.
Pltyn ten mie ma ma celu chlodzenia, gdyz
wzrost temperatury podczas procesu jest nie-
mal réwny O (patrz tabl. I).
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TABELA |
Glebokosé Szybkos¢ Egg}ggﬁémg Nacisk na po- thﬁ?,kos’_,(: WarhSt‘(’jVY
Rodzaj obrébki nieréwnosci skrawania powierzchni wierzch. obrab, ngmia%%ejst?aﬁtl?ryﬂ
w mikronach  w m/min obprggckziasoc w kG/cm2 materialu w mm
Toczenie (gtadkie) . . 12 — 125 15 — 150 300 — 550 025 — 2
Szlifowanie............... 09 —5 900 — 2400 300 — 400 45 — 450 0,012 — 0,075
Obcigganie (honing) 015 — 125 120 — 300 40 — 150 2 —90 0,025 - 0,0025
Docieranie (lapping) . 0,08 — 0,25 6 —30 5—50 05 — 15 0,00025 — 0,0025
Szlifowanie oscylacyj-
NE e 001 - 020 1—25 0—1 0,04 — 25 0 — 0,00025

Proces trwa krotko, bo od 3 do 50 sekund,
przy czym praktycznie zakonczony jest juz
po 30 sekundach (rys. 2).

Rys. 2. Zaleznos¢ gtadkosci powierzchni od czasu
szlifowania oscylacyjnego,.

Dzieki ruchowi oscylacyjnemu powierzchnie
czynne segmentow  szlifierskich pozostajg
czyste i nie zasklepiajg sie-

Wynik obrébki jest podczas tego procesu
mato zalezny od stanu obrabiarki, w prze-
ciwienstwie do szlifowania zwyktego, gdzie
niedoktadnosci obrabaTki powodujg niedoktad-
nosci na powierzchni obrabianej. Oscylacyjne
szlifowanie wykanczajagce mozna traktowac
jako ,dociekanie ae" czesci, przy czym segment
szlifierski spoinia role elementu wspdtpracu-
jacego z elementem obrabianym. W poczatku
procesu nacisk segmentu szlifierskiego wy-
starcza, aby pokonaé opo6r warstewki cieczy
i umozliwi¢ S$cieranie materiatu. Przez ze-
branie nieréwnos$ci, powierzchni staje sie
gltadka, warstewka smaru (podobnie jak to
zachodzi miedzy czopem i panewka) oddziela
przedmiot od/ segmentu szlifierskiego i proces
.Sie przerywa.

I1l1. Obrabiarki do szlifowania oscylacyjnego.

Podczas szlifowania oscylacyjnego nalezy
uzyskac jak najwiecej ztozony ruch wzgledny
miedzy przedmiotem a segmentem szlifujgcym.
Jako przykiad stuzy¢ moze doswiadczalna szli_
fierka oscylacyjna do ptaszczyzn, zbudowana
przez Zaktady Chrysler w Detroit (rys. 3).
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ruchoscylacyjny

Rys. 3. Szlifowanie oscylacyjne ptaszczyzn na obrabiarce
doswiadczalnej (Zaktady Chrysler w Detroit).

Szlifierka ta posiada nastepujgce ruchy:

1) obrotowy stotu,

2) oscylacyjny stotu,

3) obrotowy segmentu szlifujgcego,

4) oscylacyjny ruch wrzeciona

padty do osi),

5) prostoliniowy zwrotny ruch wrzeciona,

6) prostoliniowy zwrotny ruch stotu,

Wszystkie te ruchy posiadajg regulowang
szybkos¢.

Dla przedmiotéow cylindrycznych (rys. 4)
obrabiarka powinna umozliwia¢ co najmniej
nastepujace ruchy:

1) ruch obrotowy przedmiotu,

2) oscylacyjny ruch segmentu szlifierskiego,

3) powolny ruch prostoliniowy-zwrotny se-
gmentu szlifierskiego.

(prosto,

ruchposuwowy (powolny)
ruch oscylacyjny

J» r

\ruch obrotowy

Rys. 4. Zasada szlifowania oscylacyjnego przedmiotéw
cylindrycznych.
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W amerykanskim przemys$le stosowane sa
powszechnie, oprécz szlifierek oscylacyjnych
uniwersalnych, przede wszystkim ‘szlifierki

specjalne, dostosowane wytgcznie do wykan- .

czania okre$lonego przedmiotu.

Czesto bywajg stosowane oscylacyjne szli-
fierki bezktowe (rys. 5).

Rys. 5. Rezktowa szlifierka oscylacyjna do wykancza-
jacego szlifowania tlokdw.

W braku szlifierek oscylacyjnych stosowa-
ne bywajg przyrzady dostosowane do zwyk-
tych tokarek (rys. 6) lub szlifierek uniwersal-
nych. Rys. 7 przedstawia przyrzad dla nadania
ruchu oscylacyjnego segmentowi szlifierskie-
mu, zastosowany w Zaktadach ZIS na szlifierce
ktowej do szlifowania okragtego.

Przedmiot T osadzony w ktach szlifierki
uzyskuje ruchy: a) obrotowy i b) prostolinio-
wo-zwrotny (powolny). Segment szliferski S
Uzyskuje ruchy oscylacyjne wraz z sankami N
dzieki mechanizmowi korbowo-korbowodowe-
mu- Naped sanek N odbywa sie od kota paso-
wego K osadzonego na wrzecionie szlifierki
przez pas i przektadnie Slimakowa.

Na watku $limacznicy osadzona jest tarcza

Rys. 6. Przyrzad do szlifowania oscylacyjnego na
tokarce.

MECHANIK

Zeszyt 6

korbowa o regulowanej diugosci korby, ktéra
napedza-za posrednictwem korbowodu P sanki
N z segmentem szlifierskim S.

W uchwycie jest osadzony szereg cienkich
segmentéw szlifierskich, opartych na elastycz-
nej podstawce, na skutek czego uktadajg sie
one odpowiednio do Kkrzywizny przedmiotu.

Rys. 7. Schemat dz*aianla przyrzadu do szlifowania
oscylacyjnego ttokow, zastosowanego na zwykilej szli-
fierce kiowej:

Rys. 8 przedstawia przyrzad do szlifowania
oscylacyjnego obracalnych stupéw wiertarek
promieniowych o $rednicy 400 mm i dtugosci
2000 mm, zastosowany w Fa-
bryce Obrabiarek im. Mototo- f ;_j=" >
wa. Stupy te przed szlifowa- i-m j =i
waniem oscylacyjnym byty j
szlifowane na szlifierce klowej; !

Rys. 8. Przyrzad do szlifowania oscylacyjnego kolumny
. obracalnej wiertarki promieniowe;j.

Na watku silnika elektrycznego (o 720
obr/min), osadzony jest mimosrod E, ktéry
powoduje obrét ramienia R okoto watka W2,
Segmenty szlifujgce S sa podczas pracy przy-
ciskane sprezynag F. Dzieki wahliwie (okoto
watka Wij osadzonemu -uchwytowi U, segmen-
ty przylegaja w czasie ruchow oscylacyj-
nych w sposéb wiasciwy do powierzchni
przedmiotu obrabianego. W. G.

LITERATURA
Dr G Schlesinger —,,Surface finish and the function
of parts“. The Institution of Mechamcal Engineers. Lon-
dyn 1943 ) . o
M. L. Szochraj—,Nowyje technologiczeskije procesy
w miaszinostrojenji“ Moskwa 1945,
231



Zeszyt 6

MECHANIK

POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. M. T. HUBER

KINEMATYKA PUNKTU MATERIALNEGO W UKtADZIE
BEZWZGLEDNYM |

Ten dzia! mechaniki zajmuje sie szczegd-
lowo rozwigzaniem teoretycznym zagadnie-
nia, jaki ruch punktu materialnego o ma-
sie m zachodzi - pod wplywem sit danych.
Poniewaz sily te stosownie do praw pod-
stawowych Newtona mozZzna zawsze zastgpic

jedna P d21a1a]ch na rozpatrywany p. m,
przeto rozwiazanie tkwi w prawie

—_ —
mp = P ’
ktére wyraza, ze iloczyn wektora przyspie-
—
szenia p przez mase m punktu materialnego
USEE

réwna sie wektorowi sity wypadkowej P nan
dzialajacej. Ale jak poucza kimematyka jest

—s
— dv _d'r
P="41 ~ de

— —_

(gdzie v oznacza predkosS¢, a r promien —

wektor poruszajacego sie punktu materialne-

go, wobec czego réwnanie kinetyki przyjmie

posta¢ rownania rozniczkowego wektorowego

—

e
=7, . . ...

m

dr®
albo rownowaznych mu trzech réwnan anali-
tycznych

d*r dy
mogg =% mgp=tom

d’z
di?

=7, . [2]

jezeli x, y, z oznaczaja wspoéirzedne prosto-
—_—

katne punktu m, a X, Y, Z skladowe sity P
wziete w kierunkach osi wspélrzednych.
W . ten sposob szukanie ruchu punktu ma-

terialnego pod wplywem sil danych sprowa-

dza sie do rozwigzywania réwnan rézniczko-
wych, czyli do -ich catkowania, co zwykle
nastrecza. powazne trudnosci matematyczne.

Gdy natomiast przyjmiemy ruch jako dany
réwnaniem

— —
r=F(Q)),
albo réwnaniami réwnowaznymi
.’.1_:=Fl(l), y=F2(l)) Z=F3(t):

to znalezienie sil potrzebnych do wywotania
tego ruchu jest zawsze zadaniem bardzo la-
twym, gdyz polega tylko na dwukrotnym
rézniczkowaniu tych réwnan.

1. Gdy np. ruch dany przedstawia réow-
nanie ‘ ‘
—_ —>

ct—f——az2 N £

—_ —>
gdzie a i ¢ oznaczaja wektory stale, to

—>
dr — . — .
qE =% aviecm.a= stalemu wektorowi,

okreslajgcemu site. Z tego wynika, ze ruch
rozpatrywany zachodzi w kazdym polu sz!
réwnomiernym (jednorodnym).

Takim polem jest w pierwszym przyblize-
niu pole sily ciezkosci dostrzegane nad po-
wierzchnig ziemi, a takze i pod tg powierzch-

—

nig, np. w kopalniach. Stalg a oznaczamy
—

wtedy przez g. Jest to zarazem przy$piesze-
nie spadania swobodnego i natezenie sity
ciezkosci.
_ .
Wektor staly ¢ ma znaczenie predkosci po-
czqgtkowej. Albowiem predkosé

v=7d_z_=6+at’ za§ dla t =0 jest v =c.

Réwnanie [3] wyraza, ze ruch zachodzi
w plaszczyznie przechodzacej przez wektor
—

predkosci poczatkowej ¢ i przez wektor przy-
Spieszenia w miejscu poczgtkowym. Ruch
punktu materialnego w wymienionym polu
ciezkosci odbywa sie zatem w plaszczyznie
pionowej wyznaczonej przez polozenie po-
czatkowe i predkosé poczatkowa, przy czym
p. m. opisuje w ogoéle tor paraboliczny o osi
pionowej (rys 1). Albowiem rzutujac pro-

mien- Wektor r na pozmmq o8 X i pionowag Y
znajdujemy

z=(ccosa)t [4a]
Y
o
&x/ M 2
(% 7 'T' |
~ 11T
66/46-R1 X
DI \
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y=(csina.)t—-%gt2. [4b]

gdzie o jest katem nachylenia predkosci po-
R

czatkowej ¢ do poziomu. Rugowanie t daje
(:r—qtga)2=—2q(y —Z1g a) v oooe (5]

przy oznaczeniu
__ccos’a
4
Réwnanie [5] przedstawia parabole o para-
metrze ¢, osi pionowej i wspolrzednych
wierzcholka :

2 W2
Ty =——sin2a; BV =S sin’a
2g b 0 2g

To rozwigzanie obejmuje zarazem jako przy-
padki szczegodlne:

a) Dla a = 90°% rzut pionowy w gére
3 1,
y=c { — ? g i
b) Dla o = 270° ¢ = 0, spadanie swobodne

— 1 2
= 2gt

Rozwiazanie powyzsze odpowiada ruchowi
punktu materialnego w prézni, stosuje sie
wigc w przypadkach konkretnych ruchu w po-
wietrzu atmosferycznym tylko w przyblize-
niu, jezeli predkosci sg male (np. przy rzu-
cie granatem recznym). Przy wiekszych pred-
koéciach trzeba uwzgledni¢ koniecznie opor
powietrza, ktory dla predkoéci wszelkich po-
jazdow ziemskich i powietrznych (od paru
decymetrow do dwustu kilkudziesieciu me-
trow na sekunde) jest dos¢ dokladnie pro-
porcjonalny do kwadratu predkos$ci.

Odpowiednie rownanie ruchu punkiu ma-
terialnego wyrzuconego pionowo w gore jest
wigc (rys. 2)

d®z

mﬁ=—mg—av2, .. . [6]

gdzie wspotczynnik oporu o jest zaleiny od

wymiaréw ciata zastgpionego w teorii punk-
tem materialnym.

Dla spadania swobodnego za$ (rys. 2a)
otrzymujemy (przy zastgpieniu osi Z osiag X
skierowang w dob)

d2
mTtZ:=mg—av’, N V4|
W tym przypadku ruch stalby sie jednostaj-
nym, gdyby predko$¢ poczatkowa vo spel-
n1a1f1 réwnanie mg = av,’®. Wprowadziwszy
Vo jako parametr napiszemy powyzsze row-
nania ruchu w postaci

d’z . V2
d =—g(1+v_02) .

Az . R o, m
dt2 =g(1—v—02), glee'IJOZ:‘ng

Z rozwiazania [6] wynika, ze wysokosé
wzniesienia sie h przy predkosci poczatko-
wej ¢ jest

(6']
[7']

U ( <
h-—zgln 14 Uoz)
Rozwiagzanie [7'] za$ daje miedzy innymi

— 2gtfvy?
U=, 1—e =

—2gz/m )
=’U0 1—'6 ’ ’ . . . [8]

z czego wida¢, Ze predkosS¢ spadania rosnie
wprawdzie z wielkoscia x zblizajgc sie dos¢
szybko do wartosci granicznej vy, ktéra jest
tym mniejsza im wiekszy jest- wspolczynnik
oporu & w pordownaniu z ciezarem mg (za-
stosowanie do ruchu spadochronu).

g 7

A A
f .
X
1.1 U
b yav? vl mq
mg |}
i) h
v h
! :
i
0 C
i 355/e6-72
Rys. 2.

W przypadku ogélnym toru krzywolinio-
wego sprawia rozwigzanie rownan roéznicz-
kowych ruchu powazne trudnosci, z ktérymi
sie boryka balistyka.

2. Jako drugi przyklad waznego =zagad-
nienia kinetycznego wezmiemy ruch harmo-
niczny okreslony réwnaniem
—_  —> —>

r =acosot+ bsinet (o = statej), [9]

ktory odbywa sig widocznie po elipsie (rys. 3),
ktorej s$rodkiem jest poczgtek O promieni-
—> —>

wektorow, za§ a i b przedstawiaja poltowki
$rednic sprzezonych. Rézniczkowanie daje

d2—;> - -

v =—o2(acoswtt+bsinol) = — o?r
—

A zatem szukang silg jest P = —m %, czyli

ruch harmoniczny punktu materialnego o czg-
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stodci katowej o wvwoluje jakakolwiek sila
proporcjonalna do odleglosci od $rodka ru-

chu 0 i skierowana ku temu $rodkowi., Wy-
— —

raziwszy ja réwnaniem P = —kr i ozna-
czywszy przez T okres ruchu, znajdujemy
z porownania obu wyrazen

m—]/»—_ - czyli T—27:]/——

J66/a6-R2

Rys. 3.

Tego rodzaju sitami sg przede wszystkim
sily . sprezysto$ci. Dlatego ciezar zawieszony
na sprezynie o masie stosunkowo nieznacz-
nej i odchylony w kierunku pionowym z po-
tozenia réwnowagi wykonywa proste ruchy
(drgania) harmeniczne, ktérych okres przed-
stawia réwnanie powyZsze jako wprost pro-
porcjonalny do pierwiastka kwadratowego
z ilorazu masy przez ,wspolczynnik” sily
sprezystosci wiezi laczacej ciezar z punktem
stalym.

W przypadku polaczenia niewazkiego punk-
tu materialnego wigzami sprezystymi jedna-
kowymi w sposob przedstawiony na rys. 4,

Os

0

355/45-Ra

0

Oy
Rys. 4.

ruchy
jezeli

moze ten p. m. wykonywaé drobne
harmoniczne wedlug réwnania [9],

a |_ b oznaczajg amplitudy prostych drgan
harmronicznych w kierunkach 01 0q i 03 04.

3. Ruch punktu materialnego pod dziala-
niem sily centralnej Newtona — Coulomba,
t. zn. odwrotnie proporc;onalne] do kwadratu
odleglosci od srodka przyciggania lub odpy-

chania.

Ten schemat teorelyczny odpowiada bar-
dzo dokiadnie np. ruchowi naszej ziemi do-
kola stonica (o masie 330.000 razy wigkszej),
albo ruchowi elektronu dokola jadra atomu,
lub wreszcie ruchowi czagstki « o dodatnim
naboju elektrycznym w_poblizu jgdra atomu,
do ktorego ta czastka wniknela. W tych za-
daniach okresla wielko§é¢ sity centralnej row-
nanie

k
P=$__{ 2
a wektor tej silty
g k
_kr
P=x"5",
—>

gdzie k oznacza stala, a r; wektor jednost-
kowy na -promieniu !aczgcym S$rodek sily
z punkiem rozpatrywanym m. Znak — odpo-
wiada przycigganiu, a -+ odpychaniu. Row-
naniem rézniczkowym ruchu we wspoéirzed-
nych biegunowych jest
— —
dr  _ k.1
oy T e

Jego rozwigzanie prowadzi do krzywej rzg-

du drugiego jako toru punktu materialnego,

ktorej rodzaj zalezy od predkosci poczatko-
—

wej ¢ i od znaku algebraicznego po prawej
stronie réwnania powyzszego. Dla toru na-
szej ziemi (lub innej planety) otrzymujemy
elipse, ktorej Jedno ogmsko jest $rodkiem
przyciggania, poniewaz predkosci planet nie
dochodza do wartosci krancowej, przy ktorej
tor staje sie parabolicznym, a dla wartosci
jeszcze wiekszej — hiperbolicznym.

Z twierdzenia o krecie (momencie peduy,
ob. ,Podstawy dynamiki) wynika, ze t. zw.
predkosé wycinkowa w ruchu centralnym
musi by¢ stala, czyli ze pola opisane przez
promien laczacy p. m. z siedzibg sily cen-
tralnej sg proporcjonalne do czasu.

Powyisze trzy przykiady obejmowaly ru-
chy swobodne punktu materialnego. Gdy
swoboda takiego punktu jest ograniczone
przez zmuszenie go do pozostawania na da-
nej krzywej lub powierzchni, to zadanie wy-
znaczenia ruchu sprowadza sie teoretycznie
do zadania ruchu swobodnego przez wpro-
wadzenie reakcji krzywej lub reakcji po-
wierzchni jako dodatkowych niewiadomych,
ktére dajg sie wyznaczyC¢ przy pomocy row-
nan krzywej, wzgl. powierzchni. Zagadnienie
upraszcza sie bardzo w przypadkach, kiedy
mozna poming¢ tarcie, gdyz wtedy praca
reakcyj jako normalnych do toru jest réw-
na 0, a réwnanie energii pozwala znalez¢ od
razu zalezno$¢ predkosci v od polozenia
punktu na torze, jak to juz zuzytkowano
w artykule poprzednim przy rozpatrywaniu
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ruchu okresowego wahadta matemartycz:negc
w plaszczyznie pionowej.

356/45-R5

Rys. 5.

4. Przechodzac tutaj do najprostszego przy-
padku ruchu wahadia sferycznego, ktérego
modelem jest cigzka kulka zawieszona na
nici idealnej o dilugosci 1, znajdujemy latwo
(rys. 5), ze kulka wahadla moze poruszaé sig
jednostajnie po okregu poziomym o promie-
niu p, gdy wypadkowa z napiecia nici N
(jako reakcji powierzchni kuli, na ktérej
p. m. pozostawaé musi) ciezaru mg jest
réwna sile dosrodkowej, a wiec gdy

Prof, inz, MICHAE BROSZKO

dzenie,

muv?
p

=mgtga,

czyli gdy

v—Vzrga
Stad czas jednego obrotu wahadla zwanego
takze wahadlem stozkowym

T___2ﬂ/lcosa
[4

Przy bardzo malym  kacie « jest zatem
okres T praktycznie réwny okresowi matych
wahnien plaskich, a zarazem réwny okreso-
wi matych wahnien ogdlnych, w ktérych
tory mozna uwaza¢ w przyblizeniu za elipsy
poziome.

5. Zasada d'Alemberta. Z roéwnania ki.
netycznego punktu materialnego [1] wynika:

—_
d2
dr

To Wyraza, ze wypadkowa sii warunkujgcych

ruch punktu materialnego réwnowazy jego
,Opor bezwladnosci® (reakcje kinetyczng)
_

— —
P— =0, czyi P+ (—mp)=0 (V]

jak nazywamy wielko$§¢ — m. p. To twier-
sprowadzajace formalnie zagadnienie
kinetyczne do statycznego, nosi nazwe zasa-
dy d'Alemberta. Jego doniosto$¢ naukowa
i praktyczna wyjdzie na jaw nalezycie w ki-
netyce ukladéw materialnych.

TURBINY WODNE

{ciqg dalszy)

W zwiazku z powyzszymi wywodami nalezy
jeszcze zauwazyé¢, ze wyraz H., wystepujacy
w réwnaniu [1], oznacza w przypadku turbiny
wbudowanej w komore zasilang bezposrednio
z kanalu gornego—odleglosé zwierciadta wody
w kanale odplywowym od zwierciadla wody
w kanale doptywowym (rys. 11), za§ w wy-
padku turbiny zasilanej wodga z rurociggu (rys.

12) — odlegtos¢ zwierciadta wody w kanale
odplywowym od zwierciadta wody w rurce
piezometrycznej, dolgczonej do rurociggu
w przekroju I—I.

4. Glowne réwnanie teorii turbin.

Jezeli $rodek ciezkosci cieklej masy o cig-
zarze jednego kilograma (a wigc o wartosci

_ 4 [

TS e
370/46 -Ri2

I ' )

Rys. 12. Wbudowanie turbiny w. spiralg betonowa.
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1 kG sekz)
—m )V

liczbowej 7 chodzi do wirnika (rys.

13) w odleglosci r; od osi turbiny z szybkoscig
bezwzgledng c,, nachylong do wystgpujacej
w tym miejscu szybkosci unoszenia u, pod ka-
tem a,, i jezeli opuszcza wirnik w odleglosci
r» od osi turbiny z szybkoscia bezwzgledna
¢z, nachylong do wystepujacej u wylotu z wir-
nika szybkos$ci unoszenia uz pod katem
oy, to moment statyczny pedu przywigzanego
do tej cieklej masy (czyli jej kret) ze wzgledu
na o$ turbiny wynosi przy wlocie do wirnika

1 . .
e rycycosay za§ przy wylocie r ry, C, COS dy .

Réznica tych dwu warto$ci kretu jest w mys$l
twierdzenia o polach réwna momentowi M;,
wywieranemu na wirnik przez kazdy z 7 Q
kilograméw wody, przeptywajacych przez tur-
bine w jednej sekundzie:

1 1 :

— T, € COS0; — —T,CyCOS %y =M.

g g :
W réwnaniu

1
E(wrlclcosal—wr2c2c05a2)=M,m

Rys. 13. Predkosci na wiocie i wylocie z wirnika.

uzyskanym przez obustronne pomnozenie réw-
nania poprzedniego przez szybkos¢ katowa o,
z jaka obraca sie wirnik, iloczyn M ; o oznacza
prace A oddang wirnikowi przez mase wody
o ciezarze jednego kilograma, zas or,=u, oraz
©r,= U, oznaczajg szybkosci unoszenia w odle-
gtodci r; wzgl. r2 od osi turbiny. Podstawienie
tych warto$ci oraz okreslonej réwnaniem [3]
wartosci A w réwnanie ostatnie prowadzi do
podstawowego rownania teorii turbin:

Uy Cy COSay — U, Cpcosa,=¢gH . . [7]

Rugujgc z tego réownania katy o; oraz ¢,, mo-
zemy nada¢ mu posta¢ réwnowaznag:

¢ —w?+u’ -’ +w?—ut=
. [7a]

330/48-214

Rys. 14. Fragment turbiny Francisa.

oznaczywszy symbolami w; wzgl. we wyste.
pujace u wlotu, wzgl. u wylotu z wirnika szyb-
kosci wzgledne (t. zn. réznice geometryczne
szybkosci bezwzglednych i szybkosci uno-
szenia).

5. Charakterystyki empiryczne.

Wlasnoéci hydrauliczne danej konkretnie
turbiny wodnej beda znane, jezeli wyznaczy-
my na podstawie pomiaréw dostateczng liczbe
grup (a,, H, O, n, N) zlozonych z wartosci,
ktore przy réznych obcigzeniach tej turbiny
przybieraja jednocze$nie: rozwarcie gq,
jej topatek kierowniczych (rys. 14), objetosé¢ Q
wody przeptywajacej przez nia w sekundzie
(czyli jej chwilowy ,przetyk”), liczba n obro-
tow wykonywanych przez nig w minucie, jej
moc N, oraz spad H. Nastawiwszy na turbinie
pracujgcej pod spadem H pewne rozwarcie q,
lopatek kierowniczych, mozna wyznaczyé te
grupy pieciu jednoczesnych wartosci, obcig-
zajac turbine hamulcem Prony‘ego i mierzgc
po kazdej zmianie ciezaru P, dzialajacego na
ramieniu ! hamulca, przynalezne do tego cie-
zaru wartosci Q oraz n. Wyznaczywszy przez
pomiar dostateczng liczbe grup zlozonych
z trzech jednoczesnych wartosci (P, Q, n)
przedstawia sie w tym celu najpierw (rys. 15)
pomierzone wartosci P i Q jako rzedne przy-
nalezne do wyznaczonych przez jednoczesny

=2egH, . .
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pomiar odcigtych n i wyznacza si¢ za pomoca
wykres$lnej interpolacji ‘przebieg =zalezno$ei
P=1{,(n) i Q=1{; (n) przy stalych wartosciach
parametrow a, i H. W oparciu o otrzymane
w ten sposéb dwie charakterystyki, wyznacza
sie nastepnie rachunkiem przedstawione na ry-
sunku 16 charakterystyki momentu M, mocy
N, oraz efektywnego wspolczynika mocy uzy-
tecznej e na podstawie réwnan:

M=Fl=f@m) . . . . . [8]
Mn

N = 716.2 =f@mm . . . . [9]
75 N

Wyznaczywszy wreszcie w podobny sposéb
pod tym samym spadem H charakterystyki
odpowiadajace kilku innym warto$ciom para-
metru a,, otrzymuje sie materiat wystarcza-
jacy do okres$lenia przez interpolacje wtasno-
$ci turbiny w kazdym stanie ruchu.

6. Wplyw spadu na wielkoSci wspolokresla-
jace wraz z parametrami H i ¢, stan ruchu
turbiny.

Jezeli, po nastawieniu lopatek kierownicy
na pewne rozwarcie a,, spad H przybierze
inng warto§¢ H', i jezeli obcigzenie turbiny
zostanie jednocze$nie ze zmiang spadu tak
zmienione (nastawione), aby zmieniajgce si¢
przy zmianie spadu tréjkaty szybkosci (ob.
rys. 13) przyjely postaé geomerycznie po-
dobng do poprzedniej, to geometryczna
forma przeptywu wody przez turbing nie

ulegnie zmianie. Poniewaz za$ szybkoSci,
Z jakimi woda przeplywa przez turbing,
s3 przy niezmienionej formie przeplywu

w piewszym przyblizeniu proporcjonalne do

— Y —-

Ny

i N ——- 250435~ R1S

Rys. 15, Krzywe pomiarowe P=fy(n) I Q = foln)
przy stalych parametrach ao | H.'

kwadratowego pierwiastka spadu H, wobec
czego szybkosci unoszenia u; oraz us musza
przy geometrycznym podobienstwie trdj-
katow szybkosci zmienia¢ sie rowniez pro-
porcjonalnie z pierwiastkiem kwadratowym
spadu, przeto proporcjonalny do szybkosci
przeplywu przelyk Q turbiny, oraz proporcje-
nalna do szybko$ci unoszenia u, i u, liczba
obrotéw n musza po zmianie wartosci spadu
z H na H’, przy dochowanym podobienstwie
trojkatow szybkosci, zmieni¢ si¢ rdéwniez
w stosunku ]/H’/]/H. Oznaczajac wielkosci,
zmienione wskutek zmiany spadu symbolami
z kreska u géry, za$ wielkosci pierwotne sym-
bolami niekreskowanymi, otrzymujemy row-
nania:

, H B H
w=nl g, Q=0 f
, o H -/ H
N —N"H—" ‘ ﬁ— . [11a,b,c]

Ostatnie z tych trzech réwnan jest oparte na
rozeznaniu, Ze przy zmianie spadu zwigzanej
z dochowaniem podobienstwa tréjkgtéw szyb-
kosci oraz przy proporcjonalnos$ci zachodza-
cej miedzy szybkosciami i pierwiastkiem kwa-
dratowym spadu, hydrauliczny wspoiczyn-
nik mocy uzytecznej & -— wobec zwigzku
okreslonego réwnaniem [7] — nie zmienia
swej wartoSci, Ze warto§¢ mechanicznego
wsp6lczynnika mocy uzytecznej 7 mozna z wy-

starczajacym przyblizeniem do rzeczywistosci

uwaza¢ za niezmienng, i Ze wobec tego moc
N jest w mys$! réwnania [6] proporcjonalna do
iloczynu QH.

W wypadku, w ktérym H' = 1 m, wyrazaja
sie odpowiadajgce tej szczegdlnej wartosci
spadu wartosci ns, Qr, Nr liczby obrotéw n,

—

=fn

—2 3R -

e=f )

-l

H=const
ap,=conit

f, Jp— 350/46-£16

Rys. 16. Charakterystyki M =f5(n) N =f,(n) e=f5(n)

przy stalych parametrach ao i H.
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przetyku ©, oraz mocy N — w my$l réwnan
[11] — réwnaniami:

n
m=H
N
Ni=uVva

Ql =7;' y

. [12a,b,c]

7. Zaleznos¢ wielkoSci, wspélokreslajacych
wraz z parametrami I i g, stan ruchu turbiny
od charakterystycznego wymiaru liniowego
turbin geometrycznie do siebie podobnych.

Jako wymiar liniowy charakteryzujgcy wiel-
kos¢ turbiny naporowej przyjmuje sie (rys.
14} srednice D koia, na ktérym leza punkty
krawedzi wlotowej wirnika, najbardziej odle-
gte od osi, za§ jako wymiar liniowy charakte-
ryzujacy wielkosé¢ turbiny natryskowej (rys. 2)
srednice D kota stycznego do osi wyplywaja-
cego z dyszy strumienia.

Turbiny geometrycznie do siebie podobne,
t. zn. turbiny rdéznigce sie jedynie wartoscia
charakterystycznego wymiaru D, okreslamy
mianem furbirt tego samego typu.

Jezeli — nastawiajac obciazenie dwu geo-
metrycznie podobnych turbin w ten sposoéb,
aby ich trojkaty szybkosci byly przy kazdym
obcigzeniu do siebie podobne — nadamy spa-
dom, pod ktérymi te dwie turbiny pracuja, te
samg wartos¢, to podobne do siebie trdojkaty
szybko$ci stang sie trojkatami przystajgeymi.
Liczby obrotéw tych dwu turbin bedg wowczas
(wobec rownych szybkoSci unoszenia) od-
wrotnie proporcjonalnie do ich srednic wlo-
towych, t. zn. do charakterystycznego wymia-
ru D, za$ ich przelyki i moce beda proporcjo-
nalne do wielkoéci pola przekrojéw przecina-
jacych w poprzek ich kanaly, a wiec do D>
Oznaczajgc wielkoéci przynalezne do porow-
nywanej z dang turbing turbiny geometrycznie
podobnej dwiema kreskami u gory ("), za$
wielkosci przynalezne do danej turbiny sym-
bolami niekreskowanymi, otrzymamy =zatem
zwiazki nastepujace:

D D" \?
n'=n-5, Q"=.Q(D) )
Dn P
N’ = (--D-) [13a, b, c]
Wartoéci, ktére liczba obrotéw, przetyk

i moc turbiny o $rednicy wlotowej D’ =1m
przybieraja pod spadem H=—1m, nazywamy
jednostkowq liczbq obrotéw, jednostkowym
przetykiem, oraz jednostkowq mocq i oznacza-
my odpowiednio symbolami n/, Q/, oraz N/.
Wprowadziwszy, zgodnie z tym okre$leniem,
w rownania [13] za n, Q, N wartosci n;, Qi V;
z rownan [12] oraz warto§¢ D=1, otrzymuje-
my réwnania

Rok XX
n , Q 1
n';—]/;D, Q:——-V‘ffﬁ,
]\l'_‘H.'/H Dg [ a, IC]

wyrazajace zalezno$¢ wielkoéci jednostko-
wych od spadu H i od wymiaru liniowego D,
charakteryzujacego wielkos¢ turbiny.

8.- Wyréznik szybkobieznoSci.

Zarowno przy bezpoSrednim sprzezeniu sil-
nika wodnego z maszyng robocza, jak tez przy
jej napedzie za posrednictwem przekladni, jest
pozadana zazwyczaj mozliwie wysoka liczba
obrotow. Szybkobiezno§é silnika umozliwia
bowiem przy bezposrednim sprzezeniu stoso-
wanie szybkobieznych (a wiec na og6t tan-
szych) maszyn roboczych, za$ przy napedzie

Rys. 17. Poréwnanie naped‘u‘turbima z napedem. kolem
wodnym,

Rys. 18. Poréwnanie napedu turbing z napedem kolem
. wodnym,

posrednim prowadzi do zmniejszenia liczby
marnujacych energie przekladni. Poza tym sto-
sowanie szybkobieznych silnikéw umozliwia
czesto zmniejszenie rozmiaréw maszynowni
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150

—n abr/min ——

350f46-#1%
n,=965

Rys. 19. Charakterystyki Q=#(n) przy H = const.
dla @, =28, 55, 85, 101, 113, 150 i 160 mm.

i wynikajace stad obnizenie kosztu robét bu-
dowlanych. Te ostatnio wymieniong korzysé
wykazano w sposob pogladowy na rysunkach
17 i 18, przedstawiajacych (liniami przerywa-
nymi) . dyspozycje ogdélng dwu zakladow,
w ktoérych, energie zawarta w doplywajgcej
wodzie przetwarzano pierwotnie na prace uzy-
teczng za pomocag két wodnych o kilkunasto-
metrowej $rednicy, oraz (liniami pelnymi) dy-
spozycje tych samych dwu zakladéw po do-
konanej wymianie két wodnych na nieréwnie
bardziej szybkobiezne od nich turbiny.
Jednoznacznie okreslonym miernikiem szyb-
kobieznoéci danego konkretnie silnika wod-
nego, osiagajgcego pod spadem H maksymalng
warto§¢ wspdlczynnika mocy uzytecznej
e przy n, obrotach na minute i oddajacego
przy tej ,najkorzystniejszej" liczbie obrotow
n, maksymalnie Nn koni mechanicznych,
jest ,najkorzystniejsza” (w tym samym sensie)
liczba obrotéw n,, wykonywana przez geome-
trycznie podobny do danego silnika silnik, od-
dajacy pod spadem jednego metra przy tej
nnajkorzystniejszej” liczbie obrotéw (ns) ma-
ksymalnie moc jednego konia. Odpowiednio
do powyzszego okreglenia wyznacza sie te
podwdjnie szczegdlng liczbe obrotéw, zwana
wyrézinikiem szybkobieznosci, w sposéb na-
stepujacy: :
_ Wykresliwszy na podstawie wyniku prze-
prowadzonych na danej turbinie o $rednicy D
pod spadem H pomiaréw przedstawione na ry-
sunkach 19, 20, i 21 charakterystyki Q=f,(n),
N=fy(n) oraz e = f,(n), odpowiadajace kilku
wartosciom parametru a,, odszukujemy naj-
-pierw w pierwszym z tych frzech wykreséw
(rys. 19) punkty odpowiadaigce parom warto-
$ci (n, a,), przynaleznym do punktéw przecie-
cia réwmoleglej do osi n prostej A-—B (rys. 21)
Z krzywymi e = f3(n). Polaczywszy te punkty

Zeszyt 6
a,=150mm
H=const
[y o =ll3mm
N
7
0r
5_
H
0 5 /50 350/46-R20 260
=983y ob/min —wm
Rys. *20. Charakterystyki N = fo(n) przy H = const.

dla a, =28, 55, 85, 101, 113, 150 i 160 mm.

{0
f=const 8, =l00mm
? a8+ H3mm
-~ 50~
T - 160 -
g6 a,=59mm
-4 ; 8
04- | 9o=26mm i 0,285mm
/4 |
e |
‘ I
Q2 | i
i :
} |
| |
1 JUN| I
0 50 100 150 ssase-az 200
—— n obr/min  —>
Rys. 21. Charakterystyki e ={fg(n) przy H = const.

dla a0 =28, 55, 85, 101, 113, 150 i 160 mm.

krzywa ciagla otrzymujemy na rysunku 19
krzywoliniowa charakterystyke e= const, od-
powiadajaca jednoznacznie prostej A — B.
Przedstawiony na rysunku 22 zespol charakte-
rystyk wyznaczonych w taki sam sposdb dla
innych wartosci e= const tworzy t. zw. plan
warstwicowy wspéiczynnikéw mocy uzytecznej
danej turbiny, a odcieta punktu odpowiada-
jacego w tym planie maksymalnej wartosci
wspoélczynnika e przedstawia wyzZe] wspom-
niang ,najkorzystnicjsza” liczbe obrotéw n,
danej turbiny pod spadem H. Przedstawiwszy
nastepnie w dalszym wykresie (rys. 23) war-
tosci Q (rys. 19), odpowiadajace ,najkorzyst-
niejszej" liczbie obrotdéw n, i ré6znym warto-
$ciom a, jako odciete, za§ odpowiadajice tym
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samym parom wartosci (n,, a,) wartodci N
(rys. 20), jako przynalezne do tych odcie-
tych rzedne, otrzymujemy charakterystyke
N=f (Q), ktoérej najwieksza rzedna (rys. 23)
przedstawia wyzej wspomniang, maksymalng
wartos¢ N, mocy oddawanej przez dang tur-
bine pod spadem H przy n, obrotach.

Jezeli wymiar charakterystyczny geometry-

cznie podobnej turbiny, oddajgcej przy ,naj-

korzystaiejszej' liczbie obrotéw ns pod spa-
dem jednego metra maksymalnie moc jednego
konia, oznaczymy symbolem D;, to liczbe
obrotdw n, bedziemy mogli w mys$l réwnan
[12a] oraz [13a] wyrazi¢ réwnaniem

D

no—-—To Y
s T ]/H Ds b3
za§ zwigzek zachodzacy miedzy moca Nn
oraz moca jednego konia, oddawang przez
geometrycznie podobng turbing pod spadem

2 >
' H=canst .

a
M¥ekd .

-
-
-

o0t
070
060
NS0
_ 1 00 | 3s50jes-R22 | ~
0 50 ! 50 200
n=965 ___ n obr/min —w=
Rys. 22. Plan warstwicowy wspoélczynnikéw mocy -
uzytecznej,

jednego metra przy ns obrotach, w my$l réw-
nan [12c] oraz [13c] réwnaniem
(e _iVm_(_Ds.)z
D .

Podstawiwszy wreszcie w  przedostatnim
rownaniu wyliczona z ostatniego rdéwnania

wartogé stosunku otrzymujemy zwigzek

D

D,
funkcyjny:

., Nm

ng = —== —

VH HYH

umozliwiajacy jednoznaczne okres$lenie licz-

bowe wyrdznika szybkobieznosci turbiny,

[15]

Rok XX

oddajacej pod spadem H przy najkorzystniej-
szej liczbie obrotéw n, maksymalnie Nn koni
mechanicznych.

Jezeli wielkosci, odpowiadajace jedhome-

trowej wartosci spadu oznaczymy -— podob-
nie jak w réwnaniach [12] — jedynka rzym-
skq (I), dotaczona do danego symbolu jako
J
Q
ot \
f 5+
H=const
K,X1 nap,=const
0+
Nn
.‘;.
e
0 %}
— Q@ Mok
Rys. 23. Charakterystyka N=1#Q) dla- H = const.

i n = no = const.

wskaznik, to réwnanie [15] bedziemy mogli
napisa¢ — odpowiednio do réwnan [12a]
i [12c] — w postaci: °

n, =ny ]/TV,,;I_ .. [16

Poniewaz za$ — w mysl rownan [12a] i [12c]
oraz-rownan [14a] i [14c] — jest ny V NI =
n' ]/ N'; ,przeto wyr6znik szybkobiezno$ci ‘n,
mozna wyrazi¢ takze jako funkcje szczegdl-
nych warto$ci jednostkowej liczby obrotéow
i jednostkowej mocy réwnaniem

ng = n’oI ]/N’ml, [17]
okre$lajacym szybkobiezno$é typu w sposéb
wystarczajgco doktadny dla celéw pordwna-
nia.

Wartosci liczbowe wyroznikdw szybkobiez-
noéci ns normalnie skonstruowanej furbiny
Peltona o jednym wirniku wynoszg od 20 do
40, mogg jednak by¢ bardzo znacznie obni-
zone przez (anormalne) powiekszenie stosunku
grednicy D wirnika (rys. 2) do érednicy d,'na-
tryskujacego wirnik kolowo-walcowego stru-
mienia. Wartosci liczbowe wyréznikéw nor-
malnie skonsfruowanej jednowirnikowej. tur-
biny naporowej wynoszg natomiast od 50 do
1200. (c. d. n.)

Administracja PEM zawiadamia, iz w najblizszych dniach rozpocznie wysyltke artyku-
téw: Prof. inz. M. Broszko ,,Turbiny Wodne” i Prof. dr inz. W. Moszyrniski ,,Elementy Ma-

szyn Cze$é I,
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
STRUGARKA PODLUZNA

planing machine s; planer s machine (sf) a raboter; raboteuse (sf) longitudinale

Langhobelmaschine sf; Tischhobelmaschine sf, prodolno-strogalnyj stanok sm

g
X

1.

2a.

=

1 T ~
AR
METi)
|

~/
{
X
[
\

23

L L g/ﬂ;z.

noga sf
leg s
pied sm
Fuss sm
noga sf .

toze sn
bed s
banc sm
Bett sn
stanina sf

prowadnica (sf) loza

shears (s pl) or vee-ways (8 pI) of bed
jumelle (sf) de banc

Bettfiihrung sf; Bettwange sf
naprawlajuszczaja (sf} staniny

stup sm

upright s; housing s; standard s
montant sm

Stander sm .

bokowyja stojka sf

belka (sf) wigzgca
cross beam s; tie p‘1ece s; ‘top brace s;

cross bar s
traverse sf; entretoise sf
Querhaupt sn; Verbindungsstiick sn
sojedinitielnaja baltka sf

5.

5a.

5b.

5c.

stot (sm} roboczy

table s; work table s
table sf

Arbeitstisch sm; Tisch sm
raboczyj stot sm

prowadnica (sf) stohu

shears (s pl) or vee-ways (s pl) of table

jumelle (sf) ‘de table
Tischfiihrung sf
naprawlajuszczaja (sf) stota

kanat (sm) T-owy

~Tee” slo} s; ,, Tee" groove s
rainure (sf) en T

T-Nut sf; Spannute sf
T-obraznyj paz sm

zebatka (sf) stolu

~ rack (s) of ‘table

crémaillére sf

Tischzahnstange sf
zubczataja rejka (sf) stola

gtéwne kolo (sn) zebate
tack gear s

roue (sf) dentée principale; pignon sm

Zahnstangenrad sn
gtawnaja wieduszczaja szestiernia sf
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7. kolo (sn) pasowe robocze 16. walek (sm) pociggowy posuwu piono-
fixed or fast pulley s; pulley (s) wego

10.

11.

12,

13.

14,

15.

242

for forward motion
pouile (sf) fixe
Festscheibe sf
raboczyj szkiw sm

koto (sn) pasowe luzine

loose or free. pulley s;
reverse motion

poulie (sf) libre ou folle

lose Riemenscheibe sf

cholostoj szkiw sm

przesuwacz (sm) pasa

belt fork s; beit guider s; belt shlfter s;
belt arm s

fourchette (sf} courroie

Riemengabel sf; Riemenschalter sm

otwodka (sf) dla riemnia

zderzak sm

dog s; table stop s; tappet s
arrét sm

Tischanschlag sm

uporka sf; kutak sm

mechanizm (sm) do zmiany kierunku ru.
chu stotu; nawrotnica sf

reversing device (s) for table drive; cam
slide s ‘

mécanisme (sm) de
marche de la table

Umsteuerungsanlage (sf) fiir den Tischan-
trieb;

mechanizm (sm) dla pieriemieny napra-
wlenja choda stola

tarcza (sf) cierna mechanizmu posuwo-
wego

feed friction disc s ‘

disque (sm) & friction du mécanisme

. d'avance

Friktion.Schaltscheibe sf

frikczjonnaja szajba (sf)
podaczy

zgbatka (sf) mechanizmu posuwowego

feed rack s; switch rack s

crémaillére (sf) du mecanisme d'avance

Zahnstange (sf) fiir Vorschubeinrichtung;
Schaltzahnstange sf

riejka (sf) mechanizma podaczy

zapadka (sf) mechanizmu posuwowego

pawl (s) of feed mechanism

cliquet (sm) du mécanisme d‘avance

Klinke  (sf) der Vorschubeinrichtung;
Schnepper sm

sobaczka (sf) mechanizma podaczy

sruba (sf) pociggowa posuwu poprzecz-
nego

cross-feed screw s

vis-mére (sf) pour l'avance transversale

Leitspindel (sf) fir Quervorschub.

chodowoj wint (sm) horizontalnoj po-
daczy

pulley (s) for

renversement de

mechanizma

17

18.

19.

20.

21,

22,

23.

24.

vertical feed shaft s; down feed rod s
barre (sf de traction

Zugspindel (sf) fiir Vertlkalvorschub
chodowoj walik (sm) wiertikalnoj poda-

czy

belka (sf) suportowa

cross rail s; rail s

barre (sf) transversale
Querbalken sm; Quertrdger sm
popierieczina s

sanki (s pl) poprzeczne
cross slide s; saddle s
chariot (sm) transversal;
transversale
Querschlitten sm; Querschieber sm
popieriecznyje satazki s pl

glissiére (sf)

obrotnica (sf) suportu

harp s; swivel s

support (sm) rotatif
Drehscheibe sf

poworotnaja doska (sf) suporta

sanki (s pl) pionowe
vertical ram s; vertical
slide s

slide s; down

‘chariot (sm) \}ert'icail; glissiére (sf) verti-

cale

Senkrechtschlitten sm; Senkrechtschieber

sm :
wiertikalnyje salazki s pl

obsada (sf) skretna imaka nozowego
clapper block s; clapper box s
tétiere (sf) porte-outil
Klappentrdger sm; Klappenhalter sm
poworotnaja czast' (sf) suporta

imak (sm) nozowy

tool post s; tool holder s; tool box s;
tool block s

porte-outil sm

Stahlhalter sm; Werkzeughalter sm

riezciedierzatiel sm

korba (sf) do przesuwu belki suportowe]

cross rail feed crank s

manivelle (sfj de commande pour la
barre transversale

Kurbel (sf) fiir Einstellen des Quertragers

rukojatka (sf] dla podjoma i opuskania
popieriecziny

sruba (sf) do podnoszenia belki

cross rail elevating screw s

hélice (sf) sustentatrice

Hubspindel (sf) fir den Quertrdger

chodowoj wint (sm} dla podjoma i opus-
kania popieriecziny
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DZIAt NORMALIZACYIJNY
UWAGI O NORMALIZACJI ROZWIERTAKOW

1. Wykonywanie dokladnych otwordéw, za
pomoca obrébki skrawaniem, stanowi znacz.
nie trudniejszy problem od wykonywania po-
wierzchni zewnetrznych, np. watkow.,

Trudno$¢ ta zostala uwzgledniona przy two-
rzeniu normy pasowan, Normalne bowiem pa-
sowania polegaja mna kojarzeniu otworow
i watkéw w ten sposob, ze otwor jest wyko-
nywany =z dokladno$cia mniejsza, niz wa-
lek. Do ‘wykonania okres$lonego otworu stuzy
najczedciej Scisle okreslone wymiarowo na-
rzedzie specjalne. Ograniczenie ilosci réznych
narzedzi-rozwiertakdw jest powodem, ze
uprzywilejowane stanowisko w budowie ma.
szyn, zajat uklad ,statego otworu™.l)

W budowie maszyn, narzedzi i aparatow
na czolowe miejsce wysuwa sig zagadnienie
wykonywania otworédw cylindrycznych.

Otwory takie sa wykonywane przez:

a) wiercenie, jesSli -wymagania odnosnie
dokladnosci wymiaru, ksztaltu i g}ad

» kosci pow1erzchn1 sg niewielkie,

b) rozwiercanie otworu uprzednio wy-
wierconego, gdy odnosne wymagania
sg wysokie. Rozwiercanie otworow sto-
suje sie w wypadkach, gdy elementy
wspdlpracujace sa pasowane ruchowo
lub spoczynkowo.

W ostatnich czasach zamiast rozwiercania
stosuje sie rowniez przecigganie otworow,
kitore gwarantuje jeszcze wyzszg dokladnosc
i gladkosé. W obu powyzszych wypadkach
dla uzyskania okreslonego wymiarowo otwo-
ru konieczne jest zastosowanie narzedzia
specjalnego; -

c) wytaczanie, odnosi sie przede wszystkim

do otworéw o wiekszych srednicach,

d) szlifowanie, majgce zastosowanie glow-
nie do otworéw w prZedJnizo:ta:ch harto.
wanych.

Metody podane pod c) i d) nie wymagaja
naogoI specjalnych narzedzi, ale sq kosztow-
niejsze oraz posiadajg zakras stosowania ogra-
niczony.

2. Rozwiercaniem mnazywamy skrawanie
cienkiej warstwy materialu na powierzchni
otworu za pomoca wieloostrzowego narzedzia,
zwanego rozwiertakiem. Zakres stosowania
rozwiercania obejmuje wykonywanie otworéw
w materialach mie hartowanych, gdy wyma-
gania odnoszace sie do zachowania ksztaliu
‘geometrycznego, gtadkoSci powierzchni i to-
lerancji ‘wymiaru otworu sg wysokie. Dla
otworéw mormalnych objetych normg PN/N—1

1y patrz artykut ins. H. Chmielewski ,Tolerancje
i pasowania“ — , Mechanik“ Nr 10— 11/46.

(Uktad tolerancyj érednic) rozwiercanie znaj-
duje zastosowanie w klasach dokladnosci od
7-ej do 9.ej. Otwory dokladniejsze, a wiec
w klasie 6-ej, (@ wyjatkowo w klasie 5-ej)
mozemy uzyskaé¢ droga bardzo starannego
rozwiercania, stosujac reczne rozwiertaki
wykanczajace. Otwory mniej dokladne,
wiec np. w klasie 10-ej uzyskuje sie na dro-
dze tylko rozwiercania zgrubnego, a od klasy
11.ej poczawszy — przez wiercenie. A
Wiertlo, jako narzedzie dwuostrzowe, 10 dos¢
niepewnym prowadzeniu .w otworze i ulega.-
jace tatwo wyginaniu, powoduje, Ze otwor
posiada jedynie przyblizony ksztalt cylin-
dryczny, a mniewystarczajaca gtadko$¢ po-
wierzchni nie pozwala na zastosowanie tego
otworu do pasowania ruchowego lub spo-
czynkowego.

3. Zastosowanie rozwiertaka — zdzieraka
(tréjostrzowego PN/N — 166 lub czteroostrzo-
wego PN/N — 175) dla poprawienia otworu
wywierconego ma na celu: nadanie doktad-
niejszego ksztaltu cylindrycznego, oraz pozo-
stawienie tylko niewielkiego zapasu materialu
pod rozwiercanie wykanczajace.

Jedynie przy malych otworach (do -$redni-
cy 10 mm) stosuje sie bezposrednie rozwier-
canie wykanczajagce po wierceniu. Powyzej
jednak tej sSrednicy, aby uzyska¢ dobre wy-
niki, a jednoggesnie przediuzy¢ okres przy-
datnosci rozwlertaka wykarnczajgcego, stosu.
je sie zawsze co najmniej tréjstopniowy prze-
bieg wykonania ofworu: wiercenie, rozwier-
canie zgrubne i rozwiercanie wykanczajace.

W niektérych wypadkach korzystny jest
przebieg czterostopniowy. Wtedy komplet
narzedzi do rozwiercania obejmuje: wiertlo,
rozwiertak.zdzierak, rozwiertak wstepny wy-
kanczajgcy oraz rozwiertak wykanczajacy
ostateczny. Niejednokrotnie stosuje sie roz-
wiercanie otworu uprzednio wytoczonego.

4, Okreslenie $rednic narzedzi dla wykonania
zadanego otworu w przebiegu 3-stopniowym
ujmuje projekt normy PN/N — 161, podany
w niniejszym zeszycie. Stopniowanie $rednic
narzedzi podane w tym projekcie okres$la roz.
dziat pracy miedzy wiertlem a rozwiertakiem
zgrubnym i rozwiertakiem wvykanczajacym,
stuszny w przecietnych warunkach obrébki.

Nalezy tu jeszcze zwrdéci¢ uwage, ze pod-
czas wykonywania - otwordow o wiekszych
srednicach (powyzej ok. 20 mm) w pelnym
materiale nalezy przeprowadzi¢ wiercenie
przy uzyciu dwu wiertel. Wstepne wiercenie
ma za zadanie ulatwié prace drugiego wier-
tla, dajgcego okreslony w projekcie normy
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wymiar $Srednicy, gdyz jak wiemy, praca po-
przecznej krawedzi tnacej (Scina) wiertla,
szczegodlnie przy wiekszych $rednicach, jest
bardzo niekorzystna.

5. Wymiar $rednicowy czesci roboczej roz-
wiertaka wykanczajgcego musi byé wyko-
many odpowiednio do wymiaru otworu przy
jednoczesnym uwzglednieniu Zzgdanej tole.-
rancji otworu. Zagadnienie to rozwigzuje
projekt normy PN/N — 160, podany w ni-
niejszym zeszycie.

Przy okreélaniu érednicy cze$ci roboczej
rozwiertaka nalezy uwzglednic:

a) dopuszczalne graniczne wymiary wyko-
nywanego otworu:
gO1NY ‘Damex 1 dolny Dnin, ktorych réznica
Dnex  — Dumin =T, okresla tolerancje
otworu; .

b) zlaw1sko t. zZw. rozszama otworu pole-
gajace na tym, Ze mna skutek szeregu
przyczyn, Srednica otworu jest wieksza
od $rednicy rozwiertaka;

c¢) zuzycie sie rozwiertaka, polegajgce na
tym, ze Scieranie sie ostrza, powoduje
zmniejszanie sie Srednicy rozwiertaka;
w rezultacie rozwiertak po pewnym
okresie pracy daje otwory zbyt male;

d) konieczno$é wykonania rozwiertaka
w pewnych granicach tolerancji, osia-

Jedna znajtrudniejszych spraw, zwigzanych
z okresleniem $rednicy rozwiertaka-wykan:
czaka jest zagadnienie t. zw. rozbijania otwo-
ru. Projekt normy przyjmuje, ze rozbicie
otworu wynosi 0,3 tolerancji otworu. W kla-
sach doktadnosci obJetych norma i przeciet.-
nych warunkach wykodnania, warto$¢ ta za-
‘wiera si¢ 'w powyzszych granicach.

Wielko$¢ rozbicia otworu zalezy jednak
od wielu -czynnikéw, ktérych trudnosé opa-
nowania powoduje, Ze rozwiercanie jest ope-
racja klopotliwa i powodujgca nieraz niespo-
dzianki,

Na wielko$¢ ,rozbijania otworu” wplywa-
ja przede wszystkim:

a) rodzaj materiatu obrabianego,

b) sposob zamocowania narzedzia,

c) rodzaj i stan obrabiarki,

d) sposdéb zamocowania przedmiotu,

¢) rodzaj smaru uzytego przy rozwierca-

hiu. |

Jaki wplyw wywiera jeden tylko z tych
czynnikéw, a mianowicie rodzaj smaru, mo-
zemy sie zorientowa¢ z tablicy L

6. Nalezy tu zwrécié uwage na sposéb ozna-
czania rozwiertakdéw - wykanczakéw, przyiety
przez Komisje Techniki Warszatowej PKN.
Oznaczenia przyiete w sposob jednolity dla
wszystkich norm 2) przewiduje podanie oprocz
$rednicy nominalnej, réwniez dodatkowych

TABLICA 1.

Wplyw rodzaju smaru na wielkosé rozbicia otworéw podezas rozwiercania (wartosé rozbicia otworu w mm).
Wielkosci odnoszg sig do otworu sredn. 30 mm, grubosé warstwy skrawanej g = 0,07 min, posuw p = 0,52 mm/obr.‘

1} Wartosci przyblizone.

galnych przez szlifowanie; projekt nor-
my przewiduje jako minimum toleranciji
‘wykonania rozwiertaka ¢ = 0,003 mm,
a w ogdle uzaleznia te wielko$¢ od wiel-
ko$ci tolerancji otworu.

Projekt mormy PN/N — 160 umozli.
wia okreslenie $rednicy rozwiertaka-~
wykanczaka zarowno do wykonywania
otworéw normalnych (wg PN/N — 1),
jak rowniez dla otworow tolerowanych
swobodnie,

Materat cbrabiany | Rozviercanie Emulsje s le e raepaker |2y futy T icrpen
. 71 (30" Engl) | w stos. 5 h
Zeliwo . . . . . .. .. ... 0,022 0,005 0,007 0,009 —
Stal maszgnowa . . . . . . . . 0,018—0,043 1) 0,010 0,017 0,013 —
Mosiadz (odlewany) . .. ... 0,020 0,014 0,014 0,016 -
Braz (odlewany) . . ... . .. 0,014 0,006 0,006 0,007 -
Aluminium . .. ... . . 0,06—0,08 1) 0,042 0,03 — 0,012
Silumin . . . .. 0 L., 0,04—0,06 1) 0,018 0,015 — 0,009

Obrébka na sucho praktycznie nie mozliwa.

informacyj, ktére umozliwiaja w sposéb jed-
noznaczny okre$lenie wymiaru $rednicy
czesci roboczej rozwiertaka. W przewazajgcej
wiekszosci wypadkdéw stosuje sie obecnie
w budowie maszyn ,jotwory normalne” ujete
w normie PN/N — 1. W tym wypadku, przez
podanie obok wymiaru nominalnego réwniez
symbolu i Kklasy -dokladnosci, a wiec np.
30H7 wymiar $rednicy czesci roboczej jest

2) patrz jako przyklad projekt normy PN/N — 167
podany .w niniejszym zeszycie.
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Zeszyt 6

$cisle oznaczony na podstawie normy PN/N —
160. W wypadku otworu tolerowanego swo-
bodnie, np. 251T%%  nalezy w oznaczeniu
rozwiertaka poda¢ zaréwno wymiar nominal-
ny, jak i tolerancje otworu.

Aby unikngé nieporozumien miedzy wy-
twoércami wzglednie placdéwkami . sprzedazy,
a uzytkownikami rozwiertakéw w wypadku
gdy np. w zaméwieniu podany jest tylko wy-
miar nominalny, (np. 25 mm), postanowiono,
ze w tym wypadku nalezy przyja¢ rozwiertak
dla ofworu normalnego H8 ' (a wiec np.
25H8). Komisja Techniki Warsztatowej PKN,
oparta sie przy tym na przeswiadczeniu, ze
taki rozwiertak jest najodpowiedniejszy w wy-
padkach rozwiercenia, majacego mna celu je-
dynie uzyskanie gladkiego otworu. W ten
sposéb ulatwi sie porozumienie miedzy wy-

twoércg i uzytkownikiem szczegdlnie w drob-

- nych warsztatach, ktérych personel moze sie

nie orientowa¢ w sprawach pasowan.

7. Projekty norm przewidujg réwniez wyko.

nywanie rozwiertakow t. zw. poélfabrykatéw,
ktoére charakieryzuja sie tym, ze rozwiertak
w zasadzie gotowy posiada zapas materialu
na $rednicy w czes$ci roboczej. Umozliwia to
zakladom przemystowym zmniejszenie zapa-
s6w rozwiertakéw w magazynach., Rozwier-
tak — poélfabrykat przez oszlifowanie czesci
roboczej na wlasciwy wymiar i naostrzenie
go, moze by¢ latwo dla damnej S§rednicy nomi-
nalnej przystosowany do dowolnego otworu
normalnego objetego morma PN/N — 1 lub
tez dla otworu swobodnie tolerowanego.

W. G.

Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

W okresie od dnia 22 kwietnia do dnia 9 czerwca od-
bylo 11 posiedzen Komisji wzglednie Podkomisyi.

A. W okresie tym Komisja przyjeta i postanowila
przekazaé Referatowi Redakcyinemu PKN nastepujace
projekty norm: :

1) PN/N — 4302  Pilniki, Naciecia.

2) PNVN — 4311  Pilniki $lusarskie plaskie.
3) PN/N — 120 Wiertla krete do makielkéw.
4) PN/N — 129 .Wiertlta krete. Katy wierzcholko-

we i pochylenia zlobkéw.

Frezy palcowe walcowo - czolo-
we do zeliwa i stali z chwytem
cylindrycznym.

Frezy palcowe walcowo - czolowe
do zeliwa i stali z chwytem stoz-
kowym ‘Morse‘a,

Otwory i wpustki do frezéw ma-
sadzanych

Zabieraki do frez6w nasadzamych.

5) PN/N — 323
6) PN/N — 324

7) PN/N — 352

8) PN/N — 355

B. W okresie tym zostaly opracowane nastepujace pro-
jekty norm, ktére znajduja sie w stadium uzgadniania:

1) Obrébka cieplna. Pojecia ogdlne, (21 ark).

2) PN/N — 161 Stopniowanie §rednic narzedzi przy
wykonywanin otworéw rozwiercanych

3) Sruby do zamocowywania frezéw nasadzanych na
trzpieniach frezarskich

4) Frezy tarczowe trzystronne maprzemian sko$ne

5) Klucze do trzpieni frezarskich

6) Tulejki sprezynujace do oprawek zaciskowych

7) Frezy do gwintowania nasadzane. Gwint metryczny

8) Tuleje redukcyijne z zabierakiem dla frezarek, ze
stozka miedzynarodowego na stozek Morse‘a

9) Oprawiki zaciskowe z chwytem stozkowym Morse‘a
do frezéw palcowych z chwytem cylindrycznym

10) Trzpienie do frezéw pilkowych z chwytem stozko-
wym Morse‘a

11) Trzpienie zabierakowe z chwytem stozkowym
Morse‘a dla frezéw do gwintowania

12) Tuleiki stale do oprawek szybkomocuigcych dla
wiertel i rozwiertakow - zdzierakdw

13) Tuleiki wahliwe do.oprawek szybkomocujacych dla
rozwiertakow wykaficzajacych

14) Oprawki szybkomocuijgce z chwytem stozkowym
Morse‘a

15) Trzpienie zabierakowe z chwytem stozkowym Mor-
se'a do frez6w walcowo - czolowych nasadzanych

16) Trzpienie zabierakowe z chwytem stozkowym mie-
dzynarodowym do frezéw walcowo - czolowych
nasadzanych

17) Frezy do gwintowania trzpieniowe.
tryczny

18) PN/N — 535. Obrabiarki do metali, Sprawdzanie
dokladnosci. Podzielnica,

19) PNN — 505 Klasyfikacia i znakowanie obrabiarek
do metali (48 arkuszy)

20) Obrabiarki do metali. Normalne szeregi posuwow.

W. G.

Gwint me-

CZAS' ODNOWIC PRENUMERATE NA KWARTAEL 111!

Naleznoéci z tytulu prenumeraty prosimy wplacaé na konto nasze PKO 1-624, podajgc na

blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) dokladny adres, 3) llo§é egzemplarzy,

4) okres za ktéry prenumerata zostala optacona.

Prenumerata kwartalna normalna zi 250.—

Prenumerata kwartalna ulgowa zf 200.—
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Poiskie Normy

_PN__
N—161

(PROJEKT)

STOPNIOWANIE SREDNIC NARZEDZI

przy wykonywaniv otworéw rozwiercanych

Norma niniejsza odnosi si¢ do stopniowania $rednic narzedzi przy wykonywaniu
otworéw rozwiercanych z dokladno$cia, odpowiadajaca klasom 7, 81 9 wg PN/N—1

Srednica Srednica Srednica _ Srednica
otworu roz- f rozwier- otworu roz : k rozwier-
wiertla rozwiertaka taka?) i ‘ wiertla | TOZWICTtaka "y ka1
whereancgo zdzieraka wvkanczaka wiereanego zdzieraka wykanczaka
3 29 3 (31) 30 30,70 31
4 3,9 4 32 30,5 31,70 32
5 4,9 5 (33) 31,5 32,70 33
6 5,8 6 31 32,5 33,70 - 34
7 6,8 7 (35) 33,5 34,70 35
8 7,8 8 35 34,5 35,70 36
9 8,8 9 38 36 37,70 38
10 9,8 10 a0 38 39,70 40
- 11 10 ’ 10,8 M 42 10 41,70 42
12 11 11,8 12 (4%) 42 43,70 44
13 12 12,8 13 45 43 44,70 45
14 13 13,8 1t (46) 44 45,70 16
15 14 14,8 15 48 46 47,70 |- 48
16 15 15,8 16 . 50 48 49,70 50
17 16 16,8 17 52 50 51,65 52
18 17 17,8 18 (55) . 53 5165 55
19 18 18,8 19 58 54 55,65 56
20 19 19,75 20 (58) 56 57,65 . 58
91 20 20,75 21 60 58 59,65 60
22 21 21,75 | 22 - (62) 60 61,65 62
(23) 22 22,75 23 €3 61 62,65 63
24 23 23,75 24 (65) 63 64,65 65
25 24 24,75 25 68 " 66 67.65 68
(26) 25 25,75 26 .13 68 69,65 70
27 26 26,75 27 (72) . 70 7165 72
8 27 27,75 28 75 73 7465 | 75 .
30 29 29,75 30 ' _

Wielkosci podane tlustym drukiem sa uprzywilejowane.
Wielkosci ujgte w nawiasy nie sg zalecane.

- Przyklad stopniowania narzedzi przy wykonywaniu otworu rozwiercanego o sre-
dnicy 20H 7

Rozwiertak wykoriczak -
(Np.NRTe 20H7)

Rozwiertak zdzierak -
(Np-NRTal975)

Wiertto
(No.NWKc19)

21

Prn-isr  LLLLL
$20H7

1) QOkreslanie srednicy rozwiertaka wykarczaka podaje norma PN/N — 160.

Kwiecien 1947 r.

st

Termin zglaszania sprzeciwdéw: 15 wrzesnia 1947 .




Polskie Normy

RO ZWIERTAKI PN

Okresélanie wymiaréw érednic rozwiertakéw wykanczakéw N-160

{PROJEKT)

Norma niniejsza okresla wymiar $rednicy czeéci roboczej rozwiertaka przeznaczo-
nego do wykonania otworu z dokladnoscia, odpowiadajaca klasom 7, 8 i 9 wg PN/N—1

rozwierfak

N:

e
przedmiot TRET
obrabiary —lfe—

0,,,,- T: PN/N-lé-a

'max

Oznaczenia: Dy, — dolny wymiar graniczny otworu
o Dpex — gérny wymiar graniczny otworu
T — tolerancja otworu -
- d —gérny wymiar graniczny rozwiertaks
t—tolerancja rozwiertaka
z —zapas na zuzycie rozwiertaka

Dla przecietnych warunkéw wykonania przyjmujemy:

zapas na zuzycie rozwiertaka z=0,7T
tolerancja rozwiertaka 1=10,15T, jednak nie mniej niz 0,003 mm

Wymiar rozwiertaka okresla si¢ z wzoru:
d= (Dmin + Z)—l == (Dmin + 0’7 T)-O,IS 1
Dolny wymiar graniczny rozwiertaka (granica zuzycia) réwna sig¢ dolnemu wymia-
rowi granicznemu otworu
dain = Dgn
Przyklad 1. Wyznaczyé $rednice rozwiertaka do wykonania otworu normalnego
32H8; Dyw=232, T=0,039
) ) ) d= (32 —l— 0,7 . 0,039)_0,15 . 0,03) — 32,027-—0,006
Przyklad 2. Wyznaczy¢ s’rednicq rozwiertaka do wykonania otworu normalnego
20F 7; Dnin=20,02, T=0,021 '
d = (20,024 0,7 . 0,021)_0.15 . 0,021 = 20,035,003
Przyklad 3. Wyznaczyé S$rednice rozwiertaka do wykonania otworu ‘o érednicy
40%00% Duw=39,98, T=0,06
- d=(39,98+10,7.0,06)-0,15 . 0,06 = 40,022 0,000

Kwiecien 1947 r.

Termin zglaszania sprzeciwdéw: 15 wrzeénia 1947 r.




Polskie Normy

Rozwiertaki trzpieniowe state PN
Wykanczaki z chwwytem stozkoowm Morse’a N—167
Gitéwne wymiary (PROJEKT)
zgrzewane®
T -
ﬁl ------- [ 10— A3
P P
5 3 3 T S Tp— -
""""""" Leeeees Rin®

W oznaczeniu rozwiertaka nalezy poda¢: $rednice nominalng otworu oraz oznaczenie
otworu wg Pjr¥N—1, lub warto$ci odchytek).

Przyktad oznaczenia rozwiertaka trzpieniowego statego wykarnczaka z chwytem stoz-
kowym Morse’a do otworu normalnego o $rednicy D = 20 F7:

Rozwiertak —wykanczak 20 F7 PN/N—167 lub NRTc 20 F7.

Przyktad oznaczenia rozwiertaka trzpieniowego statego wykarnczaka z chwytem stoz-
kowym Morse’a do otworu o $rednicy j)= 20M75:

Rozwiertak—wykaficzak 207J’JSPN/N—167 iub NRTc 20

Przyktad oznaczenia rozwiertaka trzpieniowego stalego wykanczaka—pdifabrykatu
z chwytem stozkowym Morse’a do otworu o $rednicy D = 20 mm:

Rozwiertak—wykanczak potfabrykat 20 PN/N—I167 lub NRTc 20-péifabrykat.

Oznacze- | d Stozek ,ij?egniﬁatrozwig(rjtatlf(a
nie L , Otfabrykatu z naddatka-
D Morse’a A h P mi yna szlifowanie
10 140 20 8 10,30
1n 140 20 9 11,35
12 160 20 10 1 12,240 65,5 1235
13 160 2 u 1335
14 160 2 n 14,35
(12) 180 2 12 15,35
1 180 25 12 16,35
18 200 25 14 1840
20 200 28 16 2 17,980 785 20,40
(%) 220 28 16 21,40
220 28 16 2240
24 220 28 16 24.40
25 250 32 18 25,40
2% 250 32 18 26,40
2 250 32 20 2740
3 250 32 20 3 24,051 9.8 28,40
30 280 36 2 30,40
(g%) 280 36 2 31,40
280 36 2 32,40

Wielko$ci ujete w nawiasy nie sa zalecane.

~ Wymiary rozwiertaka o srednicy posredniej nalezy przyjmowac .zgodnie z wymiarami rozwiertaka
0 najblizszej wiekszej $rednicy.

N W przk/padku nie podania oznaczenia otworu lub warto$ci odchylek rozumieé nalezy, ze roz-
wiertak przeznaczony jest dla otworu normalnego H8.

2 Odnosi sie do wykonania ze stali szybkotnacej.
Materiat: stal narzedziowa stopowa lub szybkotngca.

PN
Rozwiertaki. Okre$lenia podstawowe i zestawienie norm N — 164

Kwiecien 1947 r.

Termin zglaszania sprzeciwdw 75 wrzesnia 7947 r. NRTC



Rok XX

MELEODY

JAMES WATT -

Wprowadzeniel) maszyny parowej bylo
momentem przetomowym w stosunkach gos-
podarczych krajow europejskich. Przejscie
od produkcji rzemieSlniczej do fabrycznej
pociggneto za! sobg powstanie wielorakich
nowych zagadnien spotecznych i ekonomicz-
nych. Zapoczatkowany wtedy ,wiek pary
i elektrycznosci" trwa do dzisiaj; nastepca
jego bedzie moze ,wiek energii atomowej".

James Watt

Przypominamy pokrdtce dzieje narodzin
maszyny parowej. Jezeli poming¢ legendarne
pomysty Greka Herona z Aleksandrii (Il wiek
przed Chrystusem) i doswiadczenia Francuza
de Caus (wiek XVII), to pierwszym powaz-
niejszym badaczem wiasnosci pary wodnej
byt Denis Papin, emigrant francuski w An-
glii2; wykonat on w r. 1690 model maszyny
w kto'rej para stuzyta do wytworzenia prézni
przez kondensacje, a czynnikiem pracujgcym

1) Opracowano na podstawie ksigzek:
E. N. da C. Andrade ,,Engines“. Lon ﬁn, 1945,
Ellison Hawks ,,The book of remarkable machinery*.
London, 1928, oraz artykutow:
A. AT Low ,James Watt 1736—1819%,
Barbara Conway ,James Watt, inventor of the steam
engine®.

2) Historia maszyny parowej' (jak i wielu inngch)
rozgrywa sie na terenie Wielkiej Brytanii, ktora byta
krajem przodu,'qcym w dziedzinie techniki, az do dru-
gie] potowy XIX ‘wieku.

MECHANIK

Zeszyt 6

MECHANIK

TWORCA MASZYNY PAROWEJ]

byto cisnienie atmosferyczne. Trwatym przy-
czynkiem Papina do historii techniki jest
konstrukcja zaworu bezpieczenistwa.

W r. 1698 anglik Thomas Savery opatento-
wat pompe parowag beztlokowg do odwadnia-
nia kopalni; dziatanie jej oparte byto na za-
sysaniu wody przez proznie (skraplanie pa-
ry), i ttoczeniu za pomocg cisnienia pary; na
tej samej zasadzie opieraja sie terazniejsze
t. zw. pulsometry.

Nastepny krok uczynit Thomas Newcomen
{wspotpracujacy z Saverym); buduje on _w
£ 1706 maszyne tlokowg, przeznaczong row-
niez do pompowania wody z kopalAh. Sche-
mat tej maszyny przedstawia rys. 1. na kon-
cach belki drewnianej (wahacza) 1 zawieszo-
ny jest z prawej strony tlok parowy 2, a z
'lewej przeciwciezar 3, potagczony dalej z tto-
kiem pompy; ciezar lewej strony jest wiek-
szy niz prawej, wskutek czego ttok 2 znaj-
duje sie normalnie w swym potozeniu gor-
nym, opierajgc sie o obrzeze cylindra 4. Po
otwarciu kurka 5 para z kotta 6 napetnia cy-
linder, po czym kurek ten zamyka sie a ot-
wiera 7, wpuszczajgc do cylindra strumien
wody ze zbiornika 8; po skropleniu pary po-
wstaje w cylindrze proznia i ci$nienie atmo-

Rys. I. Schemat maszyny Newcomena
1) wahacz, 2) ttok, 3) przeciwciezar i ttok pompy, 4) cy-
linder parowy, 5) kurek, 6) kociot, 7) kurek, 85] zbiornik
wody, 9) odptyw wody z cylindra, 11) tlok pompy za-
silajacej zbiornik 8.
249
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MECHANIK

Rok XX

sferyczne przesuwa tlok 2 ku dolowi, woda
splywa przewodem 9; nastepnie ciezar 3 pod-
nosi tlok z powrotem do goéry i obieg sie po-
wtarza. Do uszczelnienia tloka shluzy... spo-
. czywajgca na nim warstwa wody, doprowa-
dzana ze zbiornika 8; 11 jest to tlok pompki
pomocniczej stuzacej do napelniania zbiorni-
ka 8. Otwieranie i zamykanie kurkéw usku-
teczniano najpierw recznie, pdZniej zastoso-
wano do tego mechanizm dzmgmowy polaczo-
ny z Wahaczem) (na rys 1 jeszcze go niema);
pozwolilo to osiagnaé¢ 16 skokéw wahacza na
minute, zamiast pierwotnych 6 — 8.

Mamy tu wiec znéw da czynienia z ma-
szyng atmosferyczna'), przy tym uragajaca
naszym pojeciom o ekonomii ciepla: para
wchodzi do cylindra uprzednio umysInie o-
ziebionego, tracac duzo ciepla na jego po-
nowne ogrzanie; nagrzewanie wody w cylin.

drze nie pozwalalo uzyska¢ dostatecznie du-

Zej prézni, zatem nadci$nienie atmosfery by-
to nieznaczne i dla otrzymania potrzebnej si-
dy nalezalo stosowa¢ duze Srednice cylindra.

Ta wysoce nieekonomiczna maszyna, po-
chlaniajagca nadmierne ilosci wegla, budowa-
na byla — bez zasadniczych zmian — w cig-
gu przeszio 60 lat, t. j. az do czasu, gdy na
widownie Wyste;pu]e James Waltt,

‘Watt urodzit sie w 1. 1736 w Green-ock
(Szkocja), jako syn wlasciciela statku i wy-
tworcy przyrzadow nawigacyjnych; bedac
slabego zdrowia, chlopiec stronit od hatasli-
wych zabaw swych kolegédw szkolnych, prze-
kladajac nad nie samotne spacery, nade
wszystko za$ lubil pracowa¢ w warsztacie
swego ojca, gdzie wykonywal modele ro6z-
nych dzwigdéw, pomp, i t. p., wykazujac wy-
bitng zreczno$é w drobiazgowych pracach
recznych. Majac 19 lat, udaje sig¢ Watt do
Londynu, aby wyspecjalizowa¢ sig¢ w mecha.
nice precyzyjnej ped kierunkiem tamtejszych
mistrzow; jednak klimat Londynu okazal sig
tak szkodliwym dla jego zdrowia, ze po krot-
kim pobycie w stolicy musiat on wréci¢ do
Szkocji. Watt osiedla si¢ w Glasgow, gdzie
{otrzymuje stanowisko mechanika w uniwer.
sytecie; wkrotce po tym otwiera wlasna pra-
cownig i sklep ,wszelkiegq rodzaju instru.-
mentéw matematycznych i muzycznych”., Z
wigkszych prac wykonanych w . tym czasie
przez Watta, wymieni¢ mozna budowe orga-
now -dla lozy masonskiej w Glasgow, w kto-
rych wprowadzil on pewne ulepszenia, — no-
ta bene nie majac pojecia o muzyce.

Zetkniecie sie Watta z zagadnieniem maszy-
ny parowej miato charakter najzupeiniej przy-

padkowy: w 1. 1763 profesor J. Anderson zle- .

3) Istnieje opowie$é o leniwym chlopcu, ktéry — za-
miast otwieraé i zamykaé kurki przez caly dziefi — po-
wiazal je z wahaczem w odpowiedni sposdb, po czym
poszed! sie¢ bawié.

1) Ciekawa analogla w 160 lat péZniej silnik spali+
nowy debiutuje réwniez, jako maszyna atmosferyczna
(Otto i Langen).
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cit mu naprawe modelu maszyny Newcome.
na, nelezacego do zbioréw uniwersytetu.
Watt, ktéry dotychczas nie miat nic. do czy-
mienia z technika cieplng, musiatl zaczgé stu-
diowa¢ rzecz od podstaw, aby - zrozumieé
dziatanie maszyny. Model zostal doprowadzo-
ny do porzadku, lecz Watt zdal sobie sprawg
z zasadniczych wad tej konstrukcji i zaczagl
ronzmyslac nad jej ulepszenjem. Staly sig dla
niego jasnymi zasady nastepujace:

1) Nie nalezy dopuszczaé¢ do ozigbiemia cy.
lindra parowego, wobec czego skraplanie pa-
ry musi odbywac¢ sie nie w cylindrze, lecz
w osobnym zbiorniku — skraplaczu (konden-
satorze); celem lepszego utrzymania tempe-
ratury cylindra nalezy otoczy¢ go plaszizem
parowym.

2) Do wykonama pracy nalezy uzyvé pary,
o preznosci wiekszej od ciSnienia atmo.
sfery; poza zwigkszeniem mocy system
ten zapobiega ozigbieniu cylindra przez wcho-
dzace don powietrze.

Praca nad tymi ulepszeniami posuwala sie
bardzo wolno, gdyz Watt mégt poswigcac jej
tylko niewiele czasu, prowadzac jednoczesnie
swoéj zaklad dajgcy mu Srodki utraymaniy;
na wykonywanie modeli dla Wyprobowania
nowych konstrukcji musial pozyczac pienig-
dzy.

Sytuacja ulegla zasadniczej poprawie w ro-
ku 1774, gdy Watt zetknal sig z Matthew
Boultonem wla$cicielem zakladu mechaniczne-
go ,Soho Engineering Works" pod Birmingham.
Boulton, jako dosSwiadczony przemystowiec,
ocenil wielkg przysztos¢, jaka majg przed soba
prace Walta, i zrobit go swym wspoélnikiem;
przystgpiono od razu do budowy prébnych
maszyn.

Maszyna Watta przechodzﬂa kilka kolej-
aych etapéw rozwoju. Poczatkowo byla to
pompa parowa o ukladzie oglélnym zblizo-
nym do maszyny Newcomena, jedynie z za-
stosowaniem ulepszonej budowy cylindra pa-
Towego; dzialanie jednostronne pozwolilo na
utrzymanie lancuchowego polaczenia tloka
'z wahaczem. :

Nastepnie wprowadzono  dzialanie obu-
‘stronne (patent 1782 r.); dla przeksztalcenia
prostoliniowego ruchu tloka na ruch po tuku
kota punktéw wahacza — Watt wynalazl
i opatentowat w r. 1784 réwnoleglobok, zna-
my w mechanice do dzi§ pod jege imieniem.

Nader waznym etapem byla budowa ma.
szyny o ruchu obrotowym, nadajgcej sie nie
tylko do pompy kopalnianej, lecz do wszelkich
innych celéw, np. do napgdu maszyn mlyi.
kich, tkackich, warsztatéw mechanicznych
i t.p. Do pracy tej przystapit Watt w r. 1780,
zamierzajac zastosowaé zwykly mechamzm
korbowy, polqczony z wahaczem; mechani-
zmu tego nie opatentowal, uwazajac go ‘za
powszechnie znany; stosowany on byt od.
dawna w tokarkach pedalowych. Spotkata go
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jednak przykra niespodzianka; jeden z kon-
kurentéw, dowiedziawszy sie uboczng drogg
0 zamierzeniach Watta, zdotat uzyskaé pa-
tent na mechanizm korbowy; przeliczyt sie
bn jednak: Watt, nie wdajgc sie z nim w
'zadne uktady, opatentowat pieé¢ innych kon-
strukcji, stuzagcych do tego samego celu. Je-
ding z nichH widzimy na rys. 2, przedstawia,
jacym maszyne Watta z r. 1788; jest to na-
ped t. zw. planetarny; kétko zebate, umoco-
wane nieruchomo na korbowodzie potgczo-
nym z wahaczem, obiega dokota drugiego ko-
ta zaklinowanego na wale, wprawiajgc go
w ruch obrotowy; osie obu ko6t sg potgczone
za pomocg ramienia, niewidocznego na ry-
sunku. Widzimy tu poza tym cylinder o dzia-
taniu obustronym i rdéwnolegtoboik Watta;
iskraplacz znajduje sie pod poziomem maszy-
nowni, podobnie, jak to sie i obecnie stale
praktykuje. Do doprowadzania i odprowa-
dzania pary z cylindra stuzg zawory grzyb-
kowe jednosiedzeniowe; trzpienie zaworow
posiadajg zebatke, ktdrg wprowadza w ruch
zazebiony segment wahliwy. Wahacz jest tu
jeszcze drewniany, w poéZniejszych maszy-
nach zastosowano zeliwny.

Rys. 2. jMaszyna Watta * r. 1788.

Watt doszedt réwniez do wniosku, Ze nie
ma potrzeby napetniania parg catego cylindra:
wyzyskanie rozprezania pary da znaczng 0sz-
czedno$¢ zuzycia paliwa. Rys. 3 przedstawia
wykres pracy pary zrobiony przez Watta na
tle przekroju cylindra: skok ttoka zostat po-
dizielony na 20 czesci (liczby po lewej stronie
wskazujg kolejne potozenia ttoka), przyjeto
napetnienie 25% t. j. do punktu 5 fnamy peine
ciSnienie pary, oznaczone przez 1; dalsze

5?_Jed_en iz tych. pieciu pomystow doczekat sie
realizacji dopiero ok. roku 1 w silniku spalino-
wym bézkorbowym: jest to tarcza osadzona skosnie
na wale, dokota walu znajduje sie kilka cylindrow
0 osiach réwnolegtych do™ niego; ttoki tych cylin-
dréw naciskajg tarcze, dzieki jej pochyleniu po_
wstajg skfadowe sity skierowane po stycznej, wpra-
wiajace wat w ruch obrotowy.
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liczby utamkowe podaja stosunek cisnienia
w danym punkcie do ci$nienia poczatkowego
(obliczone dla rozprezania izotermicznego).

Rysunek ten zapoznaje nas réwniez z pew-
nymi szczeg6tami budowy: tlok wytozony
drzewem opiera sie w gérnym martwym
punkcie o wkiadke drewniang, co zapewne
stuzy do ttumienia uderzen; widzimy tu réw-
niez dfawnice (wynalazek Watta) oraz spos6b
wykonania plaszcza parowego..

173f47-10

Rys. 3. Wykres rozprezania pary, zrobiony przez Watta

Do badania przebiegu pracy pary w cy-
lindrze skonstruowat Watt przyrzad, zwany
indykatorem, ktéry do dzi§ znajduje pow-
szechne zastosowanie zaréwno do silnikéw
parowych, jak i spalinowych oraz do pomp
~sprezarek ttokowych.

Rys. 4. Regulator ciezarowy Watta.

Doniostym wynalazkiem Watta jest rowniez
regulator (rys. 4): gdy maszyna przys$piesza
biegu, sita odSrodkowa ciezarow 1 powieksza
sie, ciezary oddalajg sie od osi i wprawiajg
w ruch przektadnie dZzwigniowa 2, ktora przy-
myka klape 3, regulujaca doptyw pary; krazek
4 z rowkiem dla linki stuzy do nadania regu-
latorowi, ruchu obrotowego.
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‘Cisnienie pary w maszynach Watfa nie
przekraczalo 0,5 ain; nie stosowano wiek.
szych cisnien z dwu powodow: a) trudnosci
budowy kottow (obawa eksplozji), b) trudnosci
uszczelnienia tloka w cylindrze. Stan owczes-
ny techniki warsztatowej byl taki, ze rekla-
ma jednego z warsztatow, podejmujacego sie
wytcczenia duzego cylindra z tolerancja nie
przekraczajzca ,grubosci monety 6-penso-
wej" (co$ ponad 2 mm) — byla swego rodzaju
sensacjg, uwieczniong w ksigzkach; przecigtna
dokladnosé byla niewatpliwie kilkakrotnie
mniejsza. ,

Watt i Boulton pracowali zgodnie i wydaj-
nie w ciggu 25 lat; w r. 1800 wycofali sig
z czynnej pracy, przekazujac prowadzenie fa.
bryki swym synom. Watt nie zaniechat jednak
dalszej pracy twoérczej, zmienit tylko zakres

Inz.-chem. JOZEF MICHAELOWSKI

swych zainteresowan: skonstruowal przyrzad
do kopiowania rzezb, pracowal nad sposobami
zmniejszania dymu z komindw fabrycznych
i in. Zmart 19 sierpnia 1819 r., zachowujgc do
kenca pelnie wladz umysiowych. Caloksztatt
tworczosci Watta stawia go bez zastrzezen
w rzedzie najgenialniejszych konstruktoréw
$wiata; przynosi on chlube swej ojczyznie
i zapewnia jej przewage w technice na dlugie
lata ®). Celem trwalego uczczenia jego pa-
mieci ochrzczono jego nazwiskiem jednostke
mocy elektrycznej.
Opracowat prof. inz. Jan Kunstetter

© %) O rozpowszechnieniu i dlugoletniej bezkonkurencyj-
nosci maszyn Watia moze $wiadczyé fakt, Ze jeszcze po
rolkn’ 1900 zdarzalo si¢ piszacemu te slowa widzieé
w ruchn w Polsce pompy parowe, prawie nie roézniace
sie od prototypéw Watia.

ACETYLEN

Znamy go wszyscy: nieprzyjemny, cuchnacy
gaz. Wraz ze wspomnieniem o nim kojarzg sig
reminiscencje koszmarnego okresu okupacji.
Przy jego swietle odbywato sie tajne naucza-
nie; karbidéwki przysSwiecaly zgromadzeniom
kongpiracyjnych wladz i urzedéw, redakcjom
podziemnych pism, zebraniom bojowych or-

ganizacyj. Kazde warszawskie mieszkanie
przesigkniete bylo odrazajacym =zapachem
acetylenu!

Mimo ‘zapewnien francuskiego chemika

Moissana, ze w stanie czystym acetylen po-
slada mily eteryczny zapach, musimy z zalem
stwierdzi¢, ze nie odczuli$my nigdy tej po-
ciggajgcej jego cechy. Znana przykra won
acetylenu jest wynikiem zanieczyszczen.
Dzigki ich obecnosci potrafimy zauwazy¢
obecno$t acetylenu w powietrzu i w pore sig
odsunaé¢, by uniknaé¢ szkodliwego dziatania
tego silnie trujacego gazu.

Zte wspomnienia o acetylenie nie przeszko-
dzily nam jednak wybra¢ go jako temat ni-
niejszego artykulu, Powodem tego jest mocna
pozycja, jaka w chemii organicznej zajat ace-
tylen. Jest on stosunkowo prosto zbudowanym
zwigzkiem, bedacym punktem wyjsciowym
do =zrealizowania calego szeregu syntez, do-
prowadzajgcych do ciat tak =zlozonych, jak
sztuczne zywice i saztuczny kauczuk.

Jako date wynalezienia acetylenu przyjeto
rok 1836. Wynalazca byl Davy, ktory spec-
jalnie zainteresowal sig tatwoscia, z jaka ace-
tylen' przylacza do swej czasteczki chlor.
Zjawisko to posiada podwdjna ‘warto$é: te.
oretyczng, gdyz w przekonywujacy sposoéb
swiadczy o specjalnej budowie czastki acety-
lenu, oraz praktyczng, poniewaz chloropo.
chodne acetylenu staly sie faza przejSciowa
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przy otrzymywaniu cial syntetycznych, na
nim opartych. f ‘

Korzys$¢ teoretyczna obserwacji Davy‘ego
polega na okreéleniu budowy acetylenu jako
»Zwigzku mnienasyconego”, Co woznacza ta
nazwa w 'chemii organicznej?

Przyktadajgc pojecie wartosci do cial

organicznych ,stwierdzamy:
1. ze #trzon konstrukcji organicznej — we-
giel — jest pierwiastkiem czterowarto-

$ciowtym, czyli wiazgcym sig z czterema
atomami pierwiastkéw prostych (jedno-
wartosciowych) jak weoddr, chlor, brom -
i jod. Wryobrazajac ,wartosci” wegla
w postaci kresek, mozemy przedstawi¢
atom wegla w sposéb mastepujacy:

C=

zwigzek za$é wegla 'z jednowartosciowym

‘wodorem w jpostaci wyraienia:
H
C<H , czyli w skréceniu: CHy
\H »
H

2. ze atomy wegla posiadaja wtlasciwosci
laczenia sie ze soba w mniej lub wiecej
dhugie lancuchy, wymieniajac zwykle
po jednej wartosci. Najprostszym zwigz-
kiem tego typu bedzie elan:

'H H

AN /
H;C—C—H , w skréconej formie: CoHs .
H \H
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Zwiagzki podobne do etanu nazywamy ,na-
syccnymi”, poniewaz obecne w nich atomy
wegla nie rozporzadzaja wolnymi , wartos-
ciami”.

Jesli chodzi o sklad chemiczny czastki ace-
tylenu, to jej formula, oznaczona przez zna-
komitego francuskiego uczonego Berthelota
w 1. 1862, przedstawia sie jako:

C2H2.

Formula ta zasadniczo rézni sie od wymie.
nionego wyzej ,nasyconego” etanu. Aby
zrozumie¢ budowe takiego ciala, majac stale
na uwadze czterowartosciowos$¢ wegla, mozna
jedynie przypusci¢, ze atomy wegla wymie-
niaja ze sobg nie jedna (jak w wypadku
etanu), lecz trzy wartosci.

Rozwinieta wiec formula acetylenu wygla-
da nastgpujgco:

H—-C=C-H .

Jest tedy acetylen zwigzkiem ,nienasyco-
nym', to tez stara sie tak zmieni¢, aby sta¢
sie ,nasyconym’. Uzyskuje on ten cel przez
przytaczanie atomow obcych plerwiastkow,
czy tez nawet czgsteczek zwigzkéw chemicz.
nych. _

- Do cial, ktore latwo przylaczajg sie do ace-
tylenu nalezy woda o wzorze: HoO lub w po-
staci wzoru rozwinietego.

H

>O . Zwiazanie sie jej z acetylenem od-
H
bywa sig nastepujgco:

H—-C O H-C=0O

I+ A=_ |

H-C HH H—C—Hw skréceniu: C,H,O.
e sm—— |
acetylen woda H

Jest to zwigzek nasycony, zwany aldehydem
octowym. Zwiazek ‘ten, z acetylenu sie¢ wywo-.
dzac, prowadzi drogami mniej lub wigcej
skomplikowanymi do zloZzonych zwigzkéw
syntetycznych o wielkim znaczeniu technicz-
nym,

Zauwazmy przy okazji, Zze podczas redukicji
(przylaczanie wodoru) aldehyd octowy za-
mienia sie w spirytus czyli alkohol etylowy,
droga za$ utlenienia przechodzi w kwas
octowy. I tak oto droga przez acetylen potra-
fiono syntetycznie otrzymaé zwigzki, ktérych
bowstawanie przypisywano wylacznie pro-
cesom fermentacyjnym.

Z acetylenem zwigzany jest nieodlgcznie

karbid, czyli weglik wapnia. Jedyna bowiem-

praktyczng droga otrzymywania acetylenu

jest dzialanie wody na karbid, zgodnie z réw-
naniem:

CaC, + 2H,0 = Ca(OH), + C,H,
karbid woda ‘wapno gaszone acetylen

Przy reakcji tej wydzielaja sie znaczne
ilosci ciepla. -

Wspomianemu juz Moissonowi przypada
honor rozwigzania technicznego otrzymywa-
nia karbidu z jego skladnikéw w piecu elek-
trycznym (1892). Gdy nauczono sie uzyskiwac
tanig energig elekiryczng, wyzyskujac spadek
wod, produkcja karbidu stala sie naprawde
tania. Jesli jeszcze wezmiemy pod uwage, ze
uzywane do wyrobu karbidu surowce (wapno
i koks) nalezg do bardzo niedrogich, zrozu-
miemy, ze nic juz nie moglo stang¢ na prze.
szkodzi masowej produkcji karbidu, a wiec
tym samym i acetylenu. Jasne $wiatlo plona-
cego acetylenu oraz wyjatkowo wysoka tem-
peratura jego spalania, wynoszgca okolo
3100V C od razu wyznaczyly mu techniczne za-
stosowanie: uzyto acetylenu do oswietlania
i spawania. Zrazu stosowano acetylen w sta-
nie plynnym i przewozono go na miejsce uzy-
cia w butlach stalowych. Pomyst uzycia ptyn-
nego acetylenu tak bardzo technicznie stuszny
(cisnienie krytyczne 61,66 at i temperatura
krytyczna 35Y5C) w praktyce okazal sie nie
do przyjecia. Szereg wypadkow eksplozji
usungt mozliwos¢ stosowania acetylenu
w piynnej jego formie i postawil pod znakiem
zapytania jego przysztos¢. Przypadek zrzadzil,
ze rychlo (okolo roku 1897) znaleziono
inne rozwigzanie. Znany francuski wynalazca
Jean Claude przygladajac sig kiedy$ syfonowi
z wodg sodowg, wpadl na ideg, by analogicznie
do- rozpuszczonego w wodzie dwutlenku we-
gla, stosowac acetylen 'w formie gazu rozpusz-
czonego pod ciSnieniem w odpowiednim ptly-
nie. Jako rozpuszczalnik wybrano po wielu
peréwnawczych prébach aceton, ktérego litr
w 15°C i pod cisnieniem 1 at rozpuszcza az
25 1 acetylenu. Gdy ponadto slynny badacz
Le Chatelier wiprowadzil zastosowanie cial
porowatych do absorbcji gazowego acetylenu
wypelniajgcego butle ponad rozpuszczalnikiem
i stanowigcego groze wybuchuy, sytuacja zo-
stala opanowana. Rozpowszechnienie 7to0z-
puszczonego acetylenu szybko odtad rosdnie,
znajdujac wielkie zastosowanie zwlaszcza
przy os$wietlaniu samochodéw, ktérych pro-
dukcja poczela wiasnie rozwija¢ sie.

Rychlo jednak wygodniejsze w uzyciu
elektryczne $wiatlo wyparto acetylen z tej
jego pozycji. Nie powiodly sie bowiem proby
zastosowanie acetylenu do o$wietlania miast
i osiedli, czynione we Francji i Niemczech.
Krotka kariera acetylenu w dziedzinie o$wiet-
lenia konczy sie, a wraz z niag maleje pro-
dukcja acetylenu rozpuszczonego. W dzisiej-
szy'ch czasach acetylen rozpuszczony uzywa
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sie tylko tam, gdzie wymagana jest praca
specjalnie czysta; jest on bowiem doktadnie
coczyszczany przed wprowadzaniem do butli.
Takze i prace montazowe, zwlaszcza krétko-
trwale i w réznych miejscach prowadzone
korzystaja czesto z tatwo przenosnych butli

z -acetylenem. _

Pozostata jednak mocna 1 niewzruszona
druga pozycja acetylenu: to jego zastosowanie
lacznie z tlenem do celow ClQCla i spawania
metali.

Z biegiem czasu plomied acetylenowo-
tflenowy znajduje dalsze zastosowanie w prze-
mysle metalowym jako Zrédlo ciepta o wyjgt-
kowo wysokiej temperaturze (ok. 3100%) przy
hartowaniu powierzchniowym czesci maszyn
narazonych na zuzycie (kola zebate, czopy
walow, czesci obrabiarek i t. p.), [do metali-
zowania natryskowego, przy robotach kowal-
skich i kotlarskich, w odlewniach przy na-
prawie brakow, w' hutach do wypalania rys
na wlewkach i usuwania zgorzeliny z powierz-
chni blokéw stali szlachetnych przed ich wal-
cowaniem i t. p.

Wreszcie okolo roku 1910 wyrasta ‘wcigz
potezniejgce nowe zastosowanie acetylenu:
wystepuje on na widownieg jako wazny suro-
wiec chemiczny. I zwlaszcza ta ostatnia po-
zycja wpltywa na rosnaca 'stale produkcjeg
acetylenu, ;

.+ Moéwiac dzis © produkcji acetylenu mie na-
lezy sobie wyobraza¢ zbudowanych do tego ce-
lu olbrzymich fabryk, jakie istniejg dla wyrobu
gazu Swietlnego czy cieklego tlenu. Ze wzgle-
du na tatwos¢ eksplozji acetylenu zarzuca sig
dzi§ coraz bardziej pomyst przewozenia go
v imiejsca na miejsce w stanie cieklym lub
rozpuszczonym. Ogoélnie przyjeta zasada
glosi, ze najpraktyczniej i najbezpieczniej jest
wytwarza¢ acetylen na miejscu jego zuzZycia.
Kazda fabryka chemiczma i kazdy warsztat
spawalniczy wytwarza acetylen u siebie, dzia-
lajac na karbid woda w specjalnych apara-
tach, zwanych wytwornicami. Sa to albo mate
na recznych wdzkach przetaczane przyrzady,
padz tez instalacje state, duze, czesto o cha-
rvakterze centralnym, skad przewody dopro-
wadzajg acetylen na punkty zuzycia. Tak
wiec ilo§¢ zuzytego karbidu wyraza¢ bedzie
ilosciowo produkcje acetylenu dla celéow spa-
wania, os$wietlania, czy tez dla potrzeb prze-
mystu chemicznego. Do tego celu wystarczy
gznajomos¢ paru cyfr, wyrazajgcych zalezno$¢
wagowa acetylenu od karbidu: 1) Wydajnos¢

praktyczna z 1 kg karbidu wynosi 250—280 I
acetylenu (teoretycznie ok. 350 ), 2) 1 m3
acetylenu wazy 1,17 kg. .

Nie nalezy. jednak sadzi¢, ze wylacznym
przeznaczeniem karbidu jest wytwarzanie
acetylenu. Znaczna jego wigkszo$¢é zuzywana
dzi§ jest na wyrdéb nader cenionego nawozu
sztucznego: cjanamidu wapnia, traktowanego

MECHANIK

vrzez czas diugi, jako poiprodukt do wyrobu
amoniaku,

Zwigkszenie . tempa  wyrobu  karbidu
w $wiecie bylo imponujgce. Ponizej sg podane
postepy tej produkcji na przestrzeni 18 lat:

Wyrob karbidu

Rok (W tonach)
1907 165.000
1911 250.000
1913 375.000
1925 1.000.000

A oto znamienna bardzo tabela, wykazu.
jgca, na ‘jakie cele zuzyto karbid we Franciji
i w Niemcech w 1927 roku.

Francja Niemcy
. ion ton
Ogoélne zuzycie karbidu- 110.000  500.000
Zuzyto karbidu na wyréb
cjanamidu 40% 67%

Zuzyto karbidu na wyrdb acetylenu:

a) dla przemystu chemicznego 10% 11 %
b) dla spawania . 35% 20%
¢) do os$wietlenia . 1_5_% 2%
Ogoétem zuzyto karbidu na _
‘wyréb acetylenu 60% 33%

Podkresli¢ wypada, ze procent acetylenu,
wytwcrzonego dla [potrzeb przemystu che-
micznego posiada tendencje do stalego wzro-
stu. Lgcznte z tym powieksza sig takze i lista
produktdéw syntetycznych, wywodzacych sie
Z acetylenu. Znajdujemy na tej liScie, miedzy
innymi, i wspomniany juz wyze] aldehyd
octowy, ktéry droga przez kwas octowy i jego
bezwodnik prowadzi do acetylo-celulozy,
a nastepnie do sztucznego jedwabiu. Kwas
octowy poddany operacji zwanej ketonizacjq
daje powszechnie stosowany rozpuszczalnik

organiczny, aceton, z ktérego poprzez izopren

mamy juz otwarta droge do- syntetycznego
kauczuku. .

Czynnos$¢ zwang estryfikacjq przeprowadza
k'was octowy w jego ‘pochodne: organiczne
ocitany, doprowadzajagce w dalszej przerdbce
do piramidonu i antypiryny.

Tych kilka przykladéw nie wyczerpuje, by-
najmniej listy produktéw, ktére wywodzg sie
od acetylenu. Nie wspomnieliSmy o kwasach
szczawiowym i maslowym, o chlorku ace.
tylu, o zywicach aldehydowych, o octanie
winylu i gumach winylowych i o wielu innych
jeszcze « produktach, odgrywajacych .wazna
role w zyciu technicznym. Ich réznorodnoéé
i ilos¢ sg zdumiewajgce. Zdumiewajgce tym-
bardziej, ze praojcami tych produktéow isa
skladniki tak proste, tanie i wszystkim do.
stepne, jak wegiel, wapno, woda i powietrze.
Czy nie wypada tu pochyli¢ czola przed
_ogromem - trudéw, podjetych przez Nauke
i przed wspanialoscia osiagnigtych przez nig
wynikow?
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UWAGI O SZLIFOWANIU
Szlifowanie jest obrobka mechaniczng ma- kach pracy narzedzia — tarczy szlifierskiej.

teriatdbw, polegajaca na jskrawaniu widréw.
Stwierdzi¢ to mozna obserwujac powstate
podczas szlifowania widry przez lupe o znacz-
nym powiekszeniu.

Réznica w stosunku jdo innych rodzajow
mechanicznej obrdbki materiatow prziez jskra-
wanie, polega jedynie na zastosowaniu na-
rzedzia, posiadajgcego ogromng ilos¢ bardzo
drobnych i nieregularnych jostrzy.

Podczas gdy no6z tokarski lub strugarski
posiada jedno ostrze, wiertto — dwa, frez
kilka lub kilkanascie, to ilos¢ ostrzy w tar-
czach szlifierskich, w (zaleznosci od ich wiel-
kosci waha sie w granicach od 50.000 do
800.000.

Ostrza tarczy szlifierskiej sg utworzone
przez wystajgce na powierzchni tarczy twar-
de ziarna materiatu szlifierskiego, osadzone
W masie wigzacej te ziarna — w t. zw. spoi-
wie.

Porownujac warunki pracy tarczy szlifier-
skiej z innymi narzedziami do obrobki skra-
waniem mozemy stwierdzi¢, ze:

a) przekroje widrow, ze wzgledu na drob-

ne ostrza, 'moga by¢ bardzo mate;

b) ksztatty wioréw jsg zblizone do Widréw
otrzymywanych  podczas frezowania,
gdyz istnieje $cista analogia miedzy
pracg freiza i tarczy szlifierskiej; réz-
nice za$ wystepuja gtéwnie w wielko-
§ci wioréw- Roéznica polega réwniez na
tym, ze ostrza freza w przeciwstawieniu
do tarczy szlifierskiej sg uksztattowane
wg prawidet, opartych na zasadach ra-
cjonalnego skrawania;

C) op6r skrawania odniesiony do jednostki
przekroju wiora, t. zw. opor wilasciwy
skrawema, jest podczas szlifowania bar-
dzo wysoki; siega bowiem nieraz war-
tosci powyzej 5.000 kG/mm2, w stosun-
ku wiec do toczenia jest kilkunastokrot-
nie wyzszy.

Z wysokimi oporami wiasciwymi skrawa-
nia podczas szlifowania, wigze sie mata wy-
dajno$¢ szlifowania, odniesiona do zuzywa-
nej energii. | tak podczas toczenia jstali ma-
szynowej mozemy otrzymaé z ilosci energii
rownej IkWh (1 kilowatgodzinie) przy ko-
rzystnie dobranych warunkach skrawania do
15 kg Wio6réw; podczas frezowania odpowied-
nia ilos¢ widréw zmniejsza sie prawie do po-
towy, natomiast wydajno$¢ szlifowania/ dla
tego samego materiatu obrabianego nie prze-
kracza 1 kg wiérow na 1 kWh.

Wysokie wartosci oporow wiasciwych skra-
wania podczas szlifowania, jak réwniez mata
wydajno$¢ skrawania, odniesiona do jed-
nostki energi zuzywanei na skrawanie,
znajduje wyttlumaczenie w budowie i warun-

Ostrza skrawajgce, utworzone przez twar-
de ziarna materiatu szlifierskiego, posiadaja
zupetnie przypadkowe ksztatty i sg catkiem
dowolnie porozmieszczane w wigzacej je ma-
sie spoiwa. Ziarna skrawajace sg mniej lub
wiecej ostre, a ponadto Kkaty, ktére posia-
dajg decydujace znaczenie podczas skrawa-
nia (kat natarcia i przylozenia) sg tu catkiem
nieokreslone: dodatnie lub czesciej ujemne.

Ziarna te podlegaja stosunkowo szybkiemu
tepieniu, co powoduje jeszcze pogorszenie
warunkéw skrawania-

Tarcza szlifierska posiadajgca ziarno ostre
(rys. la) skrawa widry, Kktorych ksztaht
(rys. 2) jest podobny do wiéréw otrzymy-
wanych przy innych metodach obrébki skra-
waniem. Ziarna stepione, o startych zaokra-
glonych ostrzach (rys. Ib), zwiaszcza podczas
obrobki bez chtodzenia, powodujg powstawa-
nie tak wielkich oporéw, a stad i iloSci cie-
nia, ze nastepuje spalanie i stapianie powsta-
tych wiéréw (rys. 3).

Sity wystepujagce podczas szlifowania sg
niewielkie: (sita obwodowa max. 50 kG), na-
tomiast stosowane szybkosci skrawania sg
duze i $rednio wynosza od 25 — 35 m/sek.
(1.500 — 2.100 m/min.).

Moc zapotrzebowana do
znaczna je$li czas obrobki
Szlifierki wiec, szozegOlnie
do obrabiarek o znacznych
wych.

szlifowania, jest
ma by¢ krotki.
wieksze, nalezg
mocach napedo-

Rys. 2 Rys. 3

Zakres stosowania szlifowania obejmuje
przede wszystkim obrobke wykanczajgcg po-
wierzchni, uprzednio obrobionych zgrubnie
najczesciej przez toczenie, przy czym czesto
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szlifowanie przeprowadza sie w 2-ch etapach,
jako szlifowanie zgrubne i wykanczajace.
Wobec tego, ze zebranie 1 kg widréw na
szlifierce jest znacznie Kkosztowniejsze niz
na tokarce, zapasy materialu pozostawione
do obrébki na szlifierce powinny by¢é mozli-
wie male, gwarantujgce jednak to, ze wszyst-
kie powierzchnie przedmiotu beda objgte
obrobka. .
Wielkosci zapaséow pozostawionych mna
obrobke przez szlifowanie sa zalezne od $red-

nicy przedmiotu, jego dlugosci i dokladnosci -

powierzchni uzyskanej podczas obrdbki przed
szlifowaniem. Ponadto dla przedmiotéow szli-
fowanych po zahartowaniu przewiduje sig
zapasy wieksze, ze wzgledu na wystepujgce
podczas obrobki cieplnej odksztalcenia.

Zapasy na S$rednicy wahajg sie $rednio
w granicach od 0,3 mm do 0,8 mm. Nalezy
tu zwroci¢ uwage, ze zapasy pozostawione do
szlifowania otworow, muszg by¢ jeszcze
mniejsze, gdyz obrébka wystgpuje w warun-
kach znacznie mniej korzystnych, niz szlifo-
wanie zewnetrzne, za pomoca tarcz o duzych
§rednicach.

Szlifowanie jest prawie wylaczna metoda
obrobki przedmiotéw zahartowanych. Szli-
fowanie znajduje rowniez powazne zastoso-
wanie jako obrébka zgrubna, zdzierajaca, np.
odlewow. Obrobka zgrubna odbywa sie crze-
sto powierzchnig czolowa tarcz garnkowych
lub segmentowych.

Szlifowanie umozliwia uzyskanie wysokiej
doktadnosci i gltadkos$ci w sposob tani i tatwy,
co jest szczegdlnie wazne przy masowym wy-

POMYSLY

| WSKAZOWKI

twarzaniu elementdw,
wymiennos$ci.

Tarcza szlifierska jest narzedziem, ktore
podlega w sposéb swoisty ostrzeniu, miano-
wicie przez usuwanie stepionych ziarn-
ostrzy z zewne;trznej powierzchni tarczy i ob-
nazanie dalszych ziarn, ktére z kolei zaczy-
naja prace.

spelniajagcych warunek

Ostrzenie takie moze odbywaé¢ sie w spo-
s6b samoczynny, podczas szlifowania, lub tez
za pomoca zabiegu specjalnego.

Samoczynne ostrzenie odbywa sie¢ w spo-
s6b nastepujacy: w miare tepienia sie ziarna,
nastepuje zwiekszenie oporéw skrawania,
a wiec i naciskéw na ziarno, na skutek cze-
go ziarna sa wyrywane z otaczajgcej je masy
wiazacej — spoiwa. Stad wielkie znaczenie
rodzaju spoiwa w tarczy.

Spoiwo tarczy bowiem powinno byc do-
brane do rodzaju materialu obrabianego.
Podczas obrobki materiatow twardych, prze-
ciwstawiajacych wieksze opory skrawaniu,
ziarna ulegaja szybkiemu tepieniu, a wiec
spoiwo powinno latwiej umozliwia¢ wykru-
szanie ziarna; sa to tak zw. tarcze miekkie.

Na odwré6t, podczas obrobki materiatéow
miekkich tepienie ostrzy wystegpuje wolniej,
a wiec, spoiwo powinno silniej wigzaé¢ ziarna
skrawajgce; mowimy, ze taka tarcza jest
twarda. ' : :

Opisane wyzej samoczynne ostrzenie sig
tarczy powoduje jednak nieréwnomierne zu-
zvwanie sie tarczy, stad koniecznosé t. zw.
obciqgania tarcz, polegajacych najczesciej na
obtoczeniu tarczy diamentem.

PRAKTYCZNE

SKEADANE PRZYRZADY W OBROBCE METALI

W | Engineering” z 26 czerwca 1946 r.
opublikowano ciekawy artykut o skiadanych
przyrzadach systemu Whartona. System
przypomina dobrze znang zabawke ,Mecca-
no”: w obu przypadkach my$la przewodnig
jest budowanie zespoldéw ze znormalizowa-
nych czesci. Oczywiscie uzycie cze$ci nor.
malnych do uchwytéw jest rzeczg powszech-
nie znang; na ogot jednak ogranicza sie do
tulejek wiertniczych, !ap mocujacych, 13-
czek, plytek ustawczych i t. p. W systemie
Whartona idzie sie o krok dalej (a wtlasci-
wie az do konca) i buduje calo$é przyrzadu
z korpusem wtlacznie, z cze$ci normalnych.
Daje to szereg korzy$ci z ktérych najwaz-
niejsze beda ponizej krétko omodwione.
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Wprowadzenie zmian z toku produkcji nie
wymaga przerébki przyrzadu, lecz ]edyme
prostego przemontowania.

Czas przygotowania preodukcji sie skraca.

Przyrzady niepotrzebne przerabia sie na

nowe i kapital uwigziony w magazynie
przyrzadow — zmniejsza sie.
Projektowanie skomplikowanego przyrza-

du =znacznie sie upraszcza, gdyz rysunzk
mozna zastapié montazem modelu z bakeli-
towych czesci o wymiarach identycznych
(lecz luzniejszych tolerancjach) z' wymiara-
mi normalnych czesSci rzeczywistego przy-
rzadu. Wyprébowany przyrzad fotografuje
sie w* kilku pozycjach i nanosi symbole uzy-
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tych czesci normalnych, wy. ‘ary kontrol.
ne i t. p.

Rys. 1

Uzycie przyrzadu staje sig oplacalne na-
wet przy malej serii.

Elementy omawianego systemu montuje
sie na plycie (rys. 1-a) zaopatrzonej w po-
dluzne rowki teowe i poprzeczne rowki pro-
ste. Plyty te przewiduje sie w kilku odmia.
nach i wielkos$ciach. —

Przyrzady obrobkowe stuza zasadniczo do
przeniesienia nacisku spowodowanego ob.
rébka i do ustalenia powierzchni obrabianej
w zaleznosci od powierzchni wyjéciowej.

Odpcwiednio do tych zasadniczych czyn-
nosci w przyrzadach Whartona rozréznia sig
elementy oporowe i ustawcze.

Rys. 2

_ Elementami oporowymi sa prostopadio.
sciany (rys. 1-c oraz rys. 2), zaopatrzone
na koncach w wyciecia czopowe. Prostopa-
dlociany te zestawia sie jeden na drugim
az do osiggnigcia wlasciwej (w przyblize.
niu) wysokosci. Elementy oporowe laczy sig
Zze sobag i z plyta przy pomocy $rub prze-
chodzacych przez nie na wskroé i krytych
nakretek.

Element wustawczy (rys. 3) sklada sie
Z dwoch prostopadto$cianow a i b, w wyto-
czeniu ktorych umieszcza sie 2 piericienie
¢ id o $rubowych powierzchniach. Piercien

¢ jest przymocowany do prostopadlo$cianu
b, za$§ pierScien d moze by¢ w stosunku do
a obrécony o pewien kat. Oztery kotki e unie-
mozliwiajg czesciom a i b wzajemny obrét,
tak ze moga sie jedynie zbliza¢ i oddalaé.

Po ustawieniu wtasciwej wysokosci wbu-
dowuje sie element ustawczy miedzy ele-
menty oporowe, lub ustawia oddzielnie na

plycie. Zmienng wysokosé, czy odlegloéé
t .
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7 { 7P ;
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Rys. 3

mozna rowniez uzyskaé¢ stosujgc komplety
wymiennych podkladek, stopniowanych co
0,025 mm. Szkielet korpusu uzupelniajg po-
dtuznice (rys. 1-b) i poprzecznice (rys. 1-d).
Podluzne otwory podituznicy b stuza do usta.
lenia tulejek wiertniczych.

Powyzsze elementy wymieniono przyktado.
wo, pomijajgc jakie§ pot tuzina dodatkow,
ktorych “uzycie pozwala na zmontowanie
znacznej wigkszosci przyrzadéw wiertarskich,
tokarskich, frezarskich i t. p.

Elementy sa wykonane z Zzeliwa niklowe-
go lub naweglanej stali chromoniklowej. Go-
ftowy przyrzad okleja sie na wszystkich po-
wierzchniach nie pracujacych arkuszami
specjalnego materiatu fibro - gumowego, za-
bezpieczajac w ten sposéb kosztowne czegsci
od dzialania chtodziwa i od mechanicznego
uszkodzenia.

Komplety Whartona sa wyrabiane w trzech
wielkosciach, scharakteryzowanych przekro-
jem elementu oporowego, ktéry moze wyno-
si¢ 3* X 37, 2" X 2"1lub 1,5 X 1,5

Opracowal inz. Jan Oderfeld.
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Inz, Zygmunt Rytel, ,TEORETYCZNE PODSTAWY
NAUKOWEJ ORGANIZACII®. Instytut Naukowej Ornga-
nizacii i Kierownictwa, nakiadem Ksiegarni WI. Wilaka
w Poznaniu. Format A5, str. 98, rys. 20. Krakkéw — Poz-
nan, 1947,

Wielkszoéé oglaszanych dzief, dotyczacych naukowej
organizacii, ma charakter praktvezny i zajmuje si¢
pewnymi okre$lonymi zagadnieniami z tej dziedziny, jak
na przyklad kalkulacja, kosztami wihasnymi, organizacia
pracy biurowei i t. p. Natomiast w dziedzinie naukowe]
organizacji mimo stosunkowo obfitej literatury panuije
jeszcze wiele niejasno$ci wskutek mnieuporzadkownnia
podstawowych pojeé. Diatego tez z latwodcia mozna
sobie wyobrazi¢ sp6ér miedzy dwoma specjalistami z tej
dziedziny, spowodowany przyp.sywaniem réznych zna-
czefl temu samemu wyrazowi.

iCelem autora bylo czeSciowe chociazby zapelnienie
luki, pochodzacej z braku ustalonych pojeé z zakresu
organizacji i kierownictwa. Cel ten zostal w znacznej
mierze osiagniety przez nap.sanie ksigzki, ktoérej tresé
rozproszy obawy czytelnkéw, unikajacych teorii.

Dzieki mmnogodci przykladéw praktycznych oraz in-
teresujgcemn przedstawieniu rozpatrywanych zagad-
niefi, ksiazka zaciekawi niewatpliwie kazdego, kto sty-
ka sie z navkowsa organizacia w praktyce.

Wszelka teoria ma przede wszystkim charakter fun-
damentu, na ktérym powstaja i rozwijaja si¢ osiagnig-
cia praktyczne, tak wazne dla naszej techniki. Nalezy
wyrazi¢ Zyczenie, aby wzmocnione przez prof. Rytla
fundamenty teoretyczne ulatwily powstanie SciSle prak-
tycznych dzie! z tej dziedziny, ktérych potrzebe tak
odczuwaja nasi warsztatowcy.

. Inz, Jan Tuszynski

Obszerniejsza recenzje tego dziela zamiedcimy
w jednym z najblizszych zeszytéw ,Przegladu Mecha-
nicznego® (przyp. red.).

Zbigniew Krygier — ,PODSTAWY ORGANIZACIJI
PRZEDSIEBIORSTW PRZEMYSLOWYCH AS, Str. 61.
Nakladem Departamentu Kadr Ministerstwa Przemystu,
Warszawa 1947 r.

Ksiazka Z. Krygiera omawia zasadnicze elementy
i warunki, ktore musza byé spefnione dla zaistnienia
ukladu czynnosci nazywanego organizacja przedsiebior-
stwa przemyslowego, Nie jest zamiarem autora rozwi-
niecie konkretnego przykiadu organizacyi i przedstawie-
nia biegu prac w ramach ustalonego schematu, Po ana-
lizie istoty organizacji i zdefniowaniu jej jako ,,gospo-
darczo celowego skoordynowania planowo podzielonej
pracy i-harmonijnego jej rozmieszczenia w calodei ad-
ministracji przeds'ebiorstwa przemysfowego®, autor
omawia poszczegdlne elementy, jak podzial pracy, kon-
trole, prace pidmienne i personel. Temu ostatniemu po-
Swigca autor stosunkowo wiele miejsca, omawiajac naj-
istotniejsze cechy pracownika przeds.ebiorstwa przemy-
stowego, zaréwno na szczeblu wykonawczym jak i kie-
rowniczym. Scharakteryzowawszy przedsiebiorstwo w
zalezno$ci od sposcbu podzialu pracy i uwypuklajac
znaczenie systemu fabryleacji jako podstawowego czya-
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nika w organizacji, autor w.ecej uwagi poSwieca rachun-
kowosci, jako instrumentowi administracji. W wytycz-
nych pracy organizacyinej autor dobitnie uzasadnia ko-
nieczno$é zachowania organizacji przedsiebiorstwa prze-
myslowego jako zawsze zywej, elastycznej i wrazliwaj
na potrzeby 1 wymagania zycia, koficzac ksiazke prdba
$cislego okre$lenia jakim winien byé organizator.

Omawiana ks'azke cechuje wnikliwo$¢ autora, zmie-
rzajacego do mozliwie $cislego okre$lenia elementéw
organizacji, wnlkliwo$é bedaca wynikiem do$wiadczenia
i umicjetnodci rejestrowania przejawdw 2Zycia organi-
zmu, jakim jest kazdy zaklad przemyslowy. Z) punktu
widzenia szkolnego, pozgdane zapoznanie z treécia
ksiazki tych, ktérym przedtem przedstawiono pewien
schemat organizacji zakladu przemystowego.

Inz, Marian Wakalski

Prof. dr Bohdan Stefanowski. ,PODSTAWY TECH-
NIKI CIEPLNEIJ“. A5, stron 270, 16 tablic, 136 rysun-
kow i 1 wkladka, Trzaska, Evert i Michalski, Warsza-
wa, 1947 r. Cena 700 zi.

Na tre§¢ nowego dzieta prof. B. Stefanowskiego
3kladaja sie ogdlne podstawy nauki o cieple, omdwie-
nie zasad termodynamiki i ich zastosowanie w budowie
maszyn cieplnych. Sa tu przedstawione obiegi — teore-
tyczne i praktyczne — silnikéw spalinowych, parowych
Iacznie z turbimami, sprezarek i chlodzarek, teoria
przeplywu gazu i pary, wreszcie obliczenia dotyczace
spalania.

Aczkolwiek ksigzka utrzymana jest na poziomie
inzynierskim, jednak zwiezly i jasny wyklad ulatwia
jel opanowanic, do czego przyczyniaja sie réwniez licz-
ne szpice & wykresy, przyklady liczbowe ilustruja za-
stosowanie praktyczne wyprowadzonych wzoréw; kon-
struktor maszyn i urzadzen cieplnych znajdzie tu od-
powiedZ na wiekszo$¢ nasuwajacych mu sie pytan z tej
dziedziny.

Wsrod najnowszych wydawnictw technicznych oma-
wiana ksiazka zajmuje jedno z miejsc czolowych.

I K.

Inzynier-technolog Jbézef Weber ,PODRECZNIK
TECHNICZNO-WARSZTATOWY dla techn’kéw i pra-
cownikéw przemystu metalowego® A8, str. 176 + 1 ta_
biica., Nowa Ksiegarnia Techniczna, smuald Raj-
chenbach. Warszawa 1947.

My$l wydania malezo poradnika technicznego
na poziomie dostepnym dla rzemie§'nika-metalowea
zastuguje ma szczere uznanie, Niewielkie rczmiary tego
rodzaju wydawnictwa powoduja zwykle znaczne
trudnsfci w doborze i ukladzie treSci. Niestety,
autorowi - nie wudalo si¢ pokonaé tych trudnodei
w sposéb zadiwalajacy. W ksigzeczce, mimo malej
jej objetosci, znajduje sig wiele tablic i informacyj,
dla metalowca mnajzupelniej zbednych, brak nato-
miast wiadomoseci istotnych,

Do tablic niepotrzebnych zaliczyé nalezy: ,Szyb-
kosci (poruszania sie: ludzi, zwierzat i pojazdéw)
w m/sek. (str. 95), ,Rdznice czasu w poszczegol-
nych miejscach kuli ziemskiej“ {(str. 165), ,,Wykres
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dtugosci «dnia i nocy“ (str. 166), ,Skala szybkodei
wiatru wg Beauforta® (str. 101), ,Niektére wielko-

§ci astronomiczne® (str. 166 — 167) i inne. Zby-
teczne jest réwniez podawanie ciezaréw wlasciwych:
cukru, masta, burakéw, owsa w ziarnie i 1. p.
(str, 48 — 53).

Dotkliwie natomiast daje sie odczué brak jakich-
kolwiek wiadcmos$ci o metalach lekkich, skladzie
chemicznym i -wilasnodciach mechanicznych stali
konstrukeyjnych I narzedziowych (ale jest tablica

stopéw latwo topliwych), stopach spiekanych, obra-’

biarkach, narzedziach, = ukladzie pasowan §red-
nic i t. d.

Na tre§¢ ksigzeczki skladaja sie rozdzialy: Mate-
matyka, Materialy, Mechanika, Wytrzymaltos¢ Ma-
terialéw, CzeSci Maszyn, Cieplo, Skrawanie, Kal-
kulacja kosztéw wlasnych i Dodatek. Zawartos§é
niektérych rozdziatéw mnie odpowiada jednak ich
tytutom. Np. wiadomosei o kolach zebatych (tylko
2 zebami odlewanymi), oraz ftabela ,Przyblizone
obliczanie ciezaréw odlewu pelnego wg ciezaru
modelu® (str. 102), znajduja sie w rozdziale: ,Me-
chanika®, w rozdziale zas: ,CzeSci maszyn“, nie ma
wladciwie nic poza tablicami gwintdéw, tablicami
do obliczania paséw i lin i tabelg Levisa do obli-
czania k61 zebatych (najzupelniej zbedna przy ta-
kim doborze tresci).

W wielu rozdzialach nie ma zadnych okredlen
pojeé¢ 1 symboléw, wystepujacych w tablicach.

Opracowanie poszezegblnych tablic niestaranne.
Niektére z nich zawierajy wiele bledow (ap. st.: 87,
134, 146) w innych za§ poprzestawiane sg (calko-
wicie lub czeSciowo) kolumny liczb (str. 66 i 98).
Symbsle i oznaczenia w tabelach mie tylko nic?-
zgodne z Polskimi Normami, ale, co gorsza, nie
zgadzaja sie czesto z odpowiadajacymi im oznacze-
miami ma rysunkach, lub sg wrecz biedne (praca
w kgm/sek — str. 99). ,Przoduja“ pod tym wzgle-
dem tablice zelaza profilowego (str. 64 — 71),
w ktérych prawie wszystkie nagléwki ko'umm, do-
tyczacych momentéw bezwladnodei i wskaznikéw
przekrojéw, maja bledne lub niezgodne z rysunkami,
oznaczenia, co w wysok'm stopniu uirudnia kerzystanie
z nich. Poteguje-te trudnosci fakt, ze te same wiel-
wosci (w sasiadujacych tablicach) maja rézne ozna-
czenia. We wszystkich rozdzialach brak jakiegokol-
wiek rozréznienia liter duzych malych w oznacze-
niach i wzorach,

Strona 4jezykowa, a zwlaszcza stownictwo tech-
miczne, pozostawia wiele do Zyczenia (modul str. 91
i 104, waly pedniane — str. 125, liczby znormali-
zowane — str, 126 i t. d.), a wyrazenia takie, jak:
» angielski system melryczny..“ (str. 93), lub
»zasoby $wiatowe wiatru“ (str. 145) stanowlia badz
to jaskrawe niedopatrzenia natury merytorycznej,
badZz tez niedopuszczalne skroty myslowe.

Z powyzszego zestawienia bledéw i miedociggnieé
wynika, iz prace tego typu powinny byé poddane
starannemu sprawdzeniu przed oddaniem ich do
druku. T. D.

Eric N. Simons ,SAWS AND SAWING MACHINE-

RY" Sir Isaac Pitman et Sons Ltd. Format AS, 224

stron 145 rysunkéw. London, 1946,

Ksiazka ta, stanowi pierwsza probe zebrania w jed-
ng calo§¢ dokladnych informacii o stosowanych rodza-
jach pil. Wiekszo$¢ dotychczasowych ksiazek z tej dzie-
dziny traktuje przede wszystkim o pilach do ciecia
drewna, podczas gdy pily do ciecia metali sa omawiane
bardzo pobieznie, @ juz zupelnie pominiete zostaja pily
do ciecia kamieni, W ksiazce tej omdwione sa wszystkie
rodzaje pit, zasady ich wykonania i uzycia a ponadto
maszyny, na ktérych te pily pracuja. Szczegdlowo omé-
wiono pily tarczowe do drewna i do metali, a nastepnie
t. zw, tarcze frykcyine i pily diamentowe, oraz pily do
ciecia na goraco i na zimno. Przy opisie pil tarczowych
do drewna, autor zwraca szczegdlna uwage na 1) kisztalt
zeba (zalezny od twardodei materialu cietego, z katem
natarcia dodatnim, zercwym lub ujemnym), oraz 2) szyb-
ko§é obwodowa pily; w zwiazku z tym omdwiono t. zw.
milotkowanie pily.

Najciekawsze sa rozdzialy, w ktérych opisane sa
t. zw. tarcze frykcyjne i pily z zamocowanymi dizmen-
tami. Tarcze frykcyine (circular friction discs) wlagci-
wie nie sa ‘w ogole pilami, lecz karbowanymi tarczami,
ktore dzieki duzei szybkoSci cbwodowei (do 10.000
g/mjirn) wytwarzaja tyle ciepla w punkcie zetknicca
z materialem przecinanym, Ze raczej go spalaja, anizeli
pituja (they burm rather than saw their way through the
work).

Opis pil z wstawianymi diamentami, spotyka sie w
Iiteraturze niezwykle rzadko, Pifa ,diamentowa® sklada
si¢ z tarczy wykonanej ze stali marzedziowe] weglowej
oraz segmentdw, w kidrych zamocowywane sa diamenty.
Kazdy segment, posiada wywiercony otwodr, w ktérym
osadzony jest diament.

Dalsze rozdzialy omawiaja brzeszczoty pil do ciecia
metali i pity taSmowe do clecia drewna i metali.

Wreszcie w ostatnim rozdziale zajmuje sie autor
pilami ,konturowymi*, ktére stanowia odmiane pil ta§-
mowych, bardzo waskich, stuzacych do wycinania w ply-
tach pewnych ksztaltow.

Na zakoficzenie przytoczone sa warunki bezpieczefi-
stwa pracy i pozyteczne tablice.

Jasne ujecie tematu udostepnia ksiazkie czytelniko-
wi bez powazniejszego wyksztalcenia technicznego.

St. R

I. R. Fawcette. ,PRESSURE GAUGES. THEIR IN-
STALLATION, MAINTENANCE AND REPAIR% 19-a
publikacja z cyklu ,;Mechanical World“; Emmot & Co
Ltd., Manchester, 1946.

Mozna zarzucié jedynie tytulowi ,,Manometry — ich
instalacja, obsluga i naprawa“, Ze obiecuje szerszy te-
mat, niz fen, jaki sie dalo omdéwi¢ na 26 stronmach.
Autor ogranicza sie wlasciwie do manometréw pres-
nych i to tylko ze skala koncentryczna, czyli z prze-
ktadnia zebata. ‘Manometry tlokowe i cieczowe sa po-
traktowane ubocznie, jako przyrzady potrzebne do
sprawdzania omawianych manometréw preznych. Bro-
szurka jest przeznaczona dla uzytkownikéw, ale mimo
tego skromnego zadania moze byé ciekawa tez dla spe-
cjalistéw dzieki oryginalmemu naswietleniu przedmioti.
W tej tredciwej broszurce nie ma miejsca na wywody,
lecz pelno wskazdwek praktycznych, powolujacych sic
na do$wiadczenie (experience shows..): ,mnie oszcze-
dzaj nma manometrze, jezeli za to masz placié strata za-

259




Zeszyt 6

'MECHANIK

Rok XX

ufania do pomiaru; zepsul sic manometr od przecigzenia
rurki preZnej, nie probuj zastapié go manometrem tego
saimego zasiegu, lepiej cdrazu zastosuj manometr wigk-
szy lub nie dajacy sie przec'azyé (np. Dprzcponowy);
wyrobila sie cze$é przekladni zebatej, nie staraj sig
dorobi¢ nowej czesej do starych, lecz zmiett cata prze-
ktadnie*. Dobre to sa recepty dla przemyslu nie zni-
szczonego i dla rynku, obfitujacego w gotowe mano-
metry i cze$ci zam'enne. Gdy takie czasy u nas nastg-
pia, wskazdwki autora ofrzymaja moc cbowigzujaca.
Inz. W1. Pietraszewicz.

WYDAWNICTWA DEPARTAMENTU KADR 'MINI-

STERSTWA PRZEMYSLU

+SZKOLENIE ZAWODOWE MINISTERSTWA PRZE-
MYSEU I HANDLU* A5 stron 89. Warszawa, 1947.

K. Gierdziejewski , TECHNOLOGIA ODLEWNI-
CTWA* Czeéé pierwsza, opracowana na podstawie ped-
recznika H. Fettweisa i L, Fredego. A5, stron 165, Wir-
szawa, 1947.

CZASOPISMA

»BEZPIECZENSTWO 1 HIGIENA PRACY* Instytut
Naukowy Organizacji i Kierewnictwa Oddzial w War-
szawie wznowil czasop'smo ,Bezpleczenstwo i Higiena
Pracy*, kiore ma wypelni¢ dotkliwe luki w literaturze
z tego zakresu { stanowié przewocdnik dla ludzi blorg-
cych udzial w akcji bezpieczenistwa pracy. Na tresé ze-
szytu skiadaja sic nastepujace artykuly: Dr Eugenia
Pragierowa ,,Bezpieczefistwo i higiena pracy w obecnym
ustroin produkcii w Polsce¥, inz, Andrzej Mazurkiewicz

~Bezpieczedstwo pracy na tle organizacii wytworczosei®,

inz, S. Filipkowski ,,Dzialalno§é k6! bezpieczefistwa pra-
cy w teremic, inz, M. Rzecki ,Bezpieczefistwo pracy
przy obrab'arkach do drzewa i metali, mgr. Waclaw
Kraiewski ,,Bezpieczenstwo i higiena pracy 'w przemysle
wldkienniczym* oraz Dzial Instrukcyiny.

Zagadnienia bezpieczenstwa i higieny pracy sa maogdl!
niedoceniane przez klerownictwo i niepopularne wéréd
pracownikéw. Dlatego tez wznowione czasopismo ma wy-
iatkowo wazne, a zarazem trudne zadan'e do spelnienia.
Warunkiem nieodzownym skutecznoéci tej akcii jest moz-
liwie bogate uzupelnien'e tresci artykuléw rysunkami
i zdieciami {fotograficznymi oraz przemawiajacymi do
wycbrazni reprodukcjami tablic ostrzegawczych. Dlatego
tez czasopismo o niew.elkiej stosunkowo objetosci, lecz
starannie opracowane pod wzgledem graficznym, odda
wieksze uslugi sprawie, niz wyczerpujgce artykuly i gle-
hokie rozprawy.

,GOSPODARKA WODNA® Zeszyt 1/47 po§wiccony
jest zagadnieniu Wisly i zagospodarowaniu jej dolny.
Zeszyt 2/47 omawia m.in. projekty polaczenia Odry
z innymj zlewiskami i budowy zbiornikéw Zeglugowych
w dorzeczu Odry.

LHUTNIK* Zeszyt 4/47 zawiera wyjatek pracy Sta-
nislawa Staszica, wybitnego polityka, historyka, my§li-
ciela i ekonomisty ,,0 zicmiorodztwie gér dawney Sar-
macyi, a pbiniey Polski® oraz nastepujace artyikuly:
dr ing. Michal Smiulowski ,,Dwa lata dzialalnodci Hutni-
czego Instytutu Badawczego im, Stanistawa Staszica®,
Leszek Srednicki ,tuszczenie sie blach cynkowych pod-
czas walcowania®, Franciszek Suchonek ,Makroskopo-
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Inz. Boleslaw Szupp ,JKURS SPAWANIA ACETYLE-
NOWEGO" A6, stron 114, Warszawa, 1947.

Inz, Jézef Pilarczyk ,KURS SPAWANIA ELEK-
TRYCZNEGO* A6, stron 128. Warszawa, 1947.

Wincenty Filipowicz ,JKSIEGOWOSC PRZEMYSLO-
WA — Dzial Produkcji** A5, stron 135. Warszawa, 1947,

Mgr. Stanistawa Ochab i inz. Czeslaw Belzecki ,,GAR-
BARSTWO ROSLINNE I CHROMOWE* A5, stron 120.
Warszawa, 1947.

ROZNE

+SPRAWOZDANIE Z DZIAEALNOSCI SPOLEM za
rok 1946, Nakladem Zwiazku Gospodarczego Spéi-
dzielni R. P. ,Spclem*, A5, stron 152, L4ddZ, 1947.

Dr A, Lewandowski ,FOTO-RECEPTY". Chemiczne
przepsy fotograficzne. AS, stron. 122. Ksiegarnia VI
Wilaka. Poznan, 1947. .

Dr Tadeusz Cyprian ,FOTOGRAFIA MALOOBRAZ-
KOWA®, Poradnik fotcgraficzny. A5, stron 79. Ksiegar
nia Wi Wilaka, Poznan, 1947, s

NADEStANE

we oznaczanie stcpnia zanieczyszczenia stali (stresz-
czen'e pracy dyplomowei, przedlozonej Wydzialowi
Hutniczemu Akademii Gérniczej w Krakowie), Wi, Rd-
zunski ,Redukcyinc$é Zuzla martenowskiego®, inz. Zyg-.
munt Wusatowski ,JKalibrowanie walcéw sposcbem gra-
ficznym*,

»PRZEGLLAD BUDOWLANY* Zeszyt 4/47 zawiera
nastepujace, miezwykle aktualne artykuly: ,Zniszczenia
wojenne budynkéw w Polsce*, Waciaw Sterner ,,Odgru-
zowan e Warszawy®, Irena Surmacka ,Kwestia mieszka-
n.owa w Polsce”, W. Bielicki ,Budownictwo uprzemy-
stowione we Francji*, Ponadto stale prowadzone rubry-
ki: Z dodwiadczen i obserwacyi, Przeglad Wydawnictw,
Niedyskrecje budowlane,, Zycie budowlane,

W miesieczniku , KAMIEN I WAPNOY, zalaczonym
do pow. zeszytu, znajduje sie artykul Stefana Sunder-
landa ,Renowacja i rekonstrukcja dziel sztuki budow-
lanej*. .

wPRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY" Zcszyt 3—
4/,47 zawiera m. in. nastepujace artykuly: inz. Z. Gogo-
lewski ,Przyszie drogi rozwojowe przemyslu maszyn
elektrycznych®, ,Linia Slask — Lk6dZz — Warszawa
na 220 &V*, W dziale 1I. Odbudowa i remonty znajduje
sie artykul inz. E. Proppego ,Zagadnicnie remonidw w s'-
lowni“, W dziale IH ,,Szkolnictwo* znajduja sie naste-
puiace artykuly: prof. dr- inz. L, Jakubowski , Wyisze
szkolnictwo elektryczne w Polsce®, Program prac Cen-
tralnej Komisji Szkclnictwa Elektrotechnicznego SEP*,
inz. Wlodzimierz Kotelewski ,Program nauczania w szko.
tach przemyslowych elektrotechnicznych®, inz. Jozef
Knysz ,Udzial $wiata technicznego w 'szkolnictwie za-
wodowym®, inz. W. Torbus ,,O0 programach przedmio-
téw elektrotechnicznych®, inz. Waciaw Fischer ,Doksztal
canie specjalistéw w energetyce, inz. Zdzislaw Marci-
niak ,Metndy szkolenia w_warsztacie®,

+PRZEGLAD GORNICZY* Zcszyt 5/47 zawiera nie-
zwykle interesujacy i bogato ilustrowany artykul inz.
Marii lhnatowiczowej ,,Wegiel, jako zrodlo surowcdw dla
przemysiu mas plastycznych®.

ATT.
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KRONIKA
Z DZIALALNOSCI NACZELNEJ ORGANIZACJ!I TECHNICZNE)

Na posiedzeniu Xomitetu Organizacyinego Naczelnej
Organizacji Technicznej w dniu 12 kwietnia b. r. Sekre-
tarz- Generalny inz. Fr. Ciecidra zlozy! sprawozdanie
z dotychczasowej dzialalnodci NOT.

Organizacja Stowarzyszenia.

Ze sprawozdania wynika,, iZ powotlano do zycia i zor-
ganizowano 15 Stowarzyszen Technicznych, ktére w dnu
1 stycznia b. r. liczyly okolo 13.000 czlonkdw. Ponadto
przystapiono do organizowania oddzialéw NOT w Byd-
goszezy, Gdatnsku, Katowicach, Krakowie, fodzi, Poz-
naniu, Warszawie.

Organizacia Kongresu Technikéw.

W okresie sprawczdawczym NOT zorganizowal
Kongres Technikéw Polskich w Katowicach, Prace Ko-
misii Organizacyjnej Kongresu trwaly od czerwca do
grudnia ub. r. W Kongresie wzielo udzial 3.500 inzynie-
réw i technikéw z calej Polski. Wydatki ma Kongres
wyniosty 11.500.000 zlotych.

Pierwszy tom, zawierajacy sprawozdanie z Plenum

zostal wydany, drugi jest w opracowaniu i bedzie za-

wieral rezolucie i wnioski poszczegdlnych sekeyi, oraz
material informacyiny odnodn’e stowarzyszen i organi-
zacii Kongresu. Pozcostaly bogaty material prac Kongresu
zdecydowano oglosié w prasie fachowej poszczegoblnych
kierunkdw.

Kontakty zagraniczne,

Nawiazanie laczno$ci NOT z analogicznymi Stowa-
rzyszeniami za granica zostalo zapoczgbiowane na
Wszech$wiatowym Kongresie Technicznym w Paryzu we
wrzedniu 1946 roku. Polska zostatla wybrana do Komite-
tu wykonawczego Konferencji i zetknela sie bezpos$rednio
z delegatami wielu ‘krajow. Delegacia nasza w Paryzu,
w polowie lutego b. r. zdobyla sobie uznanmic posrod de-
legacji innych narodéw, przeprowadzajac szereg wiaio-
skdw.

Utrzymanie i poglebienie stosunkéw miedzynarodo-
wych wymaga zacie$nienia wspélpracy wszystkich sto-
warzyszeft techrcznych w ramach organizacyinych NOT.

Odbudowa Gmachu Technikiéw

Dla uzyskania wlasnej siedziby NOT wuzyskal do od-
budowy gmach Stowarzyszenia Technikéw. Opracowa-
no projekt odbudowy. Pierwsza seria robdt: frontowy
budynek, mieszczacy okolo 24 pokoi i sale na zebrania
na okolo 600 osdb zostanie zakorniczona w b. 1. kosztem
21 mil, zt. Druga cze$é robdt obejmrie wiece] zniszczone
oficyny: koszt tej odbudowy preliminnje si¢ ma sume
30 mil, zt. Do rozpoczecia tej roboty NOT zamierza
przystap:é¢ jeszeze w roku biezacym. Zwigzane z tymi
_ robotami duze wydatki n’e znajduja jeszcze pelnego po-
krycia w kredytach i subwencjach i wymagaja zabie-
gdw o uzyskanie odpowiednich sum.

Organizacja Biura,

Zorganizowano biuro, obejmujace sekretariat, dzial
finansowy i gospodarczy,

Wydatki na zorganizowanie biura wynicsly okolo
1.250.000 zl.: na majatek ruchomy i na wynagrodzenie
personelu lacznie z pracami kongresowymi 3.500.000 zl.

Na rok 1947 prel'minuje si¢ 9.600.000 zl.

Na pokrycie wydatkdéw Ministerstwo Przemystu spo-
rzadzito rozdzielnik, wg ktdrego poszczegdine Centralne
Zarzady maia wplacaé odpowiednic kwoty do kasy NOT.

PRZEMOWIENIE FREZESA INZ. BOLESELAWA
RUMINSKIEGO

Prezes NOT inz. B. Ruminski w referacie ,,Dotychcza-
sowa dzalalnoéé i nowe zadania stowarzyszen technicz-
nych* oméw.l dotychczasowa <dzialalno$¢ i przedstawil
zadania i program NOT na rok 1947.

Z doniostezo wplywu $wiata technicznego na prze-
miany spoleczne i rozwéj proceséw uprzemyslowienia
wynika konieczno$é¢ pogleblen’a zespolowej pracy orga-
nizacyj technicznych. Perspektywy rozwoju przemysio-
wego naszego kraju w majblizszym czasie, w my$l Pla-
nu Trzyleiniego, stawiaja zadanie przeissztalcenia kraju
z typowo rolniczego ma zblizony do %raiéw o charakte-
rze przemysiowym.

Technika w przemianach tych odegra wybitng rolec.
Produkcja i wyposazenie zakladéw wytwérczych w ma-
szyny i urzadzenia — zasoby surowcowe i ich wyzyska-
nie — $rodki komunikacyine i hierarchia ich rozwoju —

przemys! lekki czy ciezki — normalizacja surowcdw |
wytworéw przemyslowych — racjonalizacja metod pro-
dukeji — badania na polu nawki i techniki — metody
szkolenia nowych kadr — oto zagadnienia, ktére maja

szeroki aspekt spoleczny i posiadaja kapitalne znaczenic
dla rozwoju gospodarczego kraju,

Udzial inzynieréw w odbudowie przemysiu by! pow-
szechny i entuzjastyczny .natom‘ast brak bylo zdecydo-
wanej akcji ze strony starych organizacji technicznych.
Odczuwaiac potrzebe polozenia kresu temu stanowi rze-
czy Kom'tet Organmizacyiny NOT podial sig¢ stworzenia
jednolitej organizacji i opracowania nowego programu
dziatalnodci stowarzyszen.

Pokonane zostaly cpory i przeszkody, Dzi§ gléwnym
przedstawicielem polskiego §wiata technicznego jest no-
wy typ inzyniera - organizatora i wykonawcy pafdstwo-
wego planu gospadarczego o zakresie pracy i zadaniach
przekraczajacych zagadinienia czysto techniczne,

Z tego wynika konieczno§é¢ wiekszej aktywnosci
spolecznej stowarzyszen technicznych.

Naczeluna Organizacia Techniczna postawila sobie za
zadanie stworzenie §c'slej wspdlpracy inzynleréw z tech-
nikami jcdnei galezi przemyslowej dla opracowania i re-
alizacji zadan, nalozonych na te galaz oprzemyslowa
przez Pafnstwowy Plan Gospodarczy. Zasada NOT jest
powszechnoéé stowarzyszed technicznych, cbejmujacych
wszystk.ch inZzynieréw | technikéw.

Operajac sie na zasadach branzowoSci, powszechnos-
ci i powiazaniu pracy z Panstwem, Naczelna Organi-
zacia Techiniczna w rocznym bilansie swej dziatalncécl
wzyskala wyniki zobrazowane w sprawczdaniu General-
nego Sekretrza.

Na tych zasadach opleraja sic zadan'a ogdlne i pro-
gram pracy NOT na rok 1947/48, Zadan'a te obeimuis:
rozwijanie zamilowania do nauki i techniki, utrzymanic
wysokiego poziomu etyki zawodowej, podnoszenic kwa-
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lifikacy] zawodowych i wyksztalcenia technicznego oraz
rozwiazanie zagadniet techniczno - gospodarczych.

Zadania na najblizszy okres obejmuja:

1) Opracowanie tez wysun'etych na Kongresie dla
zrealizowania planu Trzyletniego przez udostepnienie i
przeanalizowanie materialdw w poszczegdlnych stowa-
rzyszeniach.

2) Wspéldziatanie w powiekszeniu kadr technicznych.

3) Wzmocnienie dyscypliny organizacyjnej, opraco-
wanie jednolitego programu, rozwdj sieci origanizacyijnej,
. ktéra powinna objad cala Polske, oraz wzrost liczby
czlonkdw,

4) Wazmocn'enie i skoordynowanie dzialalno$ci sto-
warzyszen. Kazde Stowarzyszenie winno opracowaé plan
pracy, akceptowany przez Zarzad stowarzyszenia
i nzgodniony z NOT,

W szczegblnoécel nalezy skoordynowaé program akcji
wydawnicze] i prac o charakterze naukowo-technicznym,
wyzysSkujac doswiadczenie wszystkich stowarzyszei

i organizacyj. W tym celu w najblizszym czasie NOT
powola Glowna Komisje Programowa.

Ponadto NOT przystepuie do zorganizowania w Watr-
szawie ,Przegladu Technicznego®,

5) Rozszerzenie i poglebianie wspdlpracy 2z zagra-
nica. )

Nawiazane kontakty z organizacjami we Francji,
Anglii, Czechostowacji, jak réwniez z Miedzynarodowsg
Federacja Techniczna, nalezy rozszerzyé, nawiazujac
wspdiprace ze Zwiazkiem Radzieckim i Czechoslowacia.

6) W zwiazku ze stabilizacja stosunkéw gospodar-
czych dziatalno§¢ NOT powinna opieraé sie na zasadzie
samowystarczalno$ci, co bedzie wymagalo oplacania
przez czlonkéw stowarzyszefi skladek na rzecz NOT.

Kierownictwo NOT spoczywa w rekach tymczaso-
wego Komitetu Organizacyijnego, ktéry przygotowuje
sie do przekazania w najblizszych miesiacach swych
funkcii w rece Prezydium, wylonionego na podstawie
chowiazujacych przepisow statutowych., Rada Gléwna
NOT powinna ukonstytuowaé sie majpdzniei w miesia-
cach letnich. Wczesna jesienia wyloni sie i obejmie
wladze mowy Zarzad Naczelnej Organizacji Techn.cz-
nej, ktéry kontynuowaé bedzie trudna i odpowiedzialng
prace organizacji $wiata technicznego w Polsce.

L ]

Na podstawie wystuchanych referatéw i wynikéw
dyskusji Komitet Organizacyiny NOT uchwall na wnio-
sek kol, inz. l. Bracha:

1) Zorgamzowaniz:

a) Glownej Komisji Wydawniczej NOT,

b ., » 'Kontalstéw z zagranica,

c) .,  O$rodka Klasyfikacji Doku-
mentacji Technicznej w Pol-
sce,

d) Gtéwnej Komisji Programowej, ktérej zada-
n.em bedzie nadawanie ogdlnego kierunku
pracom komisyinym w poszczegdlnych sto-
warzyszeniach i ustalanie tematyki zjazdow
naukowo-technicznych itp.

2) W sprawie Kongresu Technikéw Polskich uchwa-
lono wyrazi¢ uznanie i gorace podziekowanie wszyst~

kim, ktorzy brali udzial w pracach Kongresu. Zaakce-
ptowano propozycie Prezydium ograniczenia wydawni-
ctwa pokongresowego do dwéch tomdéw, zawierajacych
sprawozdania z obrad plenarnych, rezolucie i wnioski
Sekeji i przekazanie pozostalych materialow prasie te- .
chnicznej. Dla uaktualuienia i powiazania z Panstwo-
wym Planem Odbudowy wnioskéw i rezolucyj, uchwa-
lonych na Kongresie, Komisja Organizacyina NOT po-
stanowila zleci¢ Stowarzyszeniom ostateczng redakcje
materialéw kongresowych do dnia LVIII 1947 r.

3) W sprawach finansowych oraz subwencyij:

a) Komitet Organizacyiny NOT uchwala, iz Stowa-
rzyszem.a branzowe powinny odprowadzaé na rzecz
NOT 10% swych wplywoéw ze sktadek cztonkowskich.

b) Komitet Organizacyiny NOT upowaznia Prezy-
dium do przedstawienia czynnikom kompetentnym spra-
wy subwencji dla prasy technicznej,

¢) Komitet Organizacyiny upowaznia Prezydium
NOT do poparcia staran Stowarzyszefi o uzyskanie od
Rzadu subwencji na rroz‘wij‘anil-e swej dziatalnosci.

4) W sprawie domdw technikéw:

a) Komitet Organizacyijny upowaznia Prezydium
NOT do podjecia krokéw, zmierzajacych do przekaza-
nia na rzecz Stowarzyszen branzowych wszystkich do-
moéw lub lokali, bedacych wlasno$cia tych Stowarzy-
szein przed wojna, a na rzecz NOT wszystkich lokali
lub domdéw stanowiacych wilasno$é niezalegalizowanych
dotad organizacji techmnicznych.

Komitet Organizacyjiny NOT zobowiazuje wszystkie
stowarzyszenia branzowe do dostarczenia dla NOT ko-
niecznych w tym celu informacyj z terenu calego kraju.

b) Komitet Organizacyiny NOT upowaznia Prezy-
dium NOT do zwrécenia sie¢ z apelem do wszystkich
inzynierdw i technikdéw, celem zebrania funduszéw na
odbudowe Domu Technixa w Warszawie.

5) W sprawie wspélpracy ze Zwiazkami Zawodo-
wyimi, ‘

Stwierdzajac, ze — zgodnie 2z wustaleniem miedzy
NOT a Komisja Centralna Zwiazkéw Zawodowych —
sprawy zawodowe i obrona interesdw zawodowych
§wiata pracy leza w strefie zainteresowan i odpowie-
dzialnosci Zwiazkéw Zawodowych, za$§ sprawy zwigza-
ne z rozwojem i zagadnieniami nauki i techniki-—w sie-
rze zainteresowan stowarzyszen technicznych, Komitet
Organizacyjny NOT uwaza za konieczne, by przed-
stawiciele stowarzyszef branzowych weszli do sekcyj
technicznych Zwiazkéw Zawodowych w celu poglebie-
nia wspoipracy miedzy Zwiazkami Zawodowymi i sto-
warzyszeniamj technicznymi.

6) W sprawie udziatu NOT w przygotowamniu pro-
jektu inwestycji krajowych w roku 1948, przyieto wnio-
sek inz. Zmaczynskiego, by wstepne projekty zostaly
opracowane przez poszczegblne Stowarzyszenia tech-
miiczne.

7) W sprawie udzialu NOT w organizacji wyzsze-
go szkolnictwa technicznego przyjeto -wniosek prof. inz.
L. Uzarowicza, zmierzajacy do stworzenia Komisji
Szkolnictwa Technicznego, reprezentowanej w Radzie
Szkolnej Szkd! Wyzszych.

K R
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PROGRAM | CHARAKTER PIERWSZYCH MIEDZYNARODOWYCH
TARGOW GDANSKICH

IMiesiac maj by! przelomowym w pracach przygoto-
wawczych do Pierwszych Miedzynarodowych Targdw
Gdanskich, ktérych termin otwarcia i zamkniecia (2—10.
VIIL 1947) ustalony zostal jeszcze przed rokient

W wynikn odbytych w konicu kwietnia i w poczatku
maja pierwszych po wojnie Miedzynarodowych Targéw
w Poznaniu okazalo sig, ze nasze przemysly kluczowe
skupione w sektorze pafistwowym sprzedaly wszystkie
swoje nadwyzki produkcji, przeznaczonej ma eksport
i nie sa w stanie w terminie niespelna trzymiesiecznym,
jaki pozostal do otwarcia pierwszych MTG dostarczyé
nowych partii towaréw, cieszacych sie popytem wsrdd
naszej klienteli zagranicznei. Udzial w plerwszych MTG
pociagnatby zatem koszty bez majmniejszych szans po-
krycia w ramach imprezy, nositby charakter wystawo-
wy sprzeczny z zadaniami ustalonymi dla IMTG przez
Komitet Ekonomiczny Rady Ministrow, Przy tym wszy-
stkim pafstwo musialoby w okresie najblizszym wylo-
zyé okoto 30 miliondw zlotych na przystosowanie wyspy
Holm dla celdow targowych, gdzie byly projektowane
pawilony dla calego przemyslu ciezkiego.

Pierwsze MTG nie beda zatem mialy charakteru
ogdlnych targéw miedzynarodowych, lecz tylko wysta-
piefi branZowych, ze specjalnym podkre$leniem charak-
teru zeglugowego.

Tym razem Targi odbeda sie jedynie na specjalnie
wybranych teremach w Gdyni i w Sopocie .

W Gdyni beda Targi rybackie, zeglarskie i przemysiu
spozywczego, Sektor pafistwowy reprezentowany fu be-
dzie przez Centrale Rybna oraz przez wszystkie przed-
siebiorstwa i imstytucjec zwigzane z eksportem i tranzy-
tem ryb oraz z przetwérstwem rybnym. W Gdyni wy-
stawione beda wytwory Zjednoczonych Stoczni Polskich
i rybackich.

Tutaj urzadza swe stoiska zakiady produkujgce kutry,
fodzie, ekwipunek, sieci, sygnalizacje, uzbrojenie pokla-
dowe itp., oraz centrale handlu zagranicznego, obstugu-
igce eksport, import | tranzyt.

W Sopocie obok pawilonéw budowanych przez Tar-
gi, w ktérych ma byé¢ ulokowany caly nasz przemys!
artystyczny i sztuka ludowa, projektowana jest budowa
Pawilonu Rzemiosta. W dziale galanterii spodziewany
jest udzial ‘Centralnego Zarzadu Przemysiu Wldkienni-
Czego.

W obu tych podstawowych dzialach tegorocznych
MTG obok sektoréw pafistwowego i spoldzielczego za-
rysuje sie dobitnie udzial sekfora prywatnego, co jes:
wymownym dobrym prognostykiem dla popularncéci
imprezy w majszerszych sferach spoleczefistwa, widza-
cego w targach nie tylko interes padstwowy ale i jed-
nostki.

KOMUNIKATY INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Prof. dr inz. Waclaw Moszynski ,WYKLAD ELEMENTOW MASZYN"

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP oglasza przedplate dziela prof. dr inz. Waclawa Mo- '
szyriskiego p.t. ,WYKLAD ELEMENTOW MASZYN”

Tresé: 1. Polaczenia.

II. Lozyskowanie.

IlI. Napedy.

Format A5, stron 600 bogato wyposazonych w rysunki i tablice.

Termin ukazania sie ksigzki: grudziern 1947.

Cena normalna ksiazki wyniesie okolo 1250,— zl

Cena ksiazki w prenumeracie bedzie o 10, nizsza od ceny sprzedaznej, ustalonej na pod-
stawie obliczenia wlasnych kosztéw wydawniczych.

Cena ulgowa ksigzki dla mlodziezy szkol zawodowych i studentéw wyiszych zakladow

naukowych wpyniesie okolo 1125,— zl.

Cena ksigzki w przedplacie ulgowej wyniesie okolo 1000,— zl, »
Instytut Wydawniczy SIMP zastrzega sobie prawo zmiany powyzszgch cen w wypadku

wzrostu kosztéw papieru, klisz i druku.

W wypadku uiszczenia przedplaty w pelnej wysokosci do kofica lipca b.r. wysokos¢ pre-
numeraty normalnej i ulgowej pozostanie bez zmiany.
Przedplata moze byé uiszczana w 5 ratach, platnych w odstepach miesiecznych poczawszy

od lipca b.r.

Fwentualne wyréwnanie réznicy, wyniklej ze zwyzki kosztéw wydawniczych, bedzie doko-

nane przy dostarczeniu ksigzki,
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INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP

oglasza przedplate dziela zbiorowego, wzorowanego na dawnym wydawnictwie Towarzystwa
Kurséw Technicznych (TRT), p.t.

Poradnik techniczny

JMECHANIK”Y
Tom 1.

w nowym opracowaniu pod redakcja naczelng inz. — mech. A. T. Troskolarniskiego.

W opracowaniu dziela biora udzial: prof. inz. M. Broszko, int. Z. Czerski,
mgr Z. Gajewski, E. Hauptman, prof. dr inz. M. T. Huber, inz G. Krakowiak, inz-—mech.
J. Obalski, inz. — mech. K. Ocheduszko, inz. WI PRielraszewicz, dr inz. Z. Rauszer,
inz. — mech. A. Richter, dr. inz. J. Roliriski, mgr phil. T. Skaliriski, inz. T. Smoleriski,
prof. dr inz. B. Stefanowski, inz. — mech. H. Szymariski, inz. St. Wolff, prof. K. Zieliriskt,

i inz. — mech. S. Zukowski.

SPIS TRESCI

I. Matematgka i tablice matematyczne.
II. Fizyka i tablice fizyczne.
[tl. Mechanika.
1V. Termika techniczna.
V. Metrologia techniczna,

VI. Normalizacja.

Dzielo to o objetosci okolo 1000 stron formatu B6, bedzie si¢ ukazywaé w zeszytach
o objetosci 96 stron, w odstepach miesiecznych, poczawszy od sierpnia b.r.

Cena sprzedaina ksiazki wyniesie okolo zl. 2500,—

Cena ksigzki w przedplacie bedzie o 10°o nizsza od ceny sprzedainej. Wysoko§é raty
miesiecznej wynosi zt, 250,—

Cena ulgowa ksiazki dla uczniéw szkol zawodowych i studentdw wyizszych zakladéw
technicznych bedzie wynosi¢ okolo zh 2250,—; w prenumeracie okolo 2000,— Wysoko$¢ raty
miesi¢czne) zk 200,—

Naleznosci z tytulu 'prenumeratg nalezy wplaca¢ na konto Instytutu Wydawniczego SIMP:
PKO I-4655, podajac na odcinku, przeznaczonym dla odblorcy, w sposéb czytelny: imig i na-
zwisko (lub nazwa instytucji), adres oraz tytul wplaty (nazwe ksiazki i ilo§é zamowionych
egzemplarzp).

Pierwsza rata powinna byé wplacona najpézniej do dnia 31 lipca b.r.; nastepne w termi-

nach miesiccznych. Zglaszajacy prenmumerate w terminie pézniejszym wplacajq pierwsza rate
*w wysokosci, odpowiadajacej ilosci miesiecy, poczynsjac od lipca b.r.

Poradnik techniczny ,,MECHANli{” stanowi od dawna oczekiwane dzielo Zr6dlowe, nie-
zbedne zaréwno przy studiach, jak i w pracy zawodowe;j.
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Inz.-mech. Kazimierz Ochgduszko ,KOLA ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE"

INSTYTUT WYDAWNIC7ZY SIMP oglasza przedplate ksigiki - inz.-mech. Kazimierza
Ocheduszki p. t. ,KOLA ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE”. Tom . Ronstrukcja kot
zebatych. Format A5, stron okolo 240, rysunkéw 123, tablic 24. Cena zl. 500.—.

Spis tresci: Rozdzial 1. Kola zebate walcowe. Zesadnicze wielkosci, ich wzajemne
zaleznosci, korekcja kol zebatych. Rozdziat 1. Przekladnia $hmakowa. Rozdzial I, Przekladnia
stozkowa. Rozdzial 1V. Obliczenia wytrzgmalo$ciowe. Rozdzial-V. Rozwiazania konstrukcyjne. —
Literatura. Skorowidz rzeczowy.

Termin ukazania sie ksiazki: sierpien 1947.

Cena ksigzki w przedplacie: zt 450.— (lacznie z przesylka) pod warunkiem uiszczenia
nalezno$ci najpéiniej do konica lipca b r.

Cena ksigzki w przedplacie ulgowej (przy zgloszeniach zbiorowych co najmniej 10 egzem-
plarzy, dokonywanych przez mlodziez szkél zawodowygch i studentéw wyzszych zakladéw na-
ukowych) zt 4060.—

Naleznosci za ksigike nalezy wplaca¢ na konto PKO 1-4655, podajac na odcinku, przezna-
czonym dla odbiorcy, w sposéb czytelny. imi¢ i nazwisko, (lub nazwe instytucji), adres oraz
tytul wplaty (nazwe ksigiki i ilos¢ egzemplarzy).

Ksigzka inz. K. Ocheduszki, stanowiaca pierwsza w literaturze polsklej monografie z tej
dziedzinp, ze wzgledu na nowoczesne i przysiepne ujecie tematu, powinna znaleZ¢ si¢ w reku
. kazdego komstrukiora i warsztatowca!

Inz.-mech. Marian Wakalski ,,SKRAWANIE NARZEDZIAM! ZE STOPOW SPIEKANYCH"

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP zawiadamia, iz w najblizszym czasie rozpocznie si¢
druk pracy inz.-mech.Mariana Wakalskiego p. t. ,SKRAWANIE NARZEDZIAMI ZE STOPOW

SPIEKANYCH ‘. Format A5, okolo 120 stron, 127 rysunkéw, 28 tablic.
blizsze szczegoly o cenie i terminie ukazania si¢ tej ksigzki zostana podane w najblizszym

zeszycie ,,Mechanika.

Spis rzeczy obejmuje:
spiekanych: 1ll. Gatunki stopow spiekanych.
V. Rozmiary plytek i ich zamawianie.
kanych. Vil

I. Dobér materialu na narzedzia
1V. Wytwarzanie plytek ze stopéw spiekanych.
V1. Konstrukcja narzedzi z nakladkami ze stopéw spie-
Wytwarzanie narzedzi z nakladkami ze stopéw spiekanych. VI Szlifowaniz

Il. Zastosowanie stopdéw

i ostrzenie narzedzi z plytkami ze stopow spiekangch. XI. Obrabiarki do skrawania stopami

spiekanymi.

ZESZYT 3/47
»PRZEGLADU MECHANICZNEGO*

Ukazal sie¢ w druku zeszyt 3/47 miesigcz-
nika naukowo technicznego ,,Przeglad Mecha-
niczny", Na tre$¢ zeszytu skladaja sig: Wspo-
mnienie po$miertne o redaktorze Czeslawie
Mikulskim oraz artykuly: prof. inz. M. Skar-
binski »Planowanie uruchomienia produkeji®,
prof. inz. Aleksander Uklanski ,,Uwagx o pro-
dukcji turbin parowych w Polsce, dr inz. Ze-
nobiusz Klgbowski ,,Szczegdlny wypadek mig-
dzynarodowego blgdu w obliczeniu wytrzyma-
losciowym*, W dziale sprawozdawczym znaj-
duje si¢ opis laboratorium fizycznego w Ted-
dmgton Dzial Spawalniczy obejmuje: prof.
inz, Fryderyk Staub ,,Zagadmeme wytwarza-
nia elektrod kraJowych inz, Walenty Czyrski
»Pekanie spoin przy spawaniu stali weglowych
lukiem tlektrycznym®, inz. J. Pllarczyk »Szko-
lenie i kwalifikowanie spawaczy* oraz inz. Bo-
lestaw Szupp ,,Panstwowy Instytut Spawalni-
czy i jego zadania“. ‘Ponadto rubryki: Prze-

glad czasopism technicznych, Gospodarka Na-
rodowa, Bibliografia, Statystyka przemyslu
metalowego i Wiadomosci SIMP.

OTWARCIE DZIALU ODLEWNICZEGO

Zgodnie z zapowiedzia, zawartg w zeszycie
1/46, gtwieramy w najblizszym zeszycie czaso-
pisma ,,Mechanik* DZIAL ODLEWNICZY,
pod redakcja wybitnego znawcy tej dziedziny
wiedzy prof. inz, Kazimierza Gierdziejewskiego.

Na tre$¢ Dzialu Odlewniczego zloza sig
nastgtpuje}ce artykuly: prof. K. Gz’era’zieiewski
,,Jak nalezy 'prawidlowo prowadzi¢ zeliwiak?"
artykul sprawozdawczy ,,Z odlewni amerykan—
sklch oraz stale rubryk1 ,»Czy wiecle, ze..

,Hasla i pouczenia“, W tym samym ,.eszy
cie w dziale PEM zostanie zamieszczony arty-
kul prof Gzc'rdzw;ewsklego pt. ,,Odlewni-
ctwo, stanowiacy poczatek cyklu artykulow
w ¢ym dziale z zakresu odlewnictwa.

Mamy nadvlejg, iz dzial ten wzbudzi za-
interesowanie i zyska uznanie wirdd ogdlu

mechanikéw polskich!
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Administracja czasopisma technicznego ,MECHANIR” zawiadamia, iz ze wzgledu na
znaczny wzrost kosziéw wydawniczych, prenumerata czasopisma za III kwartat 1947 r. wy-
nosi zt 250,— a cena zeszytu pojedyriczego zt 100,—.

Wysoko$¢ prenumeraty ulgowej dla mlodziezy szkolnej i studentdw wyzszych szhoét
technicznych, przy zgloszeniach zbiorowych, dokonywanych za posrednictwem dyrekcyj
szk6t lub samopomocowych organizacyj hkolezeriskich, wynosi z! 200,— kwartalnie.

Przy nowych zgloszeniach i opéinionych wplatach za 1 i II kwartat b.r. obowiqzuje
podwyzszona prenumerata.

TRESC 6 ZESZYTU:

I. ARTYKULY GLOWNE JStopniowanie §rednic narzedzi przy wykonywar
Inz.-mech, Marian Wakalski ,Skrawanie marze- niu otworbw rozwiercanych®. Projekt mormy
dziamé ze stop6w spiekanych® . 211 PN/N_IM,' o .« .. 246
Inz.- mech Wiodzimierz Stypuikowski ,,O przccxa‘- nRozwiertaki. O\‘kreslan e Srednic roz\W1erta-kow -
ganin® 215 wykanczakéw", Projekt mormy PN/N—160 . . 247
Jcrzy Mtrackz ,,wagl 0 przcmysl«. narzcdzwwym ~Rozwiertaki trzpieniowe stale*. Projekt normy
i obrabiarkowym USA® . 219 PN/N—167 . . . . . . . . . . . 248
Inz.-mech. Kazimierz Ochedus:L ,,O ustaw:aniu
wrzecmna wiertarko-frezarki wzgledem przed- V. MLODY MECHANIK
miotu* . _+ - 226 prof, Jan Kunsteiter ,James Watt* . . . .. 249
»Oscylacyjne szhfowane wykanczajace ‘W. G 229 Inz.-chem. Jézei Michalowski ,Acetylen . . . 252
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