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O PLANOWANIU OBROBKI

Znaczenie racjonalnego planowania obroéb-
ki zostalo juz od dawna nalezycie docenione
przez wieksze i Srednie wytwbdrnie mecha.
niczne. Z koniecznos$ci i potrzeby planowa-
nia zdaja sobie sprawe nietylko kierownicy
duzych zakladow przemystowych, lecz takze
0gét technikéw i rzemieslnikow, zwigzanych
z produkcja. Planowanie jest bowiem podsta-
wowym skladnikiem wszelkich czynnosci wy-
tworczych, umozliwiajgcym wuzyskanie pro-
duktu w sposéb przynoszacy korzy$¢ nietyl.
ko wytworni, ale przede wszystkim gospo-
darce narodowej.

Jak wspomniano — planowanie obrébki,
jako wyodrebniona czynno$¢, nie jest wy-
lacznym udzialem duzych warsztatéw i zakla-
dow — spostrzegamy je réwniez w pracy
samcdzielnego rzemies$lnika. Przed przysta-
pieniem do wykonania pracy musi on zasta-
nowi¢ sie¢ jaki przedmiot ma wykona¢, z cze-
go go zrobi, w jaki sposob, przy pomocy ja-
kich narzedzi i maszyn, jaka bedzie kolejno$¢
czynnosci, skladajacych sie na wykonanie
przedmiotu. Obmyslenie planu roboty jest
konieczne zaréwno woéwczas, gdy rzemieslnik
ma wykona¢ wszystkie czynnosci samodziel-
nie, jak i z pomoca swych wspélpracownikéw.

Wrynika z tego, iz planowanie obrébki jest.

podstawowym warunkiem, umozliwiajacym
podjecie pracy, nawet na najnizszym szczeblu
wytworczym.

Organizm wytwoérczy, jakim jest warsztat,
musi mieé¢ wyodrebnione organy kierownicze
oraz organy wykonawcze. Do kierownictwa
nalezeé¢ bedzie przede wszystkim planowanie
I przygotowanie produkcji, przy czym plano-
wanie obrobki stanowi jedng cze$¢ tego za.
dania.

Warsztat nie jest zbiorem samodzielnych
rzemieslnikéw, ale pewnym organizmem,
oparfym na harmonijnym wspoéldziataniu

wszystkich komérek wytworczych. Kierow-
nictwo warsztatdw nie moze ograniczaé sie
do wydawania poszczegélnym rzemie$lnikom
tylko lakonicznych' zlecei na wykonanie
okreslonego przedmiotu, pozostawiajgc ich

‘decyzji rozplanowanie roboty, zaréwno pod

wzgledem samego sposchu jej wykonania,
jak i pod wzgledem materialow i narzedzi,
ktére majg by¢ do tego celu uzyte. Wowczas
bowiem, robotnicy ftraciliby na obmy$lanie
i przygotowywanie czas, przeznaczony na
wilasciwe wytwarzanie, co spowodowaloby
podniesienie kosztéw wlasnych wytwarzania;

W zaleznosci od wielkosci warsztatow i je-
go charakteru podziat funkcyj kierowniczych
i wykonawczych bedzie oczywiscie rozmaity.
W warsztacie matym o prostej i jednolitej
predukcji caty szereg czynnosci przygoto-
wawczych moze by¢ pozostawiony robotni.
kom, i kierownictwo moze ograniczy¢ sie
w zakresie planowania technicznego tylko
do zasadniczych wytycznych. Im jednak
warsztat jest wiekszy oraz im trudniejszy
i bardziej zlozony pod wzgledem technicznym
jest jego wytwdr, tym doktadniej i bardziej
wyczerpujaco musi kiercwnictwo opracowy-
wac plan techniczny i jego najwazniejszy
sktadnik —— plan obrébki.

Planowanie moze by¢ skupione calkowi-
cie w jednej komorce, badZz tez rozdzielone
miedzy kilka organdw, kierujacych poszcze.
golnymi odcinkami czynnosci produkcyj-
nych. O takim czy innym ustroju organiza.
cyjnym decyduja w kazdym przypadku po-
trzeby i mozliwosci danego warsztatu. Przy
ustalaniu jednak fego ustroju konieczna jest
pelna $wiadomo$¢ zakresu planowania obrob.
ki.

Planowanie obrobki, jak zaznaczylidmy,
jest tylko jednym z fragmentéw planowania
i przygotowania calosci produkcji i nie
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moze byé traktowane odrebnie jako ,sztuka
dla sztuki’, w oderwaniu od innych czynno-
$ci przygotowawczych. Nie jest ono celem
samo w sobie, lecz stuzy do uzyskania
produktu o okreslonej jakosci oraz w ilosci
i po cenie ustalonej w zamoéwieniu.

Wszystkie czynnosci przygotowawcze na.
wzajem zazebiajg sig i sq od siebie zalezne.
Ustalony przebieg obrobki wplywa na koszt
i szybko$§¢ produkcji oraz na to, jakie urza-
dzenia 1 materialy pomocnicze muszy by¢
przygotowane. Z drugiej za$ strony, mozliwy
do zastosowania przebieg obrobki, bedzie za.
lezal od wyposazenia, jakim rozporzadza wy-
twornia, oraz od materialow, jakie moga by¢
uzyte do produkcji.

Zamieszczone w niniejszym zeszycie arty-
kuty prof. inz. Wlodzimierza Mermona p. t.
~Wplyw konstrukcji przedmiotu na uklad
planu obrébki” oraz , Wplyw czynnikow
warsztatowych na plan obrobki“ omawiajg
tworzenie planu obrobki z punktu widzenia
zadan biura fabrykacji.

Natomiast artykut inz. Stanistlawa Dreszera
p. t ,,Wplyw postulatéw gospodarczych na
plan obrobki® wigze techniczng strone pla-
nowania obrébki z ogolniejszymi zagadnie-
niami produkcji.

Artykuly te nie wyczerpuja jednak catosci
zagadnienia planowania obrobki oraz jego
zwigzku z innymi fragmentami czynnosci
przygotowawczych i wytworczych.

Do dalszych zagadnien zaslugu]qcych na
omoOwienie naleza:

1) Rozszerzenie ,planowania obrébki”.
Dotychczas planowanie obrobki ograniczalo

sie przewaznie tylko do wlasciwej obrobXki -

w warsztacie mechanicznym, nie obejmowalo
natomiast dokladnego rozplanowania i przy-
gotowania wyrobu péiabrykatu w odlewni
czy kuzni oraz montazu gotowego wyrobu.
W zakresie przygotowania materiatéw wyj-
sciowych do wlasciwej obrdbki oraz przy
montazu zbyt wiele pozostawia sig inicja.-
tywie i decyzji poszczegdlnego robotnika, nie
wyposazonego dostatecznie w specjalne na-
rzedzia i pomocnicze urzadzenia. Planowanie
natomiast powinno obejmowad catosé pro.
cesu wytworczego, az do chwili ostatecznego
wykonczenia produktu.

2) Wymagania stawiane konstrukcji przed-
miotu przez plan obrobki.

Zadaniem konstruktora jest stworzenie me-
chanizmu lub przedmiotu zdolnego do wyko.
nywania wymaganego od niego dzialania, lub

pracy, jest on jednak calkowicie uzaleznio-
ny od materialowych i wytwérczych mozli-
wosci warsztatu, Konstruktor stawia za-
dania warsztatowi, ale i ze swej strony musi
podporzgdkowywac sie .wymaganiom i moZ:
liwosciom warsztatu. Postep techniczny pro-
ces6w wytworczych, zastosowanie nowych
materialéw, wzgledy natury gospodarczej
i tym podobne czynniki, zmieniaja nieraz
prawie calkowicie pierwotng postaé¢ przed.
miotu i wplywaja na ksztattowanie planu
obroébki. -

3) Planowanie i przygotowywanie pomoc-
niczych czynnoSci.

Do czynnosci pomocniczych zaliczamy
transport wewnetrzny, podnoszenie, mycie
i oczyszczanie obrabianych czesci, magazy-.
nowanie i opakowanie, zabezpieczanie przed
korozjg i t. p. Zwlaszcza przy duzym nateze.
niu produkcji i dazeniu do jak najwiekszego
wyzyskania rozporzadzalnego czasu i miejsca,
nalezyte rozplanowanie 1 przygotowanie
czynnos$ci pomocniczych moze znacznie skré.
ci¢ okres wykonania i obnizy¢ koszty.

4) Zwiqzek miedzy planem obrdébki, a inny-
mi czynno$ciami administracyjnymi i orgasi-
zacyjnymi w toku produkcji.

Nie wystarcza opracowaé plan obrobki —
trzeba méc i umie¢ go wcieli¢ w zycie. Na-
lezy przygotowac surowiec, materialy pomoc.
nicze, narzedzia, oraz dbaé¢ .o koordynicje
wykonywania poszczegdlnych czesci. Plan
obrobki jest wiec nietylko ustaleniem rodza.
ju i przebiegu samych czynnosci obroébko-
wych, ale przede wszystkim podstawg i kosé-
cem catego planu produkcji. Od niego zalezy
rozplanowanie <zaopatrzenia materialowego,
jak rowniez przebieg czynnosci administra-
cyjnych, jak: ruch materialéow wewnatrz
warsztatu, ustalanie i wyplacanie robocizny,
kontrola terminowa przebiegu produkcji, go-
spodarka wyposazeniem fabrycznym i t. p.
Plan obrobki posiada w poszczegdlnych wy-
tworniach rozmaitg postaé i rozny sposob
realizacji w ramach czynno$ci administracyj.
nych. Rézna jest tez organizacja, rola i za-
kres czynnos$ci t. zw. rozdzielni, czyli organu
kierujacego przebiegiem produkcji w warsz.
tacie w oparciu o plan obrdbki. '

Zadaniem kierownictwa wytwdrni jest moz-
liwie jak najpelniejsze wyzyskanie rozporza-
dzalnych $rodkow i sit w celu podniesienia
sprawnosci dzialania organizmu wytwor-
czego.

REDAKCJA
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Prof. inz. WLODZIMIERZ MERMON

WPLYW KONSTRUKCJI PRZEDMIOTU NA UKLAD PLANU
OBROBKI

Wstep.

Ustalenie wplywu czynnikow konstrukcyi.
nych na uklad planu obrdébki wydaje sie¢ na
pierwszy rzut oka malo uchwytne. Rozpatru-
jac jednak blizej to zagadnienie, mozna wy-
odrebni¢ pewne wspdélne cechy konstrukcyj-
ne niektérych grup elementow maszynowych,
ktéorych wpltyw na uklad planu obrobki jest
niewatpliwy. Jako podstawe rozwazan wez-
miemy pod uwage nastepujgce cechy elemen-
tow: 1) rodzaj materialu poifabrykatu, 2) ogol-
ny ksztalt przedmiotu, 3) zakres zamiennosci
i 4) obrobka termiczna.

Blizsze omodwienie wymienionych cech ele-
mentéw konstrukcyjnych pozwoli na wyciag-
niecie pewnych ogdlnych wnioskow i stworzy
podstawe do ustalenia prawidel, ktére nale-
zy wyzyskiwaé podczas opracowywania pla-
néw obrébki,

l. Wplyw postaci materialu wyjéciowego
na plan obrébki.

Material wyjsciowy do ohrébki skrawa.
niem moze mie¢ posta¢ preta walcowar.go
lub ciggnionego; moze by¢ rdéwniez uzyty
potfabrykat w postaci odkéwki zgrubnej, fo-
remnikowej zwykltej lub kalibrowanej albo
w konhcu odlewu z formy piaskowej czy tez
wlewnicowej.

A) Pret walcowany. jest jednym z najcze.
Sciej stosowanych postaci materialu wyjscio-
wego z powodu niskiej ceny i szerokiej przy.-
datnosci materialu w najréznorodniejszych
wypadkach. Huty produkujg prety walcowa-
ne o przekrojach okragtych, rurowych, kwa.
dratowych, prostokatnych i t. p. w dlugo-
éciach od 3 do 6 m. Wymiar poprzeczny prze.
kroju wynosi od kilku do okoto 200 mm.

Prety sa dostarczane zasadniczo w stanie
surowym (bez obrébki termicznej), jednak za
odpowiednig doplata mozna otrzymaé prety
‘Towniez zmiekczone, normalizowane lub ulep-
szane. Dokiadno$¢ wymiardw przekroju jest
niewielka tolerancja wg ok. 16 klasy ISA,
a powierzchnia chropowata. Chcac wiec uzy.
ska¢ wymiar i gladkos$¢ powierzchni odpo-
wiednig do wzajemnej wspdtpracy czesci, je.
stesmy zmuszeni powierzchnie walcowana
obrabiaé. Jesli chodzi o obrébke przekrojow
okraglych odbywa sie ona najczesciej w po-
czatkowych operacjach drogg toczenia na re.

wolwerowkach, wielonozéwkach, poélauto-
matach i tokarkach.
Istnieja dwie mozliwo$ci rozpoczynania

robot z preta walcowanego: a) jako t. zw.
nIobota z preta”, gdy dlugos¢ zamocowanego

w obrabiarce preta wystarcza do wykonania
wiekszej ilo$ci przedmiotéw, oraz b) jako
obrébka odcinkéw przycietych poprzednio
na dilugos¢ jednego przedmiotu.

a) ,Roboty z preta® w wypadku toczenia
wykonywa sie powszechnie na rewolwerow.
kach t. zw. , pretowych”, o wiele rzadziej na
tokarkach. Warunkiem koniecznym jest, by
wrzeciono robocze obrabiarki posiadato otwor
przepustowy dla preta. Przewaznie obrabiar-
ki posiadajg maksymalny przepust wrzeciona
do 60 mm. Stad Srednice 60 mm okresla sie
czasem jako praktycznag gdrng granice robot
Z preta, jakkolwiek nic nie przeszkadza sto.
sowac ten sposob réwniez powyzej tego wy-
miaru, gdy sa do dyspozycji obrabiarki
z wigkszymi przepustami wrzecion. Istnieje
poza tym pewien powdd natury ekonomicz.
nej, ktory nakazuje ograniczenie robdt z pre-
ta do $rednicy ponizej 60 mm.

Wiemy, iz kaida robota z preta laczy sie
nieodzownie z odcinaniem przedmiotu od
reszty materialu, dokonywanym na obrabiar.
ce. Przecinanie grubszych S$rednic drogj to-
czenia pochlania sporo czasu i przysparza
wiele klopotéw narzedziowych. Dlatego tez
wobec wigkszych przekrojow przerzuca sie
raczej pracg odcinania materialu na bardziej
wydajnie pracujace obrabiarki, jak np. pity
tarczowe, zachowujac- cenng rewolwerowke
do istotnych zabiegédw obrébkowych; jak to.
czenie, wiercenie i t. p.

7

4g47-R1

Rys. 1.

Dtugos¢ przedmiotéw obrabianych z preta
zalezy od oporu, jaki przedmiot moze prze-
ciwstawia¢ odksztalceniom pod wplywem sil
skrawania. Jesli np. osiowy nacisk wiertla
pozwala nawet na wielkg dtugos$é¢ przedmiotu,
promieniowy nacisk od toczenia na wolnym
koncu — sprowadza latwo duze odksztal.
cenia. Stad tez istnieje dazenie, by obrobke
rozpoczynaé¢ na wolnym koAcu przedmiotu
i stopniowo zbliza¢ sie do miejsca odciecia,
pozostawiajgc w ten sposdb jak. najdluzej
zdolnod¢ do oporu przeciw odksztalceniom.

Celem zilustrowania tych okolicznosci,
rozpatrzmy obrobke z preta przedmiotu,

przedstawionego na rys. 1.
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Stosujac powyzsza zasade skrawa sie naj-
pierw material z przekroju oznaczonego krat-
ka, nastepnie z przekroju kreskowanego,
przystepujac na koncu do odcigcia, droga
usuniecia materiatu oznaczonego przez Zza-
czernienie. Nie przesadzajgc istnienia jakichs
innych regul — mozna okresli¢, iz stosunek
dlugosci swobodnej preta do jego S$rednicy
nie powinien przekracza¢ 3:1, jakkolwiek
w pewnych wypadkach, gdy toczenie odby.
wa sie z naciskiem osiowym, mozliwe jest
pewne przekroczenie wielkodci tego stosun.
ku. Przy robotach wykonywanych z preta,
nalezy przyja¢ jako zasade mozliwie calko-
wite wykonczenie obrobki przed odcieciem
przedmiotu, albowiem zaréwno uchwycenie
przedmiotu, jak rowniez zachowanie wspdl
osiowosci  cbrabianych powierzchni jest
o wiele trudniejsze po odcieciu przedmioty,
w nastepnych zamocowaniach.

posuw
e

349M47-R2

Rys. 2,

Przyktad obrébki ptaskiego elementu z pre-
ta (rys. 2) wskazuje, iz w tym wypadku ko
rzystniej jest, ze wzgledu na kroétszy czas
obrébki, przeprowadzi¢ toczenie posuwem
wzdluintym, zamiast w kierunku promienio-
wym. Korzy$ci stad wyplywajace polegaja
z jednej strony na krotszym czasie obrébki,
poniewaz przesuw osiowy jest 'w danyth wy-
padku = krétszy niz przesuw promisniowy,
poza tym pewna zalete stanowi réwniez moz-
nodé¢ uymieszczenia oprawki wraz. .z nodzami
w glowicy rewolwerowej, zamiast: w supor-
cie poprzecznym, ktéry woéwczas zawiera tyl-
ko noz do toczenia wzdtuznego i do odcina.
nia. .
Prawidtowe rozwiazanie roboty z preta
moze w. pewnych wypadkach ograniczaé
catkowita obrobke do jednego zamocowania.
Jest to uproszczenie, do ktdrego -nalezy sie
uciekaé, jezeli tylko konstrukcja przedmiotu
na’to pozwala.

b) Obrébka z poprzednio pocietego mate-
riactu na dlugos$é¢ przedmiotu bywa stosowana
w nasiepujacych wypadkach:

o) gdy $rednica preta jest zbyt wielka (po-
nad pewien ustalony wymiar np. 60 mm);

£) gdy dlugo$é przedmiotu jest wielka (np.
watki).

W wypadku podanym pod @) — obrdébke
wykonywa sie na rewolwerdowkach uchwy-

:
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Rys. 3.

towych, tokarkach i potautomatach. Pierw.
sze zamocowanie przedmiotu odbywa sieg
w uchwycie samocentrujgcym, ktory chwyta
za surowq powierzchnie walcowang. W pierw-
szym zamocowaniu nastepuje zgrubna obréb.
ka i przygotowanie miejsca uchwycenia do
drugiego zamocowania, w ciggu ktérego mu-
si by¢ stworzona podstawa do dalszej obrob.
ki. Jako podstawe do dalszej obrébki stosuje
sie przewaznie dokladnie obrobiong czegsc
cylindryczng (najczesciej otwdr) i jedna
plaszczyzne prostopadls do osi przedmiotu.
Rys. 3 przedstawia przykiad tego rodzaju
obrébki, przy czym 3a wskazuje obrobke
podczas pierwszego, a 3b —- podczas drugie-
go zamocowania.

W przypadku diugich watkéow obrobka
w pierwszych operacjach odbywa sie w klach,
na tokarkach lub wielonozéwkach, po uprzed-
nim wykonaniu nakielkow.

Gdy przedmiot wykonywany z preta wal-
cowanego nie jest toczony, lecz np. frezo-
wany — woéwczas mozna postapi¢c dwojako:

c) Pocigwszy pret na dlugos¢ wystarczajg-
cg dla wiekszej liczby przedmiotéw (uwzgled-
niajac dodatek na poézniejsze przecinanie),
nada¢ nastepnie zgdany ksztait np. droga fre-
zowania, catemu odcinkowi preta, po czym
poprzycinaé¢ na dlugos¢, odpowiadajaca dhu-
go$ci przedmiotu.

d) Drugi sposéb polega na pocigciu mate-
rialu pretowego od razu na odcinki, odpo.
wiadajgce dlugosci przedmiotu, po czym
dalszg obrobke wykonywa sie w zaleznosci
od ksztattu i dlugos$ci badz przez frezowanie
w t. zw. , paczkach”, lub badz przez indywi-
dualng obrdbke kazdego przedmiotu.

I’H_ﬂ |

349/a7R4

Rys. 4.

Sposéb c¢) obowiazuje w wypadkach, gdy
przedmiot posiada jednakowy ksztalt na ca-
tej dlugosci, za$ dilugos¢ przedmiotu jest
znacznie wigksza od dlugosci potrzzbnzj do
przeciecia. Rys. 4 przedstawia przedmiot na-
dajacy sie do obrébki tym sposobem, przy
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czym odcina sie pret np. dla 10 przedmiotéw
i obrabia ksztalt na calej dlugosci, po czym
nastepuje przecinanie na dlugo$¢ przedmiotu.

Sposob obrobki w t. zw. ,,paczkach” bywa
stosowany w wypadkach przedmiotéw posia.-
dajacych dwie Scianki réwnolegle oraz nie-
wielka grubos¢. " Jako przyklad do zastoso.
wania’ obrobki tym sposobem moze stuzy¢
przedmiot pokazany na rys. 5, przy czym
obrobka przez struganie lub frezowanie za-
rysu a odbywa sie po zamocowaniu w uchwy-
cie wiekszej iloSci (np. 40 sztuk) przedmio-
tow).

i

Rys. 5.

349/a7-R6

3e347-R5

Rys. 6.

Rys. 6 przedstawia przyktad przedmioty,
ktory nadaje sie tylko do indywidualnej ob-
rébki kazdej sztuki.

B) pret ciggniony bywa stosowany najcze.
sciej w przekrojach okragtych i szeS$ciokat-
nych. Dokladno$é wymiaru s$rednicy znaczna
(wobec mniejszych wymiaréw $rednio okolo
0,05 mm), a gtadkosé powierzchni duza. Stan
termiczny z wyjatkiem t.zw. ,srebrzanki”,
tylko zmiekczony lub normalizowany. Ze
wzgledu na wyzszy koszt stosuje sie przede
-wszystkim do robo6t na automatach oraz do
-wyrobu nakretek (przekroje szesciokatne).

C) Odkowki zgrubne (odreczne) stosuje sie
najcze$ciej w produkcji jednostkowej, lub
przy prostych ksztattach przedmiotu, réwniez
w produkcji maloszeregowej. Kuznia dostar-
cza odkoéwki w stanie zmiekczonym. Obréb-
ka wstepna przez skrawanie zastepuje w tym
wypadku uksztaltowanie w foremniku. Ob.
rébka ta odbywa sie droga naogdt trudnych

i dlugotrwalych zabiegdw, najczesciej tocze-.

nia, wiercenia i frezowania. Rys. 7 przedsta-
wia przyklad przedmiotu wykonanego z od-
kowki zgrubnej, przy czym zarys I wskazuje
péHabrykat, zarys II — stan przedmiotu po
obrébce wstepnej, za§ III po wlasciwej ob-
rébce wykanczajacej.

349/47-R7

Rys. 7.

Przyklad ten wskazuje, iz obréobka wstep-
na polega w istocie na rzezbieniu wtlasciwe.
go ksztaltu. Po dokonaniu obrébki wstepnej
nastepuje przewidziana obrdobka termiczna
i wlasciwa cbrébka mechaniczna. Poniewaz
ksztalt uzyskany po obrobce wstepnej nie
rozni sie wiele od ksztaltu odkéwki uzyska-
nej z foremnika, mozna w ciggu obrobki wta-
sciwej zastosowaé wszelkie $rodki pomocni-
tze, jak np. uchwyty i narzedzia sp=cjalne.
Wyprébowanie $rodkéw pomocniczych jest .
wazne szczegdlnie w tych wypadkach, gdy
odkowki zgrubne zastosowano do wykonania
przedmiotu prdbnego (prototypu).

D) Odkéwki z foremnika winny byé¢ do.

starczone z kuzni w stanie cczyszczonym ze

zgerzeliny i po przeprowadzeniu obrobki ter-

* micznej wedlug zamdwienia. Celem uniknie-

cia nieporozumien miedzy kuznig i warszta-
tem mechanicznym, najlepiej jest wykonaé
specjalny rysunek odkéwki, przy czym szcze.
gbélnie wazne wymiary powinny by¢ stolero-
wane, a ponadto okreslona obrébka termiczna.

C v

Rys. 8.

Glownym celem pierwszych operacyj skra.
wania jest stworzenie odpowiedniej podsta-
wy obrobki. Prawidlowe obranie tej podsta-
wy zalezy od ksztaltu przedmiotu i jego fun-
kcji. Nalezy podkresli¢, iz na stole planuja.
cego obrébke nie powinno zabrakngé¢ rysunku
zestawieniowego, ktérego studiowanie naj-
tatwiej daje obraz funkcji obrabianego przed- -
miotu, oraz pomaga do prawidlowego ustale.
nia podstawy obrobki. Odkowki foremniko-
we nie zawsze pozwalaja na zastosowanie
uchwytu juz w pierwszej operacji na obra-
biarce. Jako powdd tego mozna wymienié,
iz wymiary i ksztalt odkdéwek zmieniajg sie
w miare np. zuzycia foremnika. Z tej tez
przyczyny czesto stosuje sie przed rozpocze.
ciem obrobki znakowanie (trasowanie), pola-
czone ze sprawdzeniem wymiarow odkowki.
Jest to sposéb drogi i bardziej uciagzliwy,
jednakze pozwala na zuzytkowanie odkowek
o niezupelnie prawidiowych wymiarach i
ksztaltach. Np. odkéwka przedstawiona na
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rys. 8 posiada podstawe obrdébki obranag na
plaszczyinie C—C, ktéra jest rownolegla do
ptaszczyzny podzialu foremnika A—A.

W uchwycie do frezowania przewidziano
podparcie w stalych punktach X, Y i Z. Na
skutek niejednakowego zamykania foremni-
ka, plaszczyzna frezowania C—C wypadala
czesto ponizej plaszczyzny b, co z pawnych
wzgledow bylo niedopuszczalne. Celem zu.
zytkowania wadliwych odkéwek zaniechano
frezowania w przyrzgdzie i zastosowano zna-
kowanie z rozlozeniem bledu na obiedwie
strony srodkowego Zebra.

E) Odkéwki kalibrowane posiadajg tole.
rancje zachowana w bardziej waskich grani-
cach, co oczywiscie zwieksza koszt odkowki.
Mate tolerancje wymiaréow dozwalaja na za-
stosowanie uchwytoéw juz w pierwszych ope-
racjach, przez co plan obrdébki sie upraszcza.

F) Odlew z formy piaskowej, staliwny, ze.
liwny lub ze stopéw kolorowych posiada za-
wsze pewne wady 1 odchylki wymiarowe,

7 jq
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Rys. 9. Rys. 10.

ktére czesto nie pozwalaja na unikniecie
znakowania (trasowania), potlaczonego ze
sprawdzeniem waznych wymiarow i rozloze.
niem bigdéw. Totez przyrzady .do wstepnej
obrobki mozna stosowaé tylko przy sprzyja-
jacych okolicznosciach, np. przy starannym
odlewie, celowej konstrukcji przedmiotu, Iub
celowym obraniu podstawy obrobki. Jezeli
w przedmiocie pokazanym na rys. 9 pragnie-
~my obrobié ptaszczyzne kolnierza M i czesé
cylindryczna o Srednicy B, jako podstawe
dalszej obrobki, wowczas nalezy trasowad
zarowno plaszczyzne, jak i czesé cylindrycz-
ng, i w bardzo uciazliwy sposéb ustawiac
przedmiot do toczenia.

Celem polepszehia warunkdéw obrébki prze.
prowadzono zmiane konstrukcji wg rys. 10,
przez co udalo sig, unikajgc znakowania, ob-
rabia¢ powyzsza podstawe, uzywajac odpo.
wiedniego uchwytu.

W tym wypadku odlewnia zobowigzuje sie
np. zachowa¢ doktadnie plaszczyzne X oraz
czes$¢ cylindryczng o $rednicy D w stosunku
do pozostalych ksztaltow i wymiaréw. Na
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tej podstawie mozZna zastosowad uchwyt,
w kiérym zamocowuje sie przedmiot, opiera-
jac plaszczyzne X na 3 koncoéwkach Y i przy-
ciskajgc nakretkg N. Centrowanie przedmio-
tu dokonywa sie za pomocg 3 chwytéw P,
na czesci cylindrycznej o Srednicy D. Oczy.
wisScie bez zobowigzania odlewni, taki spo-
séb obrobki moglby prowadzi¢ do blednych
wynikow, Celem jednoznaczneg»> ustalenia
warunkéw wykonania odlewoéw, najlepiej jest
sporzadzi¢ specjalny rysunck odlewu, ktéry
oprocz ksztaltéow i wymiaréw zasadniczych
zawiera rowniez ustalone wielkosci dopu.
szczalnych btedéw odlewu i inpe wazne dla
obrébki dane, jak np. stan termiczny. Rysunki
takie nalezy wykona¢ tylko dla czesci waz-
nych, o zawilej konstrukcji. Wykonywanie .
ich dla wszystkich odlewow jest niepotrzebne.

Wady odlewéw nie ograniczaja sie¢ wy.
lacznie do bledow wymiarowych. Istnieja
oprécz tego wady wewnetrzne, jak np. za-
nieczyszczenie piaskiem formierskim, jamy
osadowe lub zle odgazowanie odlewu. Wady
te, w pewnych wypadkach bardzc szkodliwe
ze wzgledéow wytrzymaloSciowych, musza
by¢é wykrywane, a odpowiednie czynnosci
winny by¢ zawarte w przebiegu normalnego
planu obrébki. Jezeli warsztat rozporzadza
instalacja do przeswietlania odlewéw za po.
moca promieni X, wéwczas wystarcza odpo-
wiednia operacja kontrolna.

W braku odpowiedniej instalacji nalezy
w razie ukazania si¢ wad .odlewniczych we:
wnetrznych obrdbke przerwaé, odlew prze-
kaza¢ do poprawy (np. za pomoca spawania),
po czym dopiero obrobke wykonczyé. Tak
daleko posunigta troska o usuwanie wad we-
wnetrznych jest rzadko stosowana, jednakze
w pewnych wypadkach konieczna.

G) Odlewy wlewnicowe (z form metalo.
wych) wykonane sg przewaznie z lekkich sto-
pow np. z siluminu. Odlewy te wykazujg nie-
spotykang w odlewach piaskowych doklad-
noé¢ wymiaréw i ksztaltéw. Prawidlowo
wykonany plan obrébki tych odlewow wy-
korzystuje te dokladnoé¢ w celu ulatwienia
zabiegow obréobkowych i skrécenia czasu
wykonania. Dotyczy to w szczegbinosci ob-
rébki wstepnej, ktéra w odlewach piaskowych
czesto jest trudna i nieporeczna, podczas gdy
wlewnicowe odlewy =zawsze dajg moznosé
zastosowania obrobki bez trasowania i ko-
niecznoéci wyrownywania bledow. Dalsza
wazna cecha znamienny tych odlewdéw  j=3t
ich &ciste wzajemne podobiedstwo, ktére
utrzymuje sie w ciagu wielu tysiecy sztuk.
Podobienstwo tego rodzaju pozwala planowa¢
obrébke o wiele pewniej, niz w innych wy-
padkach, w ktérych niedokladnosci powstate
ze zuzycia modeli daja sie szybko odczué
jako przypadkowo wystepujace zmiany ksztal.
téw i wymiaréw.
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. Wplyw ksztaliu przedmiotu na vklad

planu obrébki.

Przedmiot moze posiadac¢ ogdlny charakter:
walu, tulei, tarczy, korpusu, pokrywy, lozy.
ska, dzwigni, walu wykorbionego, kola zeba-
tego lub innych czeSci maszyn.

W dalszym ciggu bedg omdwione charak.
terystyczne wlasciwosci planu obrobki w
zwigzku z podstawowym ksztaltem przed-
miotu.
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349/a2-R11

Rys. 11,

A) Waly. Jako material wyjsciowy stosuje
sig, wobec matych réznic w przekroju, pret
walcowany, a w wypadku gdy rdznice wy-
miarow poprzecznych sg wielkie — rowniez
odkéwki zgrubne, lub rzadziej foremnikowe.
W pierwszej opezracji przeprowadza sig ob-
robke powierzchni czotowej na dlugosé¢ go-
towego walu i wykonuje nakietki, a ponad
to formuje sie zgrubnie jeden koniec prze-
znaczony do umieszczenia zabieraka. Opera-
cje te wykonywa sie najwygodniej na rewol.
werowce. Nastepna operacje, ktéra ma za za-
danie uzyskanie zasadniczego ksztaltu, mo-
zna wykona¢ najekonomiczniej na wielono-
zo0wce, ewentualnie na tokarce. Powierzchnie
o duzych dopuszczalnych odchytkach wymia-
rowych wykonywa sie tu na gotowo, za$ po-
wierzchnie doktadne z zapasem pod szlifo.
wanie.

Jako dalsze operacje moga wystapié, w za.
leznosci od konstrukcji walu: wiercenie, wy-
taczanie, gwintowanie, frezowanie rowkéw
lub wieloklinéw i inne. Po operacjach fre.
zarskich i gwintowaniu nie nalezy zapominaé
o usunieciu =zadzioréw, lub. wykoriczeniu
gwintu. Operacje te powierza sie §lusarzowl.
Szlifowanie wykonywa sie na ostatku ze
wzgledu na zmniejszenie mozliwosci uszko-
dzenia dokladnych powierzchni. Celem zla-
godzenia ostrych krawedzi powstalych po
szlifowaniu, jako tez celem ogdlnego wykon-
czenia nalezy przewidzieé¢ operacje wykony-
wang na stanowisku Slusarskim. Wszystkie
ostre krawedzie, ktére powstaja podczas to-
czenia i wiercenia, nalezy lagodzi¢ na obra-
biarce za pomoca poglebiacza stozkowego
lub skrobaka.

W ciggu calego przebiegu obrébki na ob.
rabiarkach nalezy wal, o ile to tylko mozli-
we, umieszcza¢ w klach. Powyzej przedsta.
wiony wzorowy porzadek opesracyj nie daje
si¢ zastosowa¢ w wypadku, gdy np. jedna

Zeszyt 10—11

strona wali posiada dokladny otwér. Wow-
czas role nakietka z tej strony winna przejaé
koncéwka w rodzaju wskazanej na rys. 11.

B) Tuleje réinych ksztaltéw i wymiarow
przewaznie obrabia sie wstepnie w uchwycie.
Jezeli tuleja powinna posiada¢ zaréwno do-
kladny otwodr jak i zewnetrzng czesé cylin-
dryczng, wowczas w jednej z poczatkowych
operacyj w uchwycie, wykonywa si¢ doktlad-
nie otwor jako podstawe do wykonania
wspolirodkowej z nim zewnetrznej czesci cy-
lindrycznej. Rownoczesnie w tym samym za-
mocowaniu nalezy wykonac¢ takze jedng przy-
najmniej plaszczyzne czolowg prostopadia
do osi.

Zewnetrzna czes¢ cylindryczng obrabia sie
badz na trzpieniu tokarskim, badz na uchwy-
cie specjalnym, dostosowanym do $rednicy
otworu. Druga plaszczyzne czolowg obrabia
sie albo réwnoczes$nie z obrébka zewnetrznej
czes$ci cylindrycznzj, albo tez na uchwycie
elektromagnetycznym przez szlifowanie (jezeli
tuleja jest z zeliwa lub stali). Typowy prze-
bieg operacji obrobki tulei o otworze niezbyt
wielkim (np. 60 mm), przedstawiony jest na
rys. 12 i 13.

_—LLV
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Rys. 12 Rys. 13.

3egferrry

Rysunek 12 przedstawia operacje pierwsza,
w czasie ktérej obrabiamy otwor i powierzch.
nie czolowa na gotowo. W operacji drugiej
(rys. 13) przeprowadzamy obrébke zewnetrz-
nej czesci cylindrycznsj (z pozostawieniem
naddatkéw na szlifowanie) oraz powierzchni
czolowej; ostatnig operacja bedzie szlifowanie
zewnetrznej czesci cylindrycznej na trzpieniu.

Gdyby $rednica wewnetrzna tulei wynosila
ponad 60 mm, wowczas chetnie przerzuca sig
operacje wykonania otworu na szlifierke do
otworéw. Powodem tego jest wielki koszt
rozwiercania otworéow o wiekszych $redni-
cach ze wzgledu na wysoka cene narzedzia
i stosunkowo szybkie jego zuZycie.

W wypadku tulei brazowej mozna obrébke
wykanczajaca zaréwno otworu, jak i ze-
wnetrznej czesci cylindrycznej uzyskaé przez
toczenie diamentem lub nozem ze stopu spie-
kanego, stosujac przy tym wysoka szybkosé
skrawania i drobny posuw.
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Inaezej ksztaltuje sie plan obrdbki, jezeli
posiadajgac szlifierke bezklowa, pragniemy
wykorzysta¢ ja do produkcji tulei. Po ope-
racji toczenia na rewolwerdwce, w ktorej
osiagnieto wymiary z zapasem pod szlifowa-
nie, nalezy wykona¢ dokladnie najpierw ze-
wnetrzng czes$¢ cylindryczng, przez szlifowa-
nie na szlifierce bezklowej, po czym jako
operacje koncowg obrobi¢ otwoér na szlifierce
do otwordw, lub tez na szybkobieznej tokar-
ce. Rozwiercenie otworu w tym wypadku jest
niewlasciwe, pcniewaz nie gwarantuje wspol
$§rodkowosci powierzchni zewnetrznej i ot-
Worl.

Szlifowanie, jak i wytaczanie otworu od-
bywa sie tu w uchwytach specjalnych, gdyz
uchwyty samocentrujgce nie gwarantuja wy-
maganej dokladnesci. Powyzsza modyfikacja
planiu stanowi przyklad, jak wprowadzenie
nowej obrabiarki moze wplyna¢ na zmiane
przebiegu wykonania.

.A. 349/7-Ria _A_

©

Rys. 14.

C) Tarcze przedstawiaja wielka rozmaitosc

ksztaltow i rozwigzan konstrukcyjnych, od
zupelnie prostych tarcz sprzegla plytkowego,
az do zawilych form kot pasowych, zamacho.
wych, hamulcowych i innych. We wszystkich
prawie wypadkach .chodzi o ‘zachowanie
wspodlsrodkowosci otworu i wienca tarczy.
W myél tych wymagan obiera sie gldéwna
podstawe obrobki w dokladnie wykonanym
otworze tarczy, poshlugujac sie poza tym jed-
na z powierzchni czolowych jako podstawa
w kierunku osiowym. Obrdobka wieica i in.
nych powierzchni odbywa sie na trzpieniu
uniwersalnym lub specjalnym.
. Jezeli tarcze sg osadzone na szybko wiru-
jacych watach, wéwczas konieczne jest ich
dynamiczne wyréwncwazenie na specjalnym
przyrzadzie t.zw. wyréwnowazarce. Poprawki
dokonujemy na frezarce lub wiertarce, w wy-
padku koniecznos$ci usuwania materiatu, lub
przez napawanie, celem dodania materialu.
Tarcze szybkobiezne wymagajg, ze wzgledéw
bezpieczenstwa, starannego sprawdzenia we-
wnetrznych bledéw materialu; nie nalezy za-
tem pomija¢ odpowiedniej operacji kontrol-
nej.

D) Korpusy tworza grupe o wyjatkowo roz.
maitych postaciach, od wielkich stoléw i sto-
jakow, az do skrzvnek przektadniowych i ma.
tych korpuséw. Obroébke ich rozpoczyna sie

od stworzenia podstawy, ktérej wybdr nie za-
wsze jest prosty. '

Podstawe taka moze tworzy¢ jedna lub kil.
ka powierzchni lezgcych w jednej plaszczyz-
nie, oraz 2 otwory wystarczajaco doktadne
do ustalenia potozenia korpusu. Czasem
przyjmuje sie jako podstawe obrébkowsa dwie
powierzchnie nie lezace w jednej plaszczy-
znie, ale wtedy odleglos¢ miedzy tymi po-
wierzchniami nalezy utrzymywaé z matla to-
lerancja. Sposobu tego, jako drogiego i klo.-
potliwego, nalezy unikac.

3438fa7-R15

Rys. 15.

W przykladzie przedstawionym na rys. 14,
podstawe obrobki obrano na plaszczyznie pod-
poér A—A. Po obrébce podstawy nastepuje
obrobka pozostatych powierzchni w nastepu.
jacej mniej wiecej kolejnosci, ktéra oczywi-
§cie nie stanowi S$cislej reguly: frezowanie
plaszczyzn, wytaczanie duzych otwordéw,
wiercenie matych otworéw wraz z poglebia-
niem, rozwiercaniem i gwintowaniem. Od
porzadku tego niejednokrotnie jesteSmy zmu-
szeni odstapi¢, jak np. w wypadku przedsta-
wionym na rys. 15, w ktérym wytaczanie
odbywa sie mna kofcu, t.j. po frezowaniuy,
wierceniu i gwintowaniu otwordéw, oraz po
przykreceniu pokryw lozysk.

Rys. 16 podaje przyklad, w ktorym zato-
czenie centrujgce wykonywa sig po wytocze-
niu otworéw, przy czym korpus jest osadzo-
ny na specjalnym trzpieniu.

Rys. 16.

Wiadomo jest, iz wielkie korpusy, wyko.-
nane badz jako odlewy, badz spawane pacza
sie po pewnym czasie, jezeli nie poddano ich
odprezeniu cieplnemu (sezcnowaniu). Odpre-
zanie moze polega¢ na dlugotrwalym (w cia-
gu kilkunastu miesiecy) wystawieniu czescio-
wo obrobionego korpusu na dziatanie wpty-
woOw atmosferycznych, panujacych w naszym
klimacie. Cze$ciowa obrobka korpusu polega
na zdarciu pewnych powierzchni, ktére mo-
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glyby krepowa¢ swobodg wypaczania sig¢ ma.
terialu w okresie odprezania. Obrébka ta
winna uwzglednia¢ potrzebne, w przewidy-
waniu wypaczania sie, zapasy na dalszg ob.
rébke wykanczajaca. .Jesli zapas ogdlny na
obrobke wynosi np. 10 mm, to przed odpre-
zariem wolno usungé najwyzej 6 mm, pozo-
stawiajac reszte jako zapas pod obrdobke
wtoérng. Skrawanie zbyt cienkiej warstwy
przed odprezeniem nie prowadzi do celu, po-
niewaz nie pozwala w dostatecznym stopniu
na wyzwolenie wewnetrznych naprezen w
materiale.

Sposéb odprezania diugotrwalego jest bar-
dzo skuteczny, jednak, ze wzgledu na dlugi
okres trwania, jest chetnie zastepowany przez
odprezanie sztuczne, ktére polega na kilka-
krotnym koleinym ogrzewaniu do temperatu-
ry 300 do 400° C i ochladzaniu do tempera-
tury normalnej. Odprezanie sztuczne trwa
krétko (kilka dni). Planujacy obrdébke wiel-
kiego korpusu nie powinien zapominaé¢ o tym,
iz operacja odprezania jest co najmniej row-
nie wazna, jak operacje obrébki skrawaniem.

Gdy korpus stuzy réwnoczesnie jako zbior-
nik oliwy, lub znajduje sie pod ci$nieniem
gazow lub cieczy, woéwczas nieodzowna jest
proba szczelno$ci wykonana jeszcze przed
obrébka, azeby unikngé niepotrzebnych kosz.
tow obrébki nieszczelnych  przedmiotdw.
W korpusach odlewanych w formach piasko-
wych konieczne jest dokladne czyszczenie
wnetrza z piasku, ktéry odpadlszy od $cian
korpusu, niszczy podczas ruchu doktadnie
cbrobione powierzchnie  wspodlpracujacych
czesci. Zarowno proba na szczelnosé, jak réw-
niez oczyszczenle wnetrza wymagajg osob-
nych operacyj, o ktérych planujacy obrébke
winien pamieta¢. Oczyszczanie wnetrza mo-
zna zastapi¢ przez pociggniecie wewngtrznej
powierzchni korousu lakierem wigzgcym
trwale ziarna piasku i inne zanieczyszczenia.
Ostatnio wymieniony zabieg jest tanszy od
czyszczenia recznego, ktére polega na skro-
baniu catej powierzchni.

E) Pokrywy, ktérych obrobka jest najczes.
ciej malo zlczona, nie przedstawiaja zbyt
Zbyt wielkiej trudnosci w ukltadzie planu ob-
robki. .Po znakowaniu (trasowaniu), lub bez
niego, odbywa sie obrobka plaszczyzny styku
- droga frezowania,  toczenia lub szlifowania.
Z kolei nastepuje wiercenie otworéw pod
sruby taczace.

F) tozyska jako odrebne elementy moga
by¢ bardzo proste, oczkowe, lub o budowie
bardzo ztozonej, dzielone. Jako podstawe ob.
robkowa przyjmujemy najczesciej spdd tozy-
ska, po czym nastepuje frezowanie powierz.
chni styku z pokrywsa, wiercenie, ewentual-
nie gwintowanie otwordw pod $ruby laczace
Z pokrywa, zalozenie $rub i skrecenie lozy.
ska i pokrywy. Obrdbka plaszczyzn bocznych

tozyska moze by¢ wykonana osobno za po-
mocag frezowania, lub podczas koncowej ope-
racji wytaczania otworu.

G) Diwignie wykazuja bardzo wielka roz-
norcdno$¢ rozwigzan konstrukcyjnych, a wigce
sg jednoramienne, dwuramienne, katowe, je-
dno- i wieloplaszczyznowe, Plany obrébki
niektérych rodzajéw dzwigni naleza do trud-
nych zagadnien warsztatowych. Trudno$¢ po.
lega najczesciej na utrzymaniu réwnoleglosci
osi otwordw; przy czym sama dzwignia za.
zwyczaj nie jest dostatecznie sztywna, azsby
stworzy¢ pewng podstawe obréobki, Wymie-
nione trudnosci przedstawi¢ mozna na pro-
stym przyktadzie. Jak wynika z ksztaltu
dzwigni przedstawionej na rys. 17, wykony-
wanej z odkdéwki stalowej, z jednej strony
obydwa czota piast leza w tej samej ptla.
szczyznie. Jest to bardzo korzystna wtlasci-
wo$é, gdyz te wlasnie czola mozna uzy¢ jako
podstawy obrobki. Obrobka pozostalych czol,
oraz wykonanie otwordéw nie przedstawia
specialnej trudnosci. Skoro jednak dzwignia
bedzie posiadata ksztalt wg rysunku 18 (via.
sty rozmieszczone symetrycznie wzgledem
linii érodkowej), wéwczas sprawa wykonania
staje sie wiecej zlozona.

S —— #._ﬂﬁ Rys. 18.

349/87-R1719

Pragngc bowiem oprze¢ dzwignie na ¢zo.
tach piast, musimy uzy¢ uchwytu o nierow-

~nych poziomach podstawy. Roznica ta winna

by¢ na przedmiocie zachowana z duzg do-
ktadnoscia, co wymaga sporo staran i ostroz.
ncéci. Nalezy przypuszczaé, ze gdyby kon-
struktorzy znali te trudnosci, wowczas cze-
$ciej staraliby sie stosowaé¢ posta¢ dzwigni
wg rys. 17

H) Waly wykorbione tworzg grupe o bardzo
znamiennych sposobach obrébki. Odmian
konstrukcyjnych jest tu wiele, poczawszy od
jednokorbowych, a konczac na o$mio- i wie.
cej-korbowych. Obrobke rozpoczyna sie od
wykonania nakietkéd4w. Operacje te mozna
wykona¢ po uprzednim trasowaniu, np. na
wiertarce. W dalszym ciggu nastepuje traso-
wanie wszystkich dlugo$ci czopoéw i szeroko-
§ci korb. Nastepujace potein toczenie z gruba
i z zapasem na szlifowanie, wszystkich czo-
pow centralnych odbywa sie na tokarce zwy-
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klej lub tez specjalnej wielosuportowej. Ob-
robione w ten sposdéb czopy centralne sa
podstawa obrobkowa dla wykonania czo.-
poéw korbowych. W tym wypadku tolerancja
ich wykonania pod szlifowanie winna by¢
mata (ok. 0,1 mm). Toczenie czopdéw korbo-
wych z gruba i z zapasem pod szlifowanie
odbywa sie na tokarkach spzcjalnych,
w specjalnych wuchwytach. Po obtoczeniu
czopow korbowych nastepuje obrobka dalsza,
jak frezowanie rowkéw, wiercenie otworéw
smarowych, gwintowanie, usuwanie =zadzio.
row i t. p. Waly silnikéw szybkobieznych
poddaje sie nastepnie wyrdéwnowazeniu, Szli-
fowanie czopéw centralnych wykonywa sig
najczesciej na zwyklej szlifierce do watkéw,
natomiast szlifowanie czopéw korbowych wy-.

maga szlifierki specjalnej. Jako ostatnia
operacje nalezy przewidzieé polerowanie
czopow.

Przedstawiony - powyzej schemat planu

obrébki walu wykorbionego dotyczy wyko-
nania z dobrej odkdéwki foremnikowej, ule-
pszonej przed rozpoczeciem obrébki mecha-
niczej. Plan obrobki waléw wykorbionych
z obrobka termiczng specjalng, np. z utwardza-
niem czopdw, ré6zni sie wybitnie od przebiegu
wyzei omdéwionego.

1) Kola zebate wymagaja specjalnego omé
wienia planu obrébki, ze wzgledu na wysokie
wymagania, stawiane obecnie jakosci ich wy-
konania. Podstawg do obrdébki zebdw stanowi,
wobec zebéw zewnetrznych, dokladny otwér,
oraz jedna plaszczyzna czolowa $cisle prosto.
padla do osi otworu, np. plaszczyzna czolowa

wienica jak na rys. 19.
] o AT 19
; A !
[AVAY 349/47-220

345/47-R19

Rys. 19. Rys. 20.

W kole z uzebieniem wewnetrznym zamiast
otworu stosuje sie jako podstawe obrobki
zewnetrzng czesé cylindryczng (rys. 20). Szcze.
gb6lng uwage nalezy zwrdci¢ na dobre zamo-
cowanie kola podczas obrobki zebdw, aby.
unikngé mozliwosci obrotu. Po wykonaniu
zebow na frezarce lub dlutownicy nalezy
zawsze usunaé zadziory na zebach (operacja
§lusarska). Gdy zeby sa obrabiane na gotowo,
nastepuje sprawdzenie uzebienia, oraz wyzna-
czenie do ewentualnej poprawy sztuk blednie
wykonanych. Szlifowanie oraz docieranie zg-
béw nalezy wykona¢ w koncu obrobki. Kilka
wyzej podanych prawidel nie wyczerpuje
oczywiscie calego zakresu réznorodnych wy-
magan, lecz stanowi jedynie podstawe do
unikniecia zasadniczych bleddw.

J) Inne czesci maszyn, juz to z powodu ich
czesciowego pokrewiefistwa do omdwionych,

juz to z racji zbyt wielkiej rdéznorodnosci
spotykanych ksztaltdw nie sposdb jest blizej
omoéwié, Uklad planu obrébki musi by¢ w kaz-
dym poszczegélnym wypadku wzorowany na
obrébce przedmiotéw podobnych.

lll. Wymagania zamiennoéci czeéci.

Wymagania, majgce na celu uzyskanie za-
miennosci czesdci wptywaja wybitnie na uktad
planu obrébki, a szczegdlnie powodujg ko-
nieczno$¢ stosowania specjalnych $rodkow
pomocniczych.

Odnosnie wymagan zamiennosSci mozemy
wyrézni¢, obrobke, w ktérej: a) zamiennos¢
nie jest wymagana, b) wymagana jest zamien.
nos¢ caltkowita, oraz c) Wymagana jest za-
miennos¢ czesciowa.

a} W wypadku, gdy zamiennosé nie jest
wymagana, plan obrobki musi jedynie =za.
pewnié¢ prawidiowosé pracy elementéw w ra-
mach jednego wykonanego zespotlu, bez obo.
wigzku nadawania sie do .wspdlpracy w innym
podobnym zespole. Jako przyktad moze stuzyé
wypadek, w ktérym otwory dla srub zlgcz-
nych wykonywa sie w korpusie wedlug roz-
stawienia otwordw w czesciach przykreca-
nych. Wzajemng przynalezno$é czesci jednego
zespolu najlepiej jest utrwali¢é za pomnca
wspoélnych oznaczen np. numerem porzgdko.
wym maszyny. Potrzeba oznaczenia winna
by¢ zawarta w pouczeniach, poniewaz tatwo
sie o tym zapomina, a brak oznaczen powo-
duje klopotliwe dobieranie czesci przezna-
czonych do montazu.

b) W wypadku, gdy wykonanie elementéw
musi zapewni¢ catkowita wymiennosé¢ plan
obrobki wymaga zastosowanie odpowiednich
S§rodkéw pomocniczych, jak uchwytéw i na-
rzedzi specjalnych, a poza tym sprawdzianéw
i metod mierzenia, ktére pozwalalyby na
ustawiczne czuwanie by produkcja nie ,wy-
padla” z zamiennosci. Nie trzeba podkreslaé,
iz operacje, ktére zalecajag wykonanie pew-
nych powierzchni dopasowanych do innych
czesci nie moga tu wystepowaé. Plany obrébki
w produkcji z wymagang zamiennoscig czesci
muszg by¢ znacznie staranniej opracowane
niz w wypadku a).

c) Produkcja o zamiennosci cze$ciowej za-
chodzi wéwczas, gdy zadana dokladno$é¢ zto-
zenia znajduje sie na granicy mozliwosci wy-
konawczych danego warsztatu (np. gdy do-
puszczalny luz wynosi 2 mikrony). Nie chcac
ponosi¢ kosztow tak wielkiej dokladnosci,
godzimy si¢ na kompromis, polegajgcy na do.
bieraniu wspolpracujgcych czesci. Plan obroéb-
ki w zastosowaniu do tego wypadku winien
przewidywaé metody obrébki najdokladniejsze
ze stojacych do dyspozycji (np. docieranie),
a poza tym metody pomiarow, pozwalajgce na
tatwe wyszukiwanie na drodze selekcp (do.
boru) wspoéipracujgcych stadet.
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IV. Wplyw obrébki termicznej
na plan obrébki.

Obrébka termiczna wplywa bardzo powaz-
nie na uklad planu obrébki. Planujacegs in.
teresuje zawsze stan termiczny poéifabrykatu,
oraz przepisany stan kofAcowy.

Stan materialu w gotowym przedmiocie
moze byé: a) surowy, b) zmiekczony, ¢) nor-
malizowany, d) ulepszony na wskrog, e)
utwardzony przez naweglanie, f) utwardzony
przez azotowanie i g) utwardzony powierz.
chniowo (np. plomieniem).

a — d) Jezeli przedmiot gotowy winien
znajdowacé sig w kiéryms$ ze stanow wyliczo-
nych pod a)—b)—c)—d) (sg to tzw. stany
obrabialne), wowczas materiat wyjsciowy wi-
nien posiada¢ taki stan termiczny, jaki przewi.
dziano dla gotowego przedmiotu. Ma to te
zalete, iz nie wymaga stosowania zabiegéw
termicznych w ciagu wykonywania obrdbki
mechanicznej. Jak wiadomo — kazda obrobka
termiczna moze powodowal paczenie sig
przedmiotu oraz tworzenie sige zgorzeliny.
Obydwa te objawy sa niepozadane, dlatego
tez nalezy w ciagu -obrébki mechanicznej
unika¢ — o ile to tylko mozliwe — stosowa-
nia zabiegéw termicznych. Od reguly tej moz-
na uczyni¢ wyjatek w tym wypadku, gdy
material winien by¢ ulepszony do wysokiej
wytrzymalosci, a obrébka mechaniczna wyma.
ga zdjecia duzej ilosci wiéréw. Wowczas ce-
lem utatwienia obrébki mechanicznej nalezy
najpierw przeprowadzi¢ obrobke zgrubng
w stanie zmiekczonym, nastepnie ulepszy¢ ma-
teriat i przeprowadzi¢ obrébke do konca,
stosujac juz tylko zabiegi wykanczaijace. .

W zwigzku ze stosowaniem ovperacyji ter-
micznych nalezy zawsze pamietaé, iz po
kazdej z nich winna by¢é wprowadzona do
planu operacja czyszczenia przedmiotu (np.
piaskowanie), oraz operacja kontrolna obrébki
termicznej. Do operacji termicznej nalezy
oprocz przeprowadzenia samego zabiegu,
rowniez usuniecie  wiekszych  wypaczen
i skrzywien przedmiotu. Pamieta¢ nalezy, iz
kazda operacja termiczna wywotluje obnizenie
dokladnes$ci poprzednio stosowanej podstawy
obrébki i trzeba zastanowi¢ sie, w jaki sposéb
przywrécié stan poprzedni. Jezeli chodzi o na-
kietki, to po obrobce termicznej stosuje sie
poprawianie nakietkéw, wykonywane na
specjalne do tego celu przystosowanej prostej
szlifierce,

e) Utwardzanie powierzchni przez nawegla-

nie (cementowanie) wymaga specjalnego
uksztaltowania planu obrobki, przy czym mo-
zemy rozrozni¢ 2 przypadki: 1) przedmiot pod-
lega utwardzaniu na calej powierzchni; 2)
utwardzaniu podlegajg  tylko niektére po-
wierzchnie przedmiotu.

1) W wypadku, gdy catkowita powierzch-
nia przedmiotu podlega utwardzaniu, nale-

ﬂz _________
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zy plan obrébki .poprowadzi¢ w taki spo-
s6b, by po operacji utwardzania, przedmiot
wymagal tylko szlifowania. Stagd wniosek,
iz do operacji utwardzania przedmiot moze
wejs¢ tylko z wymiarami na,_ gotowo, lub
z zapasem pod szlifowanie. Pamieta¢ na-
lezy, iz utwardzanie cienkich przekrojow
(np. gwintéw) jest niedopuszczalne z powodu

s

349/47-R22

349/47-R21

Rys. 21. Rys. 22.

wielkiej krucho$ci i winno by¢ bezwarunkowo
unikane. Gwinty oraz inne czesci o cienkich
przekrojach winny byé chronione przed
utwardzaniem. Narmalnie stosowana glebo-
koé¢ utwardzania wynosi okolo 1 mm; nie na.-
lezy zatem stosowa¢ zapasoéw pod szlifowa.
nie wiekszych od 0,2 — 0,3 mm, poniewaz
glebsze szlifowanie grozi zdarciem warstwy
utwardzonej. Pokrewnym procesem do utwar-
dzania jest t. zw. ,cjanowanie”, w ktérym
warstwa utwardzona jest niewielka (kilka
setnych mm), wskutek czego przedmiot pod-
daje sie temu procesowi w stanie wykona-
nym na gotowo.

2) Gdy utwardzaniu przez naweglanie pod.
lega tylko cze$¢ powierzchni przedmiotuy,
wowczas mozemy rozrézni¢ 2 nastepujgce
przypadki:

a) Ochrona powierzchni przed utwar-
dzaniem odbywa sie przez miedziowanie
galwaniczne, lub za pomocg past ochron-
nych, '

) ochrona przed utwardzaniem odby-
wa sig¢ przez pozostawienie warstwy ma.
teriatu, ktéra po naweglaniu zostaje
zdjeta na drodze skrawania.

B |
: 1 i .
! 17 Rl |
349/a7-R26

349/47-723

Rys. 23. Rys. 24.

@) W planie obrébki przedmiotu, z galwa-
niczng ochronag przed utwardzaniem, nalezy
przed operacjg utwardzania przewidzie¢: 1)
operacje ochrony przed miedziowaniem (za
pomocg wosku), oraz 2) operacje miedziowa.
nia, jak to wskazuje przyklad na rys. 21 i 22.

Operacja ,n“ — ,Woskowaé“ (chronié¢ przed mie-
dziowaniem)
Operacja ,n + 1% — |, Miedziowaé,

Czasem mozna unikna¢ ochrony przed mie-
dziowaniem. Przyklad takiego rozwigzania

wskazano na rys. 23 i 24,
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Kolo zebate zostaje w calodci miedziowane
nie bezpcsérednio przed utwardzaniem, ale
jeszcze przed nacieciem zebow.

Operacja ,,n“ — , Miedziowaé calo$é

Operacja ,,n + 1 — [ Naciag¢ zeby*

Operacja ,,n + 2¢ | Utwardzié®
Wtedy po nawegleniu utwardzimy tylko boki
zebow, co w danym wypadku zgadza sie
z intencjg konstruktora. Gdy do ochrony sto-
suje sie pasty ochronne, wowczas nalezy, po.-
dobnie jak i do miedziowania, poda¢ dokladne
pcouczenie, co nalezy chronié. Pcuczenie takie
najlepiej podawaé na szkicu.

ﬂ},_.'_;_ E_'_'_";T

J49/47-R26
Rys. 25.

349/47-R25

Rys 26.

() Ochrona za pomocag miedziowania lub
pasty nie zawsze daje dobre wyniki. Obydwa
rodzaje ochrony sa niepewne wobec glteboko
dzialajgcych energicznych Srodkéw nawegla-
jacych. Z tego powodu stosuje sie coraz cze-
$ciej ochrone przed utwardzaniem przez pozo-
stawienie warstwy materialu, ktdéra =zostaje
zdjeta po naweglaniu.

Ten sposéb ochrony przed naweglaniem
wymaga nastepujacego przebiegu obrobki:

1. Miejsce chronione nalezy obrobi¢ z po-
zostawieniem naddatku 2 — 3 mm na strone.

2. Caly przedmiot nalezy nawegli¢ (bez
hartowania). ‘

3. Zdja¢ przez skrawanie warstwe pozosta-

Prof. inz, WLODZIMIERZ MERMON

wiong dla ochrony miejsca, ktére winno po-
zosta¢ miekkie.

4. Hartowac¢ caly przedmiot. :

Celem ilustracji przedstawimy plan obrobki
érub wg rys. 26. Sruba ta ma by¢ utwardzona
na wszystkich powierzchniach z wyjatkiem
gwintu.

Operacja 1. Toczy¢é wg rys. 25.

Operacja 2. Nawegli¢.

Operacja 3. Opiaskowaé.

Operacja 4. Toczyé wg rys. 26. (tylko obrébka czesci

gwintowanej).

Operacja 5. Hartowaé.

Operacja 6. Opiaskowadé.

Operacja 7. Sprawdzié¢ -obrébke termiczna.

- QOperacja 8. Szlifowad.

Operacja 9. Sprawdzi¢ calosc.

f) Utwardzanie przez azotowanie, jest za-
biegiem stosunkowo rzadko stosowanym ze
wzgledu na wysoki koszt. Obrébke przedmiotu
doprowadza sie do stanu gotowego przed
operacjag azotowania. Warstwa utwardzona
jest bardzo cienka (kilka setnych mm), kazdy
wiec rodzaj obrébki z wyjatkiem docierania
powoduje usuniecie warstwy utwardzonej. Ze
wzgledu na niska temperature azotowania
(ok. 5000 C) nie nalezy obawia¢ sie odksztal-
cen przedmiotu.

g) Ulwardzanie powierzchniowe (plomie-
niem lub za pomocg pradéw szybkozmiennvch
z bezposrednic nastepujacym chlodzeniem
woda) jest operacia stosowana dla stali, na-
daiacych sie do ulepszania. Stan obroébki do
overacji utwardzania wpowierzchniowego po-
winien by¢ taki. bv miejsca utwardzane nnd-
legaly po dokonanym zabiegu tylko szlifo.
waniu.

WPLYW CZYNNIKOW WARSZTATOWYCH

NA PLAN

W artykule niniejszym rozpatrzymy wpiyw
szeregu czynnikéw, ktére ogodlnie moznaby
okresli¢ mianem czynnikow warsztatowych,
na uklad planu obrébki. Nie ustalajgc liczby
tych czynnikéw przeanalizujemy oddzialywa-
nie niektérych, a mianowicie:

1) rodzaju i stanu parku obrabiarek,

) rodzaju i stanu $rodkdw pomocniczych,
)} sposobu ustawienia obrabiarek,

) kwalifikacyj zatogi,

) jednoczesnej obstugi wiekszej ilosci ob-
rabiarek, '
6) ogdlnego charakteru produkcji z punktu

widzenia doktadnosci,

kontroli,

montazu,

9) polozenia warsztatéw pomocniczych.

1. Rodzaj i stan obrabiarek.

Rodzaj i stan parku obrabiarkowego W’Y—v
wiera zasadniczy wplyw na ukladanie planu

OBROBKI

obrobki. Planujgcy cbrobke powinien doklad-
n‘e zna¢ stan i jakos$¢ obrabiarek; musi nie
tylko wiedzie¢ jakie obrabiarki istnieja w
warsztacie, lecz réwniez .orientowaé sie
w mozliwoesciach tych obrabiarek.

Wyposazenie warsztatu w obrabiarki mo.
zna okresli¢ ogodlnie jako: a) nowoczesne,
b) stare unowoczesnione, c) przestarzale, oraz
d) mieszane. ’ :

a) Wyposazenie warsztatu w obrabiarki
okreslamy jako nowoczesne, gdy: '

a) liczba obrabiarek odpowiada naogotl
zakresowi zalozonej produkcji, odnosnie po-
szczegodlnych rodzajow obrabiarek;

B) wszystkie obrabiarki posiadaja indy-
widuaine napedy;

7) istnieje mozliwo$¢ stosowania nowo-
czesnych metcd obrobki, jak np. przeciagga-
nia, szlifowania koét zebatych, szlifowania
bezklowego, frezowania obwiedniowego itp.;
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d) obrabiarki posiadaja konstrukcje nie.

starsza, niz ogélnie stosowana w ubieglym
pietnastoleciu.

Warsztaty w ten sposob wyposazone nale-
zy uwaza¢ jako przystosowane do produkcji
powazniejszej w $rednich lub duzych szere-
gach. W tych warunkach jest mozliwe plano-
wanie obrobki w najbardziej prawidtowy spo-
sOb. Prawidlowo$¢ ta polega np. na tym, iz
do wykonania roboty, do  ktorej wlasciwa
Jest rewolwerowka, nie pOwtrzebUJemy uzy-
waé zastgpczo tokarki, poniewaz odpowied-
nie rewolweréwki sa do dyspozycjii w wy-
starczajacej ilosci. Stosowanie natomiast za.
biegdw, jak np. wykanczanie $rednic doklad-
nych na zwyklych tokarkach, winno byé
w tych warunkach =zasadniczo wylgczone
i zastgpione przez szlifowanie. Totez w pla.
nach obrébki dla nowoczeénie wyposazonych
warsztatdéw rzadko spotyka sie stosowanie
operacyj na zwyklych tokarkach. Zastepuja
je gtéwnie rewolwerowki i pdtautomaty oraz
‘wielonozéwiki.

BE/AT-RT

Jedna z waznych wlasciwosci planu - ob-
robki w nowoczesnie urzadzonym warsztacie
jest .ograniczenie operacyj S$lusarskich, ktoére
- stosuje sie tylko celem oczyszczenia, ztama.
nia krawedzi itp. czynnosci.

b) Warsztaty o wyposazeniu w obrabiarki,
nie odpowiadajace dzisiejszym wymaganiom,
moga byé w pewnym stopniu unowoczesnione
przez:

@) dodanie przystawek jednostkowego na-
pedu do kazdej obrabiarki;

B) uzupelnienie warsztatu przez dodanie
obrabiarek, umozliwiajgcych stosowanie no-
Woczesnych metod obrébki jak np. przemq-
ganie, docieranie itp.;

1) zwiekszenie liczb obrotéw i zmniejsze.
nie wielkosci posuwdéw niektérych istnieja-
cych obrabiarek celem przystosowania ich
do nowoczesnych zablegdw wykanczajgcych
za pomocq obrobki narzedziami ze stopéw
spiekanych. Plany obrébki w tym wypadkuy,
nie opierajac sie na pelnej swobodzie dyspo.
nowania nowoczesnymi metodami, mogag jed-
nak przewidywaé¢ w pewnym stopniu wszyst.
kie operacje typowe dla wypadku a).

¢) W pojeciu przestarzaiego wyposazenia
warsztatu w obrabiarki, tkwi przeciwstawie-
nie poszczegdlnych wlasciwodci wymienio-
nych w wypadku a), w szczegdlnosci zas:
o) 110sc1'poszczegolnych rodza]ow obra-
‘biarek nie odpowiadaja Wymaga.nlom pro-
dukcji;

8) naped poszczegdlnych obrabiarek od-
bywa sie¢ od przystawek stropowych za po-
mocg pasow;

1) zupelny brak obrabiarek, nadajacych
sig do, nowszych metod obrobki. Brak szlifie-
rek. Obrabiarki stabej konstrukcji, wolnobiez.
ne, wskutek zuzycia malo dokladne.

g

I

K56/27-02

_ 166/47-R3

Rys. 2. Rys. 3.

Produkcja takich warsztatéw jest ograni-
czena do nielicznych wypadkédw obrobki bar-
dzo prostej, ktérg uzupelnia sie wysoce umie.
jetna pracag Slusarzy. Tak wilaénie produko-
wano maszyny przed okresem produkcji sze-
regowej i zamiennej. Wyposazenie wyzej opi-
sane mozna spotka¢é w prowincjonalnych
warsztatach naprawczych. Plany obrébki mo-
gg dotyczy¢ przewaznie tylko cze$ci indywi-

dualnie pasowanych. Przewiduje sie w nich

wysokie kwalifikacje robotnikéw oraz bardzo
duzy udzial pracy recznej $lusarzy.

d) Najczesciej spotykanym u mnas typem
wyposazenia -warsztatu jest typ mieszany,
w ktéryvm nowoczesne metody obrébki roz-
wigzuje sie cze$ciowo za pomoca przestarza.
tych obrabiarek. Czesto spotykamy sie z war-
sztatami, ktére posiadaja okolo 50%¢ maszyn
o wieku do lat 30, jednak starannie utrzyma.
nych, i reszte maszyn nowszych i najnow-
szych., W$réd tych ostatnich winny sie jednak
znajdowaé obrabiarki, pozwalajgce stosowac
nowoczesne metody obréobki, a wiec: szlifier.
ki, frezarki, przeciagarki, szybkobiezne wy.
kanczarki 1xtp W warsztatach tego typu, jak-
kolwiek mniej swobodnie niz w punkcie a),
mozna jednak planowa¢ obrébke w sposoéb
nowoczesny w zakresie podobnym jak w
punkcie b).

Rys. 4.

Roznice v opracowaniu planu obrébki
w zalezno$ci od wyposazenia warsztatu w ob-
rabiarki rozpatrzmy na przykladzie watu
z kolem zebatym, przedstawionego na rys. 1.
Obrobka ma by¢ przeprowadzona szerego-
wo. Materiat: stal stopowa ulepszona do 70
kG/mm?2.

Watki sg wykonywane z odkowki (rys. 2).

W warsztacie typu a) — plan obrébki be-

dzie nastepujacy:
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Operacja 1. Kontrola. — Sprawdzi¢ stan ulepszenia.

Operucja 2. Rewolweréwka. — Toczyé powierzchnig
czolowa na gotowo i wykonaé nakielek
(rys. 3).

Operacja 3. Wielonozéwka, — Toczyé z gruba z za-
pasem 1 mm. (rys. 4).

Rewolwerowka. — Toczyé z zewnatrz
z gruba z zapasem 1 mm. Otwdr na Zo-
towo. (rys. 5)

Operacia 4.

NI
7 KK

I
T

Rys. 5.
Operacie 5. Tokarka pociagowa. — Toczyé z zew-
mnatrz na gotowo i z zapasem pod szlifo-
wanije,
Frezarka obw1edmowav — Frezowaé wie-
loklin pod szlifowanie.
Szl.fierka do wieloklindw,
wieloklin na gotowo.
Frezarka obwiedniowa do k6l zebatych.—
Frezowaé ze¢by na gotowo.
Slusarz. — Usunaé zadziory
krawedzie,
Kontrola, — Sprawdzié zeby.
Szlifierka do watkow., — Szlifowaé z ze-
wnatrz na gotowo.
Kontrola koncowa.

Operacia 6.
Operacja 7. — Szlifowaé
Operacja 8.
Operacia 9. i zlamaé

Operacia 10.
Operacia 11.

Operacia 12.

W wypadku wyposazenia w obrabiarki jak
w punkcie b) i d), plan obrébki bylby praw-
dopodobnie nastepujacy:

Operacla 1.
Operacja 2.

Kaontrola, — Sprawdzié stdn ulzpszen’a.
Tokarka pociagowa (stara, ale mocna).—
Toczyé z gruba z zapasem 1 mm.
Tokarka pociggowa (nowa i doktadna).~—
Toczyé z zapasem pod szlifowanie.

Operacia 3.

Operacja. 4. 'Szlifierka do otworéow. — Szlifowaé
otwor na gotowo.

Operacja 5. Szlifierka do walkdw., — Szlifowaé z ze-
wnatrz na gotowo.

Operacja. 6. Xontrola.

Operacju 7 i 8 Wykanaé wieloklin.
Operucia 9. Frezowaé zeby.
Wykonaé poza fabryka.
Operacja 10. Slusarz. — Wykonczyé.
Operacja 10. Kontrola koficowa.

Warsztat, wyposazony w przestarzale ob-
rabiarki, zrobi najrozsadniej, gdy cala czesé
zamowi w fabryce specjalnej, lepiej przysto-
sowanej do tego rodzaju produkcji. Gdyby
jednak okolicznosci zmusily go do wykona-
nia malej liczby zamiennych czesci, to wow-
czas plan obrdobki posiadalby najprawdopo-
dobniej nastepujgca postac:

Tokarka pociagowa. — Toczyé z gruba
i na gotowo, z pasowaniem wg loZzysk.
Dorohié trzpienie centrujgce do dalszych
operacyj.’

Frezarka pozioma., — Frezowaé wieloklin
z zapasem na dopasowanie reczne. (Uzyé
podzielnicy).

Operacja 1.

Operacia 2.

Slusarz. — Dopasowaé wielokl'n wg p a-
sty k6l przesuwnych.

Frezarxa pozioma. — Frezowaé zeby ire-
zem ksztaltowym.

Slusarz. — Wykoficzyé.

Operacia 3.
Operacja. 4.
Operacja 5.

Operacje kontroli koncowej mozna w tym
wypadku pomingé, poniewaz najprawdopo-
dobniej nawet najbardziej lagodne sprawdze.-
nie skonczyloby sie zbrakowaniem tak wy-
konanych czesci. Niemniej w wypadkach na-
glej potrzeby (np. uszkodzenie walka kosiarki
w sezonie zZniw), mozna postuzy¢ sie czescig
w taki sposéb wykonang. Wypadki tego ro-
dzaju usprawiedliwiajg jedynie racjonalnosé
istnienia warsztatow o wyposazeniu w obra-
biarki przestarzate.

2. Wyposaienie w érodki pomocnicze.

Wyposazenie w $rodki-pomocnicze (uchwy-
ty, przyrzady, narzedzia, sprawdziany) wy-
wiera znaczny wplyw na uktad planu obréb-
ki, Mozna tu podobnie jak w punkcie po-
przednim, wyrdzni¢ kilka typow stanéw wy-
posazenia: a) dostatnie, b) wystarczajace, c)
niewystarczajace.

AVAVJ
S
J B
¥ DAN
o I : |
i |
S
1
neje7-R1
@® T
186[67-R8"
Rys. 6. Rys. 1.

a) Dostatnie wyposazenie charakteryzuje
sie istnieniem wszystkich urzgdzen pomocni.
czych, potrzebnych do nowoczesnie prowa-
dzonej produkcji, w liczbie wystarczajacej na
najbardziej nawet skrajne wypadki obcigzen.
Cecha charakterystyczng tego stanu jest np.
zaopatrzenie wszystkich tokarek, rewolwerd.
wek uchwytowych i szlifierek do otworéw
co najmniej w jeden dokladny trojszczeko-
wy uchwyt samocentrujacy. Wszystkie szli-
fierki do plaszczyzn winny posiadaé wlasne
stoty magnetyczne. W warsztatach takich
obowigzuje zasada, iz w produkcji szerego-
wej, kazda operacja odbywa sie przy uzyciu
z gory przewidzianego uchwytu, a ponadto
do wszystkich otworéow o $rednicach normal.
nych istniejg stale uzupelmiane zespoly na-
rzedzi oraz sprawdzianow.

b) Wyposazenie wystarczajqce charaktery-
zuje sie takim stanem Srodkéw pomocni-
czych, ktoéry umozliwia wprawdzie wykona-
nie produkcji, jednak nie zapewnia osiggnig-
cia pelnej wydajnosci. W tym wypadku np.
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dokladne wuchwyty samocentrujgce istnieja,
jednak w niedostatecznej ilosci. Znajduja
sie komplety narzedzi i sprawdziany do otwo-
row dokladnych tylko dla $rednic normalnych
Specjalne uchwyty i przyrzady przewiduje
sie tylko w wypadku skrajnej koniecznosci.
Podzielnica uniwersalna wprawdzie jest,
ale tylko jedna na caly warsztat. Zupelny
brak uchwytu dwuszczekowego 1 innych
rzadziej stosowanych urzadzen np. przy-
rzadu do toczenia kul. Taki stan pozwa-
la na wykonanie produkcji, nawet w pew.
nym stopniu zamiennej, jednak ogranicza
wyraznie mozliwosci wytwoércze warsztatu.

- 7
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f— - e r—— e - }—} (‘D.
3 3
- — a3
o ! A

L‘ - /

a6je7-R
L.
" Rys. 8. Rys. 9.

c) W wypadku wyposaZenia niewystarcza-
jacego nalezy uczynié¢ zastirzezenie, doty-
czace rodzaju produkcji. Mozna np. z po-
wodzeniem wytwarza¢é maszyny rolnicze,
ale nie mozna produkowa¢ maszyn doklad.
nych jak np. obrabiarki.

Celem wykazania wplywu wyposazenia
w $rodki pomocnicze na uklad planu obroéb-
ki, rozpatrzmy przyktad. Przypus¢my, iz ma-
my wykona¢ szeregowo kola zebate przed-
stawione na rys. 6. Material: stal 0012. Ko-
ta maja by¢ utwardzone przez naweglanie.
Péifabrykat odkowka wg rys. 7.

W warsztacie o typie wyposazenia do-
statniego plan obrobki przedstawilby sig na-
stepujaco:
Operacjia 1. Rewolwerdéwka. — Toczyé z gruba i wier-
cié otwér (rys, 8). '
Rewolwerowka. — Toczyé otwér do-
kladnie (ale z zapasem poad szlifowanie),
oraz wieniec z gruba wg rys. 9
Tokarka pociagowa. — Toczy$
ma gotowo na trzpieniu (rys. 10). )
Frezarka obw edniowa do kot zebatych.—
Frezowaé zeby na gotowo (po 2 kofa ra-
zem zlozone).

Operacja 2.

Operacia 3. wieniec

Operacia 4.

Operacia 5. Slusarz. — Usungé zadziory na zebach -

. i wykoficzyé. )

Operacia 6. Kontrola. — Sprawdzié zazebienie,

Operacja 7. Hariownia. — Przeprowadzi¢ obrébke
cieplna.

Operacja 8. Oczyszczalnia. — Opiaskowaé.

Operacia 9. Kontrola. — Sprawdz.¢ obrobke cieplna.

Operacja 10. Szlifierka do otworéw. Szl.iowaé otwar
na gotowo.

Operacja 11. Kontrola koficowa.

W  warsztacie, o typie wyposazenia za-
ledwie  wystarczajgcego, plan  obrébki

Y
.
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Rys. 10.

uksztattowalby sie prawdopodobnie w taki
sposob:
Operacia 1. Rewolwerdwka. — Toczyé z gruba i wier-
cié otwor (rys. 11).

Rewolwerdwka. — Toczy¢ wieniec z gru-
ba, otwor dokladnie, ale z pozostawieniem
znacznych naddatkdw.

Tokarka poc.agowa. — Toczyé wieniec
na gotowo na trzpieniu.

Frezarka obwiedn.owa do kol zebatych —
Frezowaé zeby na gotowo (po 2 %kola ra-
zem zlozone).

Operacja 2.

Operacia 3.

Operacja 4.

Operacia 5. Slusarz. — Usunaé zadziory na zebach
i wykoinczyé.-

Operacia 6. Kontrola. — Sprawdzié zazchienie.

Operacjia 7. Tokarka pociagowa. — Wytoczyé otwbr

- o0 §redncy 44,6 plus 0.1.

Operacia 8. Hartownia. — Utwardz'é.

Operacia 9. Oczyszczalnia. — Opiaskowaé.

Operacia 10- Kontrola. — Sprawdzi¢ obrobke termi-
czna.

Operacja 11. Szlifierka do otwordw. — Szlifowaé

otwdr ma gotowo.
Operacja 12. Kontrola koicowa.

1 ‘
H—VVZ
<] < q“
- =t
o rs [ §
L<l—f , / FI—J//S 7 !

J_{,_,,R

—

Rys. 11. Rys. 12.

Drugi plan r16zni sie od pierwszego bra.
kiem wyposazenia do wykonania $rednicy
dokladnej (D 44,6 H7, wskutek czego, zmu-
sza do zastosowania przejsciowo srednicy
@ 40H7 jako normalnej, celem 'wykonania
zazebienia. Srednice te, ze wzgledu na na-
stgpujace pozniej naweglanie, nalezy wyto.-
czyC¢ z zapasem pod szlifowanie na @) 44,6 H7

W trzecim typie wyposazenia wykonanie
tych két w produkcji szeregowej byloby mo-
zliwe tylko do operacji 2 wigcznie bez otwo.
ru dokladnego. Poniewaz z niewystarczajg-
cym wyposazeniem w $rodki pomocnicze —
w parze idzie najczeSciej zle wyposazenie
w obrabiarki — zatem reszte operacyj na.
lezaloby zléci¢ warsztatowi lepiej przygoto-

wanemu do wYypelnienia zadania.
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3. Uslawienie obrabiarek.

Sposoby ustawienia obrabiarek moga byc¢
nastepujace: a) w oddziatach, b} w gniaz.
dach, ¢) w liniach.

a) Sposéb ustawienia obrabiarek w od-
dziatach charakteryzuje sie tym Ze Iistnie-
ja zbiorowiska obrabiarek tego samego ro-
dzaju, a wiec: rewolwerowek, {rezarek,
wiertarek itp. W ukladzie takim transport
przedmiotéw z jednej operacji na druga
jest czasami bardzo uciazliwy, gdyz bywa
i tak, ze przedmioty obrabiane mprzebywaja
kilkakrotnie droge przez calg diugos¢ war-
sztatu i powracaja po kilkakroé do tego sa-
mego oddziatu, Podczas uktadania planu ob-
rébki w tym wypadku, nalezy sig staraé,
aby takiego krazenia po warsztacie uniknaé,

Jegli zatem nalezy wykona¢ np. 3 opera-
cje frezarskie, a nic nie stoi na przeszko-
dzie, by byly wykonane po kolei, woéwczas
nalezy je wykona¢ jedna po drugiej, a na-
stepnie dopiero przekaza¢ do innego oddziatu
np. wiertarek. .

b) Jesli jakies «cze$ci wykonywa sie
w ‘wiekszych iszeregach (seriach), wodwczas
stosuje sie uklad obrabiarek w gniazdach.
Gniazda posiadaja wszystkie obrabiarki nie.
zbegdne do obrébki pewnych typow przed-
miotéw, np. korpuséow, waldw, tlokoéw i tp.
zgrupowane na malej przestrzeni. Planujgcy
obrobke posiada w tym wypadku wiekszg
swobode w rozlozeniu operacyj, poniewaz
wszystkie obrabiarki znajdujg sie w miewiel.
kich odlegtosciach co usuwa niedogodnosé
dalekiego transportu.

¢) Ustawienie obrabiarek w liniach znaj.
duje zastosowanie w przypadkach, gdy pro-
dukcja przeptywa z operacji na opera-
cje wzdtuz linii obrabiarek, dostosowanych
do cobrébki pewnego okreslonego przedmiotu.
Ustalanie planu w takim wypadku nie moze
oby¢ sie bez obliczen czasu pracy na poszcze-
golnych obrabiarkach. Przypusémy, iz dla
obrébki pewnego przedmiotu wypada zasto-
sowaé¢ dwie operacje, z ktérych jedna trwa
8 minut, a druga 2 minuty. Wdwczas, jezeli
predukcja jest odpowiednio wielka, nalezy
do pierwszej operacji ustawi¢ 4 obrabiarki,
do drugiej tylko jedng. Ustalanie plandéw
obrobki dla linii winno by¢ dokonywane
przez wytrawnych znawcoéw zagadnienia.

4. Zaloga.

Zafoge mozemy podzieli¢ wg kwalifikacyj
na:

a) pracownikow kwalifikowanych,

b) " przyuczonych,

¢) cbsade mieszang, spotykang najczesciej.

Chcac okreslic wptyw kwalifikacji pracow-
niké4w na plan obrobki, nie mozna podad
Scisle cbowigzujgcych prawidel. Ogolna za-
sadg jest, aby wobec niskich ‘kwalifikacji za-
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togi, obrobke ksztaltowaé¢ w operacje mozli-
wie najprostsze, a samo wykonanie operacyj
utatwi¢ przez zastosowanie odpowiednich
uchwytow i narzedzi oraz sprawdziandw.

5. Obsluga obrabiarek.

Obstuga obrabiarek moze byé:

a) indywidualna, gdy kazdy robotnik ob-
stuguje jedna obrabiarke,

b) wlelostanowiskowa, gdy jeden robotnik
obstuguje jedncczes$nie kilka obrabiarek.

O ile w pierwszym przypadku plan obrob-
ki nie odznacza sie niczym wyjatkowym,
o tyle w drugim — ukfad planu musi by¢
taki, azeby pozwalal na kolejno po sobie na-
stepujace czynnosci na kazdym ze stanowisk.
Przede wszystkim czas pracy kazdego stano-

" wiska winien by¢é w przyblizeniu jednako-

wy. Niepodobna zatem wykonywac takiego
planu bez obliczenia czasu pracy. Kombina.
cje wielostanowiskowej obslugi mogg by¢
rozmaite np. wielonozowka i frezarka, albo
3 frezarki. Kombinacje te:najlatwiej dokony-
wa sie bezposrednio w warsztacie.” Oczywi-
$cie wszystkie stanowiska cbstugiwane przez
jednego robotnika muszg znajdowaé sie obok
siebie i to nie zawsze w szeregu, lecz czgsto
w tréjkacie lub czworoboku. '

6. Chorakter produkcii.
Charakter produkcji z punkiu widzenia

dokiadnosci moze byé: a) precyzyjny,
b) o normalnej dokladnosci i c¢) malto do-
kiadny.

a) Plan obrobki w warsztacie o przewaza-
jacej lub wylaczne] produkcji precyzyjnzj
odznacza sie przebiegiem, ktéory w innych
warsztatach, o mniej dokladnej produkciji
wydaje sie dziwacznym wskutek np. wirgco-
nych miedzy normalne operacje — operacji
odprezania. Poza tym w pouczeniach (instruk.
cjach) cperacyjnych istnieja czesto wska-
zéwki, podajace $cisle przebieg pracy, zawie-
rajgce np. dane dotyczace przerw w szlifo:
waniu, majacych na celu ochlodzenie nagrza-
nego z powodu obrébki przedmiotu. Ponadto

.§cisle przestrzega sie prawidlowego zacho-

wania podstaw obrébkowych. Plany precy-
zyjnej - produkcji przewidujg zastosowanie
specjalnych s$rodkdéw pomocniczych prawie
‘do kazdej operacji.

b) W warsztatach, produkujgcych przed.
mioty o normalnej dokladno$ci nie koniecz-
na jest tak wnikliwa analiza przebiegu ob-
rébki, jakiej wymagaja plany produkcji do-
ktadnej. Réwniez s$rodki pomocnicze spe-
cjalne przewiduje sie tu raczej tylko w wy-
padkach koniecznych, zastepujac je najcze-
$ciej uniwersalnymi uchwytami, narzedziami
i sprawdzianami. O ile w przypadku pro-
dukcji precyzyjnej — operacje kontrolne sto.
suje sie ‘czesto po kazdej operacji -obrébko-
wej, to w produkcji o normalnej dokladnosci
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mozna zaoszczedzi¢ na czasie kontrolowania,
stosujac sprawdzanie tylko po o‘peracjach
waznych.

c) W produkcp mato dokladnej, ktora od-
znacza sie duzymi luzami, stosowane bywaja
tylko proste zabiegi obrébkowe oraz narze.
dzia, nie zapewniajace na ogoét wiekszych do-
ktadnosci niz 0,1 mm. Stosowanie $rodkéw
pomocniczych specjalnych ma tu na celu
najczesciej tylko potanienie produkceji. Plan
obrobki musi uwzgledniaé¢ przede wszystkim
zabiegi tanie, a przy tym jak najbardziej wy-
dajne, a wiec np. zamiast wiercenia — prze-
bijanie, gwintowanie na gwinciarce zamiast
frezowania gwintu, rozwiercanie zgrubne za-
miast wykanczajacego i t. p. Kontrola od.
bywa si¢ zazwyczaj dopiero przy montazu.

7. Kontrola wyrobéw

Odnofnie rodzajéw kaontroli wyrobéw, mo.
zemy rozrozni¢ nastepujgce przypadki: a)
kontrola przeprowadzana przez wlasne orga-
ny fabryczne, b) kontrola zaréwno wlasna,
jak ‘1 przeprowadzana przez klienta. Ponadto
kontrola wyrobéw moze obejmowaé: ¢) za-
rowno sprawdzanie czesdci, jak i prawidlowo-
§ci dziatania, lub tez B) wylacznie spraw-
dzenie prawidlowosci dziatania.

Wplyw tych czynnikéw na wykonanie
planu obroébki jest nastepujacy: W przy-
padku. a) gdy sprawdzanie p1zeprowadza1q
tylko wilasne organy kontroli i gdy w dodat.
ku zachodzi przypadek 8) to znaczy gdy
kontrolu]e sig tylko prawidlowos$é¢ dziatania,
wowczas ukiad planu obrébki jest najbar-
dziej swobodny. Nie nalezy tego ‘rozumie¢
w tym znaczeniu, iz pozwala sie na jawne
nieprawidlowosci w rwykonaniu. Odwrotnie —
swoboda w wykonaniu czesci nie moze ni.
gdy prowadzi¢ do zarmerzonych lub mimo-
wolnych naduzy¢, moze natomiast, po roz.
sgdnym rozpatrzeniu zagadnienia i rozwaze-
niu warunkéw pracy mechanizmu (plan ukla-
da¢ nalezy zawsze korzystajac nie tylko z ry-
sunku przedmiotu, lecz réwniez z rysunku
zestawieniowego}, doprowadzi¢ do celowych
uproszczen w planie obrobki. Uproszczenia
te moga ,polegac np. na zwiekszeniu zqdanych
tolerancyj wymiaréw, na spawaniu czeéci za-
miast rzezby w caliznie, na oszczedzaniu
prob, w wypadku gdy odpowiednia statysty-
ka potwierdza ich bezcelowqs$¢ itp. Wszyst.
kie tego rodzaju uproszczenia odpadaja naj-
-czeSciej] wobec podwdjnej kontroli (czesci
i dziatania) i wobec nadzoru klienta nad pro.-
dukcjg. W tym bowiem wypadku plany mu-
sza zawiera¢ wszelkie zabiegi i sprawdzenie
zgodne z wstalonymi warunkami Wykonama
cze;sc1 i dostawy.

.8. Montai
Polozenie montazu wywiera- réwniez pe.-
‘wien wplyw na uktad planu obrébki. Istnieja

w tym wypadku naSAtepuJa‘ce mozliwosci: a)
montaz znajduje sie w bezposrednim sasiedz-
twie warsztatu mechanicznego, oraz b) mon-
taz jest polozony w znacznej odleglosci od
warsztatu mechanicznego.

W wypadku a) mozna w planie obrdébki
umieszcza¢ operacje przeprowadzane na prze-
mian i w warsztacie mechanicznym i w mon.
tazu, co dzieje sie najczesciej z duza szkodsg
dla zamiennosci czesci, jednak =znakomicie
upraszcza obrobke. Mozna ten sposdb stoso-
wac albo w wypadku, gdy obowiazuje tylko
ograniczona zamienno$¢ czeéci, jak np. w bu.
dowie obrabiarek, albo tez w tych wypad-
kach, gdy zamienne sg cale podzespoly np.
korpus silnika z wprasowanymi tulejami.
W wypadku, gdy montaz jest odlegly, plan
obrébki musi przewidywa¢, badz pelng za-
mienno$¢ czeSci, badz tez musi bra¢ pod
uwage transport do miejsca montazu i z po-
wrotem, co stanowi powazna niedogodno$é
i duzg zwloke w terminie wrykonania, jak
réwniez dodatkowy koszt.

Wszystkie przytoczone rozwazania wska.
zuja na wielka dogodnos$¢ istnienia montazu
w miejscu wyrobu czesci.

9. Warsztaty pomoenicze

Rowniez polozenie warsztatéw pomocni-
czych do produkcji jak np. kuzni, odlewni,
narzedziowni, wywiera pewien wplyw na
uktad planu obrébki. Podobnie jak w wypad.
ku poprzednim, przyjaé mozna, iz: a) war-
sztaty pomocnicze znajduja sie -tuz obok
warsztatu mechanicznego, lub w niewielkiej
odlegtosci, oraz b) sa od niego odlegle.

Roéznice w ukladzie planu obrébki polegajg
na tym, iz w wypadku pierwszym planuje
sie i przeprowadza wykonanie przedmiotow
wspélnie, poczynajagc od wykonania pétfabry-
katu, np. odkowki lub odlewu. Poza tym, sa-
siadujgca z warsztatem mechanicznym na-
rzedziownia, moze w kazdej chwili dokona¢
naprawy S$rodkéw pomocniczych, co w pla-
nie obrobki uwydatnia sie np. mozliwoscia
wydatniejszego wyzyskania narzedzi.  Gdy
natomiast pomocnicze warsztaty sa odlegte,
laczno$é odbywa sie najczesciej droga ko.
respondencji, ktéra z natury rzeczy trudniej
doprowadza do ‘wzajemnego Zrozumienia
i porozumienia sie. Gdy np. odlewnia lub
kuznia jest na miejscu, sprawa obrébki moze
byé dokladnie oméwiona z kierownictwem
tych warsztatéw, co czestokro¢ umozliwia
zastosowania uchwytu juz w pierwszej ope-
racji mechanicznej. Gdy natomiast oddalenie
odlewni czy tez kuzni utrudnia bezposrednie
porozumienie sig, woéwczas najczesciej. jeste-
$my zmuszeni do wstepnego trasewania ce-
lem stworzenia podstawy obrobki.

—— 419



Zeszyt 10— 11

MECHANIK

Rok XX

Inz..mech. STANISEAW DRESZER

WPLYW POSTULATOW GOSPODARCZYCH
NA UKLAD PLANU OBROBKI

1. Wstep

Celem kazdego zakladu pracy, jest nie
tylko wytwarzanie produktu o okreslonej ja-
koéci, lecz ponadto wytworzenie go w ilosci
i w terminach, dostosowanych do istnieja-
cych potrzeb oraz utrzymanie kosztow wy-
twarzania na poziomie mozliwie najnizszym.

Jako$¢ produktu jest zadaniem technicz-
nym. [lo&¢, termin i koszt wytwarzania sg na-
tomiast zadaniami gospodarczymi. Speinienie
ich bowiem da -sie osiagng¢ jedynie drogg
wyboru najkorzystniejszego  rozwigzania,
z rozwiazan technicznie mozliwych.

Aby produkowa¢ w sposob gospodarczo ko.
rzystny t.j. duzo, szybko i tanio, trzeba umie¢
znalez¢ w danych warunkach rézne rozwiaza-
nia oraz dokona¢ wlasciwego wyboru tak, by
ostatecznie przyjety sposob wykonania, dawat
istotnie najwiecej korzysci. )

Celem niniejszego artykulu jest wskazanie
zwigzkow, jakie istnieja miedzy budowa pla-
nu operacyjnego, a efektami gospodarczymi.

Omowienie tego, tak waznego tematu prze-
prowadzimy w ten sposéb, by ustali¢ wa-
runki techniczne, ktére musza byé¢ spelnione
przez plan obrébki, by cele gospodarcze zo-
staly osiggniete. W ten sposob uzyskamy
sprowadzenie calego bardzo zlozonego za-
gadnienia gospodarczego do poziomu zagad-
nien technicznych, zniaczniz nam blizszych
i latwiejszych do zrozumienia i rozwigzania.

2. Gospodarcze warunki planu obrébki

2. Gospodarcze warunki planu obrébki

Plan obroébki okresla:

a) stanowiska pracy, przez ktére ma przejsé
obrabiany przedmiot na drodze od su-
rowca (materiatu) do gotowego produk-
tu;

b) zakres obrébki jaka ma byé wykonana
na poszczegolnych stanowiskach pracy;

¢) kolejnos¢ poszczegdlnych operacyi.

Wszystkie powyzsze czynniki, tylko w

pewnym zakresie sg okreslone rodzajem ma.
teriatu, ksztaltem przedmiotu i jego wtasci-
wosciami, lub wreszcie posiadanymi przez nas
obrabiarkami. Mimo tych ograniczen moga
by¢ zastosowane rdine stanowiska pracy,
gdyz w pewnym zakresie niektére typy obra.
biarek mozna =zastgpi¢ innymi pokrewnymi.
Kolo pasowe np. moze byé obrobione, nie
tylko na zwyklej tokarce, lecz réwnie dobrze
na karuzeléwce, a stopa korpusu lozyska na
frezarce, na strugarce, lub nawet na tokarce.
Zakres obrobki w poszczegdlnych opera-
cjach, moze byé¢ rowniez w pewnym zakresie
zmieniany. '

Np. zakres operacyj tokarskich (rys. 1)
przy obrébce walka o przekroju zmieniajg-
cym sie uskokami, moze by¢ ustalony w roz-
ny sposob. W pierwszym zamocowaniu moga
by¢ wykonane wszystkie stopnie z wyjat-
kiem tej czesci, ktora stuzy do zamocowania
przedmiotu, lub tez obrébka moze by¢ ogra.
niczona tylko do jednej czesci cylindrycznej.
W pierwszym przypadku zakresem obrébki
2 operacji bedzie obrébka tej czesci, ktoéra
stuzyla poprzednio do zamocowania; w dru.
gim za$ wypadku, w drugiej operacji bedzie-
my musieli obrobi¢ caly walek z wyjatkiem
jednego stopnia uprzednio obrobionego.

Loperacia 1 operacig

hvd

i
]
e

_i-
-

S|
< K
2 operacia 2 gperacja
Av4 Avd Avd
. TTT—— T 17 TTTTITTT— - Fr.
| E: . KI
81fer-R1
<3 > 3

L uktad planu obrobki {1 uktad planu obrobkt

Rys. 1.

Réwniez i kolejnos$é obrobki w pewnym
zakresie jest dowolna (rys. 2).

Przy obroébce kola zgbatego, mozna albo
najpierw wykona¢ =zazebienie, a centrujac
na zebach przez zamocowanie za pomocg
oszlifowanych walkéw, wykonaé w nastepnej
operacji otwor piasty kota, lub tez odwrotnie
obrobke zazebienia kola przerzuci¢ na na.
stepna operacje po wykonaniu otworu na go-
towo. )

Ogolnie zatem mozemy stwierdzi¢, ze kaz-

. dy przedmiot mozna obrobié, stosujac rézne

metody obrobki. Ilo§¢ mozliwych rozwigzan
zalezy przy tym od: :

a) rodzaju przedmiotu, b) typoéw posiada.
nych obrabiarek i wreszcie c¢) pomystowosci
opracowujacego planu obrébki.

Kazde z réznych rozwiazan planu obrobki,
w rownym stopniu zapewniajagc wymagang
jakos¢ przedmiotu, przedstawiaé bedzie inng
wartos¢ pod wzgledem gospodarczym. Zalez.
nie bowiem od iloSci operacyj, przyjetych
stanowisk pracy i kolejnosci operacyj, otrzy-
mamy rézne koszty wytwarzania, rézny czas

‘wykonania, a w odniesieniu do calej produk.
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cji zakladu, réwniez réine natezenie produk.
cji.

Z gospodarczego punktu widzenia, plany
obrobki powinny by¢ tak ustalone, aby uzy-
skad:

a) najwieksze natezenie produkcji tj. ilosé
produkcji na jednostke czasu, np. w mie.
siacu; ’

b) mozliwie najkrétsze okresy produkcyj-
ne, t. j. najkrétsze okresy czasu zawar.
te miedzy rozpoczeciem, a ukonczeniem
wytwarzania danego polecenia pracy;

¢) najnizsze koszty wylwarzania.

Rownoczesne osiggniecie wszystkich trzech
postulatow ckazuje sie czestokro¢ w prakty-
ce niemozliwe. W tych wypadkach musimy
dokona¢ wyboru, starajgc sie uzyskaé spel
nienie jednego z podanych warunkow, rezy-
gnujgc natomiast z pozostatych.

1operaga

—_

\

I uktad planu obrobk 11 uktad planu obrobki

Rys. 2.

W wypadku np. gdy terminowe ukoncze.
nie duzego zamodwienia zalezy od szybkiego
wykonania jednego elementu, przy wyborze
planu obréobki, nie mozemy powodowac sie
kosztem wykonania. Decydujacym musi by¢
w tym wypadku najkrotszy okres produk-
cyjny tego elementu, gdyz nawet duze kosz-
ty poniesione celem skrécenia terminu wy-
konania, napewno sie optaca.

Przeciwnie, w przypadku produkcji na ma.
gazyn, czas wykonania nie odgrywa juz tak
duzej roli, jak koszt produkcji.

Celem ustalenia zwigzkow miedzy zasada-
mi wg ktdérych buduje sie plan obroébki, a po-
sztzegolnymi efektami gospodarczymi, omo-
wimy kolejno $rodki, ktére stuzg do uzyska-
nia: maksymalnej wydajnoéci, najkrétszych
okresow produkcyjnych oraz najnizszych
kosztow wytwarzania.

3. Plan obrébki, a wydaijno$é zak'adu

Natezenie produkcji, czyli ilo$¢ produkcji,
jaka zaklad moze wytworzy¢é w jednostce
czasu, zalezy zasadniczo od dwodch czynni-
kow:

a) stopnia wyzyskania potencjalu produk.

cyjnego;

b) rodzaju stosowanych metod produkcyj-

nych. N

a) Stopien wyzyskania potencjalu produk-
cyjnego.

Na potencjal produkcyjny skiadaja sie po-
siadane w danym zaktadzie 1) obrabiarki, na-
rzgdzia i urzadzenia techniczne, 2) stan liczeb-
ny oraz poziom fachowy zalogi.

1} Obrabiarki, narzedzia i urzgdzenia tzch-
niczne.

Maksymalne wyzyskanie zakladu moze na-

stgpi¢ wowczas, gdy wszelkie stanowiska
pracy beda obsadzone, a praca trwac¢ bedzie
bez przerwy, t.j. gdy stan zalogi pozwoli na
pelne uruchomienie trzech zmian.
" Takie pelne wyzyskanie zakiadu mozliwe
jest tylko w tym przypadku, gdy zaklad jest
zbudowany dla statej i SciSle okreslonej pro-
dukcji, a wiec np. dla wytwarzania samo-
chodéw, maszyn do pisania itd.

W kazdym innym przypadku liczy¢ sig¢ mu.
simy z pewng rozpigtos$cia miedzy faklycz-
nie istniejacym skiadem obrabiarek, a skia.
dem jaki powinnisémy mieé, by moc wszystkie
stanowiska pracy zatrudni¢ -w sposéb jedna-
kowy. Jednych maszyn bedziemy mieli za
duzo, innych za§ za matlo, Zatrudnienie to.
karek moze np. okaza¢ sie bardzo trudne,
gdy roéwnoczesnie przy wiertarkach, pietrzy¢
sig¢ beda roboty oczekujgce na obrobke.
W tym wypadku powiemy, ze wiertarki
stanowia , waskie przejscie’’ zakladu. Jego
wydajnosé zaleze¢ bedzie wylgcznie od wy-
dajnosci wiertarek, tak, ze zwiekszenie lub
zmniejszenie ich wydajnos$ci automatycznie
zwiekszy lub zmniejszy wydajnos¢ calego
zakladu.

Dla zakladéw o produkcji jednostkowej
lub w malych seriach, a zatem dla fabryk
maszyn o duzym wachlarzu produkcji, , was.
kie przejécia” sg zjawiskiem stalym. Na sku-
tek bowiem, wustawicznych zmian zakresu
produkcji, pelne zharmonizowanie parku ob.
rabiarek nie jest mozliwe. W kazdym mo-
mencie zaleznie od sytuacji, stwarza sig
na tym lub innym miejscu , waskie przej-
scie”, hamujac wydajnos$¢ calego zakladu.

Zjawisko ,wolnych stanowisk pracy”
i ,waskich przej$¢” moze by¢ w bardzo
znacznym stopniu zwalczone droga dostoso-
wywania planéw obrobki do istniejacych
sytuacyj w poszczegolnych okresach czasu.

Wrynika to z moznosci zastgpienia po-
szczegolnych typow obrabiarek miedzy sobg.

Wszystkie roboty wykonywane na rewol-
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werowkach mogg by¢ wykonywane na to.
karkach. Odwroinie, wiele robodt, ktdére nor-
malnie przeznacza si¢ na tokarki, mozna wy-
kona¢ na rewolweréwkach. Niemal wszystkie
roboty tokarskie, w ktérych przedmioty
sq zamocowywane na tarczach tokarskich,
lub w uchwytach samocentrujgcych, moga
by¢ réwniez obrabiane na karuzelow-
kach. Analogiczne pokrewienstwo znajdu.
jemy miedzy strugarkami a frezarkami itd.
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Rys. 3.

Wzajemng zastepowalno$é maszyn - pod-
nies¢ mozemy jeszcze bardziej przez zastoso-
wanie uchwytéow, przyrzadéw i narzedzi- spe-
cjalnych. Dla przykiladu na rys. 3 podano
wypadek zastgpienia wiertarki. przez tokar-
ke. Dzieki temu mozemy przez odpowiedniag
budowe plandéw obrobki w znacznym stopniu
likwidowa¢ powstajace ,korki”.

Wrymaga to jedynie odpowiedniej organi-
zacji, ktora by =zapewnila opracowujgcemu
plan obrobki doktadng orientacje co do ob-
ciazenia poszczegdlnych grup maszyn. Oczy-
wiscie drugim warunkiem, niezbednym dla
uzyskania ,roztadowania waskich przejs¢”
jest to, by planujacy odznaczal sie pewng
pomyslowoscig oraz by nie trzymal sie kur.
czowo utartych, klasycznych rozwigzan w
sposobach obrébki.

Przykiadem daleko posunietej elastyczno-
$ci moze by¢é np. zastosowanie wstepnego
strugania zazebienia kola zebatego na diu.
townicy, by w ten sposdb zwiekszy¢ przelo-
. towos¢ frezarki obwiedniowe].

Jako drugi analogiczny przyklad niech po.
stuzy plan obrdobki kota zebatego o duzym
module a matlej ilosci zebdow (rys. 4), majacy
na celu obrébke kota zebatego w ten sposéb,
aby odciazyé frezarke obwiedniowa.

Drogg dostosowania planéw obrobki do
istniejacego obcigzenia maszyn, mozemy do-
prowadzi¢ do zharmonizowania obcigzen po-

szczegblnych grup obrabiarek. Zabiegi opisa-~
ne moga w wielu wypadkach , powodowa¢
wzrost kosztow robocizny poszczegélnych
operacyj, z reguly jednak znacznie podniosa
wydajnosé zaktadu. Da to w konsekwen-
cji — jesli tvlko zastepowalnos$¢ obrabiarek
utrzymana bedzie w granicach rozsadnych —
rowniez duza obnizke kosztu wytworu, gdyz
wszystkie koszty stale jak: amortyzacja ma-
szyn i urzadzen, utrzymanie hal, place urzed-
nikéw itp., roztozg sie na wieksza ilos¢ pro-
dukcji, osigganej w okreslonym czasie.

2) Zaloga fabryczna.

Drugim czynnikiem, okreélajacym poten.
cjat produkcyjny zakladu, jest stan zalogi.

Poniewaz jednak, powiekszenie zalogi,
przez zatrudnienie pracownikéw niewykwali-
fikowanych jest na ogd6t zawsze mozliwe,
faktycznie potencjal produkcyjny =zakladu
zalezy raczej od ilosci posiadanych robotni.
koéw wykwalifikowanych, niz 'od stanu liczeb.
nego. zalogi.

Pokonanie tych trudnosci moze by¢ osiag-
niete przez planowanie obrobki, umozliwia-
jace maksymalne wyzyskanie sit fachowych.

Nalezy w tym celu:

a) Drzieli¢ operacje na zabiegi obrobki
wstepnej (skérowanie) i na -zabiegi wy-
kanczajgce. W ten sposdb ilos¢ robédt
wymagajacych najwyzszych kwalifikacyj
Znacznie sie zmniejszy, gdyz obrébke
wstepna mozna z powodzeniem powie-
rzy¢ robotnikom przyuczonym..

38i/a7-R4

Rys. 4.

b) Unika¢ trudnych do wykonania opera.
cvyj, przez wyznaczanie dla wykonania
ich obrabiarek o wyzszej dokladnosci.
O ile bowiem, np. uzyskanie waskich
tolerancyj na tokarce stanowi trudne
zadanie, wymagajace wysokich kwali-
fikacyj, wykonanie tej operacji na szli-
fierce, stanowi¢ moze robote, ktéra wy-
kona z powodzeniem robotnik przy-
uczony.
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c¢) Wprowadzi¢ do planéw obrébki przy-
rzady, uchwyty i narzedzia specjalne.
Uchwyty i przyrzady specjalne sg sto.
sowane w wypadkach, gdy tg droga da
sie osiagnac skrocenie czasu wykonania,
lub, gdy pewnej roboty normalnymi spo-
sobami nie da sie wykonaé.
Oczywiscie ten drugi wzglad, rozstrzy-
gany bedzie zawsze na podstawie su-
biektywnej oceny planujacego obrdébke,.
W wypadku zatem braku odpowiedniej
ilosci robotnikéow o pelnych kwalifika.-
cjach, znacznie wiecej robot nalezy za-
kwalifikowa¢ jako koniecznych do wy.
konania przy uzyciu specjalnych u-
chwytéw i przyrzadow. Uzyskamy przez
to oczywiscie znaczne odcigzenie " sit
o pelnych kwalifikacjach, oraz zwie.
kszymy mozliwosci zatrudnienia robot-
nikéow przyuczonych.

Zabiegi te idg zatem po linii, ktéra powin.
na by¢ przyjeta przez wszystkie zaklady, ze
rzemies$lnicy o pelnych kwalifikacjach sa je-
dynie kadra, na ktérej nalezy opiera¢ rozwoj
przemyslu.

b) Rodzaj stosowanych metod produkcyj-

nych

Zalezno$¢ wydajnosci zakladu od rodzaju
stosowanych metod produkcyjnych, nie wy.
maga w zasadzie uzasadniania. Jest rzecza
oczywistg, ze przez wybor metod obrobki,
dajgcych najkrotsze czasy wykonania, uzy-
skamy maksymalng wydajnos¢ calego zakla.
du. Ustalenie ogdlnych recept, dla takich pla.
néw obrobki, nie jest oczywiscie latwe. Przy-
ja¢ raczej nalezy, ze w kazdym przypadku,
gdy nasuwa sie pare réznych sposobdéw ob-
16bki, trzeba dla kazdego z nich ustali¢ czas
wykonania, by moéc wybra¢ metode mnajko.
rzystniejsza.

Spos6b wykonania roboty =zalezy przede
wszystkim od tego, czy pfodukcja posiada
charakter seryjny lub masowy, czy tez indy-
widualny.

Przy wykonywaniu seryjnym, uzbrojenie
obrabiarki, ustalenie posuwow i obrotéw, na-
stawianie narzedzi odbywa sie zasadniczo
tylko przy wykonywaniu pierwszych sztuk.
Wvykonywanie dalszych sztuk odbywa sig
plynnie bez zatrzyman i straty czasu. Nasta-
wienie narzedzi uzyskuje sie badz wg zde.
rzakéw, badz tez wg skali, co pozwala na
uzyskiwanie duzej dokladno$ci, przy malej
ilosci zabiegdw.

Przy wykonywaniu pojedynczych sztuk,
»przygotowanie” laczy sig $cisle z samym
wykeonaniem roboty. Kazdy wymiar uzyskuje
si¢ przez kolejne: nastawienie narzedzia,
mierzenie uzyskiwanego wymiaru i popra-
wienie nastawienia. Obroty muszg by¢ dobie-
rane dla kazdej $rednicy. Tempo pracy jest

znacznie wolniejsze, gdyz po ukonczeniu kaz-
dego zabiegu nastepuje chwila namysiu.

Uzyskanie np. czeSci cylindrycznej o do-
kladnej $rednicy przez toczenie, wymaga
przy robocie jednostkowej nastgpujgcych
czynnosci:

zmierzy¢ material,

nastawi¢ néz wg skali,

wlgczyé posuw i obroty,

toczyé na dlugo$¢ okolo 5 mm,

wylgczyé posuw i obroty,

zmierzyé $rednice,

cofngé suport,

poprawié¢ ustawienie noza,

wlaczyé posuw i obroty,

toczyd.

Cykl tych czynnosci przy tym musi byé cza-
sem parokrotnie powtdrzony, =zaleznie od
zdolnosci tokarza, zadanej tolerancji i wre-
szcie od dokladnosci obrabiarki. Przy obréb.
ce seryjnej, cykl tych czynnosci, znacznie
sie zmniejsza, wobec ustalenia poloZzenia na
skali, przy jakim wykonane byly poprzednie
sztuki. ‘

Pozornie wydaje sie, ze jedynym czynni-
kiem decydujacym o seryjnym czy jednost.
kowym sposobie pracy, jest ilo§¢ sztuk jaka
mamy wykonaé. Faktycznie, istnieje jeszcze
drugi czynnik, Xktéry ogranicza mozliwosé
zastosowania seryjnego sposobu obrobki.
Czvnnikiem tym jest zbyt szeroki zakres ob-
robki, jaki ma byé wykonany iprzy jednym
zamccowaniu przedmiotu, ze wzgledu na
ograniczong ilos¢ zderzakdw, wskazowek na
skali oraz narzedzi, ktére moga by¢ na state
zamocowane,

Ponadto, jesli nawet ilo$¢ narzedzi i zde-
rzakow, wystarcza dla wykonania calej ro-
boty, przy duzym jej zakresie trudniej o szyb.
kie nabieranie wprawy.

W krancowym przypadku mozemy np.-dla

robo6t tokarskich dojs¢ do ilosci operacyj
réwnej ilosci skrawanych warstw. Przy ta-
kim sposcbie obrobki moze calkowicie od.-
pa$¢ potrzeba nastawiania noza. Cala opera-
cja skiada sie =z zamocowania, wlaczenia
i-wylaczenia obrotéw i posuwow oraz cofa-
nia noza. Otrzymujemy zatem robote prosta
i tatwag do opanowania dla robotnika przy-
uczonego.
. Oczywiscie rozbijanie na operacje, pocia-
ga za sobg dodatkowa czynnos¢ w postaci
zamocowania przedmiotu. Czas potrzebny na
ten zabieg, moze w pewnych wypadkach,
przewyzszaé korzysci--wynikajgce z rozbicia
na operacje. Oplacalno$¢ podanej metody,
musi by¢ zatem zawsze sprawdzana kalku-
lacja:

4. Plan obrébki, a okres produkcyjny

Okresem produkcyjnym nazywamy Czas
potrzebny na przejscie przedmiotu obrabia-
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nego przez wszystkie operacje, t.j. od pobra-
nia materiatu do wykonczenia przedmiotu.

Okres produkcyjny, schematycznie przed-
stawiony na rys. 5, sklada sie z 2 czynni-
kow: czasu wykonania poszczegdlnych ope-
racyj i1 czasu miedzyoperacyjnego, t.j. czasu
oczekiwania na transport, czasu potrzebnego
na przewiezienie na nast¢pna operacjg i cza-
su oczekiwania na obrobke na nowym miej-
scu pracy.

t,2,3...— €2as wykonama cperacy:
la6c...— €205 migdzyoperacyfny

1 op. ’
| r%_@wﬁ
: t, .
ﬂ—%g&l'g‘ 5 op.
b

bty —ad 1y e

#‘ je————————— T~gkres produtkcyjny
= bty t:"fb*tc“' °2l42,3...*2ta,b,c... s
Okres produkeyjny=czos wykonania+ czasy migdzyoperacyjne

Rys. 5.

Czas miedzyoperacyjny, zalezy od dwu
czynnikow: sprawno$ci brygady transportu
miedzyoperacyjnego i rezerwy, jaka musi
by¢ slworzona,” dla zapewnienia ciaglosci
pracy na poszczegélnych stanowiskach.

Z tych wzgleddw, czas miedzyoperacyjny

mozemy uzna¢ w przyblizeniu za staly. Okres
produkcyjny zalezy zatem w sposob zdecy-
dowany od ilosci operacyj.

Zalozmy bowiem dla przykladu, ze czas
miedzyoperacyjny przecietnie wynosi 8 go-
dzin. Woéwczas otrzymamy rézne okresy pro-
dukcyjne dla 2 robdt réznigeych sig jedynie
iloscia operacyij. .

1-sza robota: ilo$¢ operacji = 9.

Czas kolejnych operacyj — 90,1; 3,2; 0,5; 05; 1,0;
0,2; 0,3; 0,2 godz.

Catkowity czas wykonania — 6,0 godz.

Okres produkcyjny — 69 operacji X 8 godz. = T8
godzin. '

2-ga robota: ilo§¢ operacji = 4.
Czas poszczegéinych operacyj — 1,0; 2,0; 1,5; 1,5 godz.
Czas wykonania — 6,0 godzin.
Okres produkeyijny = 6,0 godz. + 4 X8 godz. — 38

godzin. -

Okres produkcyjny wiaze sie $cisle z ilo-
$cig polfabrykatoéw, bedacych na warsztacie.
Przez wzrost okresu produkcyjnego wzrasta
ich ilos¢. Pociaga to za sobg spietrzenie sie
robdt, oczekujacych na obrobke, zawalenie
przei$¢ i utrudnienie swobodnego poruszania
sie. Przez bardzo daleko posuniete rozdrob.
nienie operacyj mozna nieraz doprowadzié
do calkowitego zadlawienia warsztatu.

Ograniczenie iloSci operacyj, konieczne
jest zwlaszcza dla pilnvch robot.

Przy planowaniu obrébki, czynnik szybko-

czas wgodz.

<

$ci przeplywu i posiadanego miejsca na poél.
fabrykaty musi by¢ brany pod uwage. Tam
gdzie miejsca tego jest brak, plany obrobki
muszg by¢ ograniczone do matych ilosci ope-

-racyj. Oczywiscie odbije sie to na koszcie

produkcji. Natomiast przy odpowiedniej ilo.
$ci miejsca, i sprawnie dzialajgcej brygadzie
transportowej, ilo$¢ operacyj moze by¢ do-
wolna, tak, jak tego wymaga wzglad na koszt
wykonania.

Wtlasciwa organizacja produkcji powinna
polega¢ na podzieleniu calej serii na partie,
ktére przechodzg z operacji na operacje w ta-
kim czasie, by nie doprowadzi¢ do zerwania

ciaggltoéci pracy. Mechanizm ten objasnia
rys. 6.
Wvykres na rys. 6 przedstawia sposoby

skrocenia okresu produkcyjn=go. Sposéb II
i III wymaga ustalenia czasu rozpoczvnania
kazdej nastepnej operacji, by zapewni¢ ciag-
losé. Na przyktadzie sposobu IIT widocz.
ne jest, ze okres produkcyiny znacznie mo-
zna skréci¢ przez zmiane kolejnoéci operacji
¢ i d, a na przykladzie IV, ze dalsze skrécenie
czasu jest mozliwe przez podzielenie opera-
cji @ na 2 operacje o czasie w sumie takim
samym.

1 a Sposob I
r——————-’
Lo
| — i
b g g a 4, & SDDSObE I
oo b, b - .
d,d,d, d,d;
N p A,
l o 06 0 G4 Spasb I
i b, *b, b
i asidy
P N
—
| galaa Sposob IV
| Cgdega
i : b, b, b, b, b,
T
b ey |
4 — A [
wiar-ps €203
Rys. 6.

Z przykladu tego wida¢, ze plan obrobki
musi by¢ skontrolowanv ze wzgledu na uzy-
skany okres produkcyjny. Najkorzystniejszy
bedzie oczywiécie taki uklad planu, przy kto-
rym wszystkie operacje bedg jednakowe;
woéwczas bowiem okres produkcyjny bedzie
najkrotszy, a produkcja seryjna zblizy sie do
produkcji cigglej, W naszym przykladzie
czas wykonania kazdej woperacji musialby
wynosi¢ tyle co operacji c.
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5. Plan obrébki, a koszt wykonania

Plan obrébki utozony pod kgtem widzenia
mozliwie jaknajwiekszej produkcji, i naj-
kréotszych  okreséw produkcyjnych, spelni
w wiekszosci wypadkow automatycznie i trzeci
postulat gospodarczy — uzyskanie niskich
kosztow wytworczych.

Przez duzag produkcje, state koszty amorty-'

zacji, kierownictwa, utrzymania hal, o$wie-
tlenia, ogrzewania itd. rozloza sie na duza
iloé¢ jednostek produkcyjnych.

Przez ograniczenie okresu produkcyjnego
do minimum, mozemy uzyskaé¢ mozliwie naj-
nizsza wartos¢ kapitalu uwiezionego w pdl-
fabrykatach. '

Przede wszystkim musimy zwraca¢ uwage
na oplacalnosé tych wszystkich pomocy war-
sztatowych, ktore przyczynia sie do podnie.
sienia wydajnosci.

Np. zastosowanie nozy z nakladkami ze
stopow spiekanych umozliwia skrécenie cza-
su obrébki, nawet w tym przypadku, gdy ze
wzgledu na ograniczona moc tokarki, nie
mozemy zastosowaé szybkosci skrawania ty-
powych dla nozy ze stopéw spiekanych.
W tym wypadku bowiem uzyskamy przynaj-
mniej oszczednosé na skutek diluzszego okre.
su trwania ostrza, a przez to skrdcenie czasu
na ostrzenie narzedzia.

Tak samo musimy przeprowadzi¢ kalkula-
cje kosztow w przypadku zastosowania przy-
rzadéw lub narzedzi specjalnych, gdyz koszt
ich moze nie pokryé¢ korzysci osigganych
prrez zwiekszenie wlasnej produkciji.

Powaznym czynnikiem, na ktéry musi by¢

Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

RYSUNEK TECHNICZNY

zwrécona uwaga, jest ,stopien bezpieczen-
stwa" planu obrébki. Bardzo czesto w dagze-
nin do skrdcenia czasu potrzebnz2go na ob-
rébke, popelnia sie blad, stosujac ryzykowne
plany, ktoére w efekcie spowodowaé¢ moga
duzy procent brakéw, co ostatecznie powo.
duje wiecej strat niz korzysci.

Powazna role odgrywa tu réwniez koszt
kentroli miedzyoperacyjnej. Zastosowanie
kontroli po kazdej operacji ogranicza nie-
bezpieczenstwo wydatkéw na obrébke zbra.
kowanych czeéci, wywoluje jednak dodat-
kowe koszta, oraz przedtuza okres produkciji.

Planujgcy obrébke, powinien zatem usta.
li¢, po ktérych operacjach kontrola powinna
nastapi¢, by pogodzi¢ te sprzeczne ze sobg
interesy. W pewnych wypadkach, np. przy
produkcji drobnych elementéw wykonywa-
nych na automatach lub prasach, zupelnie
wystarcza wyrywkowa kontrola pojedynczych
sztuk (np. co 1.000 lub 10.000 szt) lub nawet
zaniechanie tej kontroli, jezeli poprawnos¢
wykonania ustala sie przy montazu.

Trzecim czynnikiem, kiéry decvduje o ko.
szcie wytworu, jest wlasciwy dobdr postaci
materiatu wyjsciowego.

Jezeli poréwnamy dwa planv wykonania
éruby z preta szedciokatnego, lub przez sve-
czenie, to oczywiscie musi powstac watpli-
woéé, ktoéra z tych metod okaze sie tansza.

Na zakonhczenie mozemyv stwierdzié, ze po.
stulaty gospodarcze planowania obrébki,
a wiec: ilo4é produkciji, nakrétszy okres pro-
dukcyinv, oraz koszt wvtwarzania powinny
bvé miedzy soba uzgadniane, dla uzvskania
najkorzystniejszego efektu gospodarczego.

NA TLE NOWEJ NORMY

(cigg dalszy)

4. Nowa norma po$wigca do$¢ duzo miejsca
sprawie przekrojow i jak najlepszego ich
wykorzystania, dzigki stosowaniu przekrojéw

Rys. 16.

czesciowych, polprzekrojow i ¢wieréprzekro-
jow, laczonych z polwidokami i ¢wier¢widoka-
mi przedmiotéw. Plaszczyzny przekrojow
oznacza sie znakami — .- — umieszczonymi na
krancach rzutu oraz jednakowymi literami,
umieszczonymi z tej strony znaku, z ktorej
dany przekroj jest widziany. Litery te powta-
rza sie podkreslone przy rysunku przekrojunp.

Rys. 17
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Rys. 18, Rys. 19.

A — A lub B — B. Slowami nazywa sie je —

- przekréj A lub przekréj B. Na zalamaniach
przekrojow umieszcza sie znakii _lubl ,a w
wypadku dwoch réownolegtych i bardzo bli.
skich polprzekrojow, w miejscu ich zejscia sie
umieszcza sie znak "'L_ . Litery rozpoznaw-
cze przekroju, a nawet i znaki mozna pomijaé,
jezeli nie wywola to nieporozumien. Przekroje
lamane wyprostowuje sie (rys. 16).

Zblizone do tego jest rzutowanie obrotowe,
pozwalajace uniknaé¢ klopotliwych skrétéw
(rys. 17).

Rys. 21.

L

/|
s
4
///,
, .
Ve
/
,/. i
4 ,
T

i

Rys. 20.

Rys. 22.

Przekrdj czedci maszynowej moze byé po-
kazany, jako jego klad miejscowy (rys. 18)
lub przesuniety (rys. 19), przy czym czgsci

Y

¥ RN
,//’/;m\éx | /%%

(Czesci 1, 2i 3~dwudzielne)
Rys. 23.

przekroju, blizsze oku patrzgcego, obraca sig
w prawo lub w gore.
Podobnie rysuje sie klady rozmieszczenia
otworow (rys. 20). :
Przekroje kreskuje sie cienkimi liniami,
tworzacymi kat 45° z kierunkami glownymi

przekrojow. Wyjatkowo dopuszcza sig kres-

kowanie pod katem 30° lub 60° jezeli przez
to unika sie rownoleglosci kresek i zarysu
przekroju na znacznej jego czesci (rys. 21).

Kreskowanie, odtwarzajace jak gdyby S$la-
dy ciecia przedmiotu pilg, powinno, nie od-
chylajac sie, przebiega¢ caly obszar przekro-
ju, mimo mozliwych przerw w jego uksztal-
towaniu, jak to wyraznie pokazuje rys. 22.

I ~@E?E—
{——
1 ﬂE—E:*{:—:— -

Rys. 24.

Kreskowanie dwoch réznych poélprzekro.
jow tego samego przedmiotu powinno byé
natomiast przesunigte o pol podziatki (od-
stepu kresek), przy zachowaniu niezmienne-
go kierunku kresek. Kreskowanie dwu roz.
nych, wzajemnie prostopadtych przekro-
jow tego samego przedmiotu na dwodch sa-
siednich rzutach powinno by¢ zgodne co do
kierunku i podziatki.
Waskie przekroje; za-
miast kreskowania, mo.
ga by¢ zaciemniane.
Na przekroju rysunku
zlozeniowego  kresko.
wanie stykajacych sie
czeSci powinno roéznié E

sie kierunkiem lub co
najmniej podziatka,
przy czym im mniej- ' $
sza jest powierzchnia
przekroju, tym gesciej.
sze powinno by¢ kres-

kowanie. Przekroje na. Rys. 25.
lezace do dwu r6z-
nych czeSci tego samego dwudzielnego

przedmiotu, muszg byé¢ kreskowane w prze-
ciwnym kierunku przy zachowaniu niezmie.
nionej podziatki (rys. 23 a).

Jezeli rysunek przedstawia cze$é przedmio-
tu, kreskowanie urywa sie na niezaznaczo.
nym na rysunku prostoliniowym zarysie, lub
doprowadza si¢ do ograniczajacej linii falistej
(rys’. 23Db), czy tez punktowej linii przery-
wan,

Obie te linie stosuje sie przy skracaniu
dlugich przedmiotéw w .drodze opuszczania
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Rys. 26.

ich czesci, jezeli nie budzi to zadnych wat.
pliwosci (rys. 24).

Przewidzianego w dawnej normie skraca-
nia przedmiotéw bez przerywania, przy pod-
kreslaniu wymiaréw narysowanych niezgo-
dnie z podzialka, nowa norma nie obejmuje;
spos6b ten zosta! zarzucony, jako mylacy
i niepotrzebny ‘wobec %atwosci stosowania
podwdjnej linii przerywania.

Nie przecina sie pomniejszych pelnych
przedmiotéw, przedstawionych w rzucie
wzdluznym np. nitéw, klindw, sworzni lub
kotkéw. Dotyczy to réwniez niewielkich

o He y niewtasciwie

I
7 i
e L 5 T
) niewtasciwie
b prawidfowo b L
A !
N —— ]J 4 - - T
T L
' _ dobrze
c dobrze ¢ T
__/_v%,_ﬂ_-ﬂ_ 7 -t
Rys. 27. Rys. 28.

przedmiotéw drgzonych, jak podkladki, lub
pierscienie, o ile nie jest to konieczne dla
pokazania szczegdolow ich budowy. Nie prze.
cina sie rowniez cienkich $cian lub zebro-

1
il —— r——“
— -
7
A
i ]// |
T . \
Rys. 29.

wan, rysujac je tak, jak gdyby plaszczyzna
przekroju przechodzita tuz przed owag S$cia-
ng (rys. 25).

Dla uwidocznienia drobnych szczegdlow
stosuje sie czgstkowe uzupelniajgce prze.
kroje lub widoki przedmiotu w postaci cza-
stkowego rzutu lub kladu, albo tez wy.
twania. Odrebny rzut pomocniczy mozna
umiesci¢ w dowolnym miejscu i polozeniu
obok 2ldwnego rzutu przedmiotu, jezeli pra.
widlowe odrzutowanie nasuwaltoby trudno-
§ci (rys. 26).

Wyrwanie nie powinno by¢ nigdy ogra-
niczone gruba linig widoku, nie bedacag za-
rysem przedmiotu (rys. 27 a), lecz linig falista,
Iub linig przerwania i moze obsjmowaé calg
szeroko$¢ przedmiotu lub tylko jego czes¢,
lezaca po jednej stronie jego osi (rys. 27

b — ¢).
—— ==t
[AYAY Bég E as Ag
S
Rys. 30. \

Nalezy tez unika¢ paru drobnych pobliskich
wyrwan, laczac je w jedno (rys. 28).

Norma przewiduje zrézniczkowane kresko.-
wanie przekrojow, zalezne od rodzaju mate-
rialu, kt6ére nie moze by¢ stosowane na rysun-
kach wykonawczych i zlozeniowych. To sa-
mo dotyczy barwienia przekrojow.

5. Oznaczenie stanu powierzchni dotyczy:
jej gladkosci i stanu fizycznago. Pierwszy
okresla sie przy pomocy znakdéw gtadkosci,
przejetych z dawnej normy, uzupelnionych
znakiem, Z, odpowiadajacym powierzchni su-

I
- i Rys. 31.
4w

4217




Zeszyt 10— 11

MECHANIK

Rok XX

Rys. 33.

rowej; stosuje sie go wodwecezas, gdy zazna-
czenie, iz dana powierzchnia jest surowsg,
jest konieczne. Lgcznie mamy wiec pie¢ zna.
kow gtadkosci: Z, S, T, 2T i 3T%), odpowia-
dajgcych powierzchniom surowym, oczysz-
czonym, zdzieranym, wykonczonym i wygla-
dzonym. Sprawa ilosciowego okreslenia glad-
kosci powierzchni dotychczas nie jest jesz.

Ccze U nas rozwigzana; ocenia si¢ to na wy- .

czucie, kierujac sie doswiadczeniem; ogdlni.
kowo okreéla to tabl. I. Oznaczenia glad-
kosci nie okreslajg sposobu obrobki, gdyz

Rys. 34.

ten sam stan gladkosci uzyskaé¢ mozna, sto-

sujac rozne rodzaje obrébki widrowej i bez.

widrowej, jak to wynika 2z objete] norma
tabl. II. Podaje ona réwniez najwyzszg klasg
dokladnosci wymiarowej, jaka te sposoby
obrobki pozwalaja osiagngé; jest to jednak
okres$lenie jednograniczne, nic nie méwigce
o najnizszej klasie dokladnosci, za jakg np.
przy znaku T uwaza sie 14-ta klase dokladno-
sci, gdy tabl. II, jako najwyisza, podaje 9-ta
klase. Stad wynika, iz znaki gtadkosci (nie
nalezy ich nazywa¢ znakami obrébki) w zad-
nym wypadku nie okredlajg dokladnosci wy-
miarowej przedmiotu.

s
i F s e
[ Kl
W_Y_F_w g4 ] ,_‘
i
l>//f£<1
,..;_,_}_v_,_
yay

Rys. 35.

6) Znakz’v te nazywaijq sie: ,.bez znaku*, ,znak okoto“
oraz jeden, dwa i trzy tréikaty. Znak Z odpowiada li~
terze W bez pierwszej palzczki.

Norma rysunkowa podaje liczny szereg
przykladéw oznaczania gladkosci powierzch.-
ni na wykonawczych ‘rysunkach czesci ma-
szynowych. Znaki umowne dotykaja z ze.
wnatrz powierzchni przedmiotu, raczej na
jego przekroju, niz na widoku (rys. 29), przy
czym nalezy pamieta¢, iz trojkaty odtwarza-
ja jak gdyby ostrze narzedzia skrawajacego,
poruszajgcego sie prostopadle do plaszczyzny
rysunku. ‘

Znaki gladkosci powinny by¢ podane przy
kazdej zwymiarowanej powierzchni, nieraz
wiec musza by¢ powtdrzone na réinych rzu.
tach przedmiotu. Na powierzchniach obroto-
wych znaki gladkos$ci umieszcza sig po jednej

-
Avavi AVAVAVA
Rys. 36.
stronie osi przedmiotu (rys. 30); znak — je.
den trojkat — pomija sie na $cieciach kra-
wedzi, jezeli przylegte powierzchnie sa obro-
bione. Jezeli gladkosé catej powierzchni

przedmiotu moze by¢ okreslona przez jeden
znak, podaje sie go dwukrotnie powigkszony
tuz nad tabliczka rysunkowsq (rys. 31); w wy-
padku powierzchni surowej pisze sig — stan

‘surowy — lub podaje znak Z.

mat: prc. plw
(materiat: porcelana polewana)

e

Y ==

i )
 Al—mt (matowe, tzn. nie polewane)
i

NN AN \\\\\\~ N,

\\\\

H
= _. 12 @ (hartowany
I czop $ruby)

AN

g

Rys. 37.

Jezeli jeden znak gladkodci, inny niz znak Z,
wyraznie przewaza, podaje sig go jak wyzej,
lecz ujety w kolko, podajac na rzutach ry-
sunkowych juz tylko inne znaki; powierzch-
nie surowe musza wtedy otrzymac¢ znak Z
(rys. 32).

£
psk

der

psk—piaskowané
okl - niklowane

€2 - czernione

E - naweglone
H - hartowane
szl-szlifowane
pol-polerowane
dcr-docierane

Rys. 38.
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TABLICA L
Oznaczanie gladkosci powierzchni przy pomocy znakéw umownych.
Znak Okreéleni ia ctadkosci P ktad
gtadkosci reslenie stopnia gladkosci rzy ady

bez znaku ¥)

lub wyjatko-
wo znak Z*¥)

N

znak S

(podobieri-
stwa)

€ P —— -

znak T
{.(jeden tréj-
kat) §

VAR

Powierzchnie, ktére moga pozostaé w stanie
surowym, w jakim wychodzg z obrébki kuzni-
czej, walcowniczej, odlewnicze] lub spawal-
niczej; wymagane jest j~dynie usuniecie ragb-
koéw kuzniczych i odlewniczych,

Powierzchnie niedostepne lub z zewnatrz nie-
widoczne, powierzchnie mie bedace chwyto-
wvm, powietzchnme stykajgce si¢ z drewnem -
lub murem, powierzchnie poddane mazaniu i

! malowaniu, a wiec. wiekszosé t. zw, powierz-
chni swobodnych, t j. nie stykajacych sie z
innym: cee$ciami maszyn.

Powierzchnie, ktére moga pozostaé w stanie,
w jakim wychodzy ze starannej ¢brébki kuzni-
czej, walcowniczej, odiewniczej lub spawal-
niczej, gdv dazy sie do uzyskania mozliwie
gladkiej powierzchm; wymagane jest usunie-
cie nie tylko rabkow kuZniczych i odlewni-
czych. lecz réwniez i wiekszych nieréwnosci
na powierzchni przedmioiu (dlutem, pilni-
kiem, tarcza szlfierska i t.p).

Powierzchnie stykajace sig z innymi czescia-
mi w wypadku wielkich luzéw (m. in po-
wierzchnie zebow surowych ké! zebatych),
powierzchnie pokryte blacha, skéra, tkaning,
powterzchnie zewnetrrne malowane bez
uprzedniego mazania, lub poddane czernieniuy,
cynkowaniu i t. p., wszelkie surowe powierz-
chme chwytowe.

Powierzchnie, ktérych gtadkosé odpowiada
obrobce wibrowej] zdzierajgcej; nieréwnosci
powierzchni sa nietylko widoczne golym
okiem, lecz wyraznie wyczuwalne poduszecz-
kg palca.

Powierzchnie stykowe spoczynkowe w pola-
czeniach luznveh (bez wceisku)., powierzchnie
srodkujgce i kierujgce przy malych wymaga-
niach dokladnosci wzajemnego polozenia i nie
wymagajace szczelnoscl, lub dodatkowo u-
szczelniane,

znak 2T

(dwa tréj-
katy)

znak 3T

(Irzy tréj-
katy)

AVAVAVA

Powierzchnie, ktorych gladkosé odpowiada
obrébee widrowe) przy zwykiym wykoncze-
ny; nieréwnosci powierzehni (slady obrébki)
sa Jeszcze dostrzegalne golym okiem, lecz me
powinny da¢ sig wyczuc poduszeczkg paica.

Zewnetrzne, dostepne i widoczne czesei ma-
szyn, kiorych powierzchnia pow:nna byé glad-
ka, jak np.: poruszajgce sie waly i drazki me-
chanizmow, porecze i wszelkie obrobione po-
wierzchnie chwvtowe, powierzchnre stykowe
spoczynkowe we wszystkich polgczeniach z
wciskiem, powierzchnie srodkujace i kieruja-
| ce przy duzych wymaganiach dokiadnosci
| wzajemnego prlozenia(lub wymagajace szczel-
) nosci (do uzyskania ktérej 1est jednak konie-

czue zastosowanie minit, papreru i t. p.), pod-
| rzedne powierzchnie w polyczemach rucho-
|

| wych, migdzy innygmi powierzchnie robocze
7ebéw w zwyklych, obrabianych kolach zg-
batych.

Powierzchnie, ktérych gladkosé odpowiada
obrébce wiérowe) przy bardzo starannym wy.
kofiezeniu; nieré6wnosci powierzchni  (Slady
obrobki) sg niedostrze galne golym okiem (nie
dotyczy to odblysku powierzchni szlifowa-
nych).

Powierzchnie, ktérych b. duza gladkosé jest
warunk-em 1ch trwaloser, lub mozliwosci 1ch
pracy, jak: powierzchnie shzgowe i tocene lo-
zysk i powierzchnie shzgowe tlokow, pierscie-
ni tfokowveh, cylindréw i suwakoéw. powierz-
chnie zamyksjace zaworéw lub inne, «d kté-
rych wymaga si¢ zupelnej szczelnosci bez
uzycia szczel wa, powrerzchnie 7e¢bow siima-
cznicy i zwojow Slimaka w wypadku przeno-
szenia wigk<zej mocv, powierzchnie 1cbocze
zeb6w w szybkobieznych przekiadniach, po-
i wierzchnie robocze srub i nakretek w polg-
| czeniach ruchowych, poddanych duzym na-
i ciskom jednostkowym.

*) O ile na rysunku wogéle sa podane znaki stanu gladkosci powierzchni.

*¥) Znaki te stosuje sie w wypadkach wyjaikowych, gdy chce sig podkresli¢, iz dana powierzchnla jest
surowa

Jezeli rysunek zestawieniowy stuzy jako wy.
konawczy, zbiorowe znaki obrébki umiesz-
cza sie przy numerze czeSci (rys. 33).

Znaki gladkosci powierzchni powtarzajg-
cych sie podaje sig¢ raz jeden tam, gdzie sa
one zwymiarowane (rys. 34).
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TABLICA II
Gladkos¢ powierzchni, jakg mozna uzyskaé przez réime zabiegi obrébkowe.
Znak gtadkosci
L.p Obrébka bezwiérowa Obrobka witrowa
W~ | v || v
1 | Spawanie oraz cigcie tlenem. X ' '
2 Kucie swobodne X
3 Odlewanie w piasku X X
4 | Odlewanie w formach trwalych *) X
5 Kucie w formach *) ‘ X
6 | Walcowanie zwykle ¥) r X
"7 Walcowanie dokladne *) j % .
i bardzo dokladne i X
8 Tloczenie i ciagnienie zwjykle *) 4 .
doktadne X
- 9 Frezowanie zgrubne 1 X
10 Struganie zgrubne i X
11 . Toczenie zgrubne X
12 , Wiercenie zgrubne X
13 Szlifowanie zgrubne X
14 Odlewanie pod cisnieniem i wtryskowe ‘ X |
15 Walcowame wyjatkowo dokiadne X
16 ‘Tloczenie i ciagnienie bardzo dokladne <
17 Frezowanie dokladne X
13 Struganie dokladne ! X
19 Przeciaganie. zwykle- § X
20 Toczenie dokladne i X
21 Rozwiercanie zwykle X
99 Szmerglowanie doktadne X
93 Sziifowanie zwykle P
.24 Tloczenie i ciagnienie wyjatkowo do- :
kladne X
25 Przetlaczanie dokladne X
26 Przeciaganie b. dokladne X
97 “Toczenie b. dokladne X
28 Rozwiercanie dokladne 1 X
29 Szlifowanie dokladne E . X
30 Skrobanie X
‘31 ‘ Polerowanie X
‘32 Docieranie X
Najwyzsza klasa dokladnosci wymiarowej, osiagalna przy obrob-
ce czgsci maszynowych w zwyklych warunkach warsztatowych. | 15 12 9 6 5

*) Przy dodatkowym usuwaniu miejscowych nieré6wnosci.
rrzy y J y

Znak gladkosci powierzchni roboczych
gwintdéw, slimakow i kot zebatych stawia sie
przy linii podziatowej (rys. 35).

Stan powierzchni, wynikajacy z obrébki
powierzchniowej, okresla sig skréotem umow-
nym lub swobodnym, albo tez pelnym wyra-
zem, wigzac go kreska odniesieniowag ze
znakiem gladkosci, albo haczykiem odnie-

sieniowym z dang powierzchnig. Dotyczy to
rowniez skrétow lub napiséw, okreslajacych
rodzaj obrobki. '

Rys. 36 i 37 pokazuja, jak nalezy zazna-
cza¢ na rysunku czeSciowo odmienny stan
gtadkosci lub obrdbki powierzchniowej,
a rys. 38 podaje sposoby rozmieszczania tych
skrotéw, zwiagzanych z rozmaitym poloze.-
niem powierzchni. (d. c. n}
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Mgr ROMAN STANISEAW INGARDEN

PODSTAWOWE WIADOMOSCI Z OPTYKI

Wstep

Gdy w 1669 roku 26-letni Isaac Newton
obejmowal katedre matematyki w stawnym
Trinity College w Cambridge, pierwszy swoj
wyklad ‘poswiecil optyce, =zaczynajac od
stow: ,Niedawno wynalazek teleskopdw zo-
stal tak wudoskonalony przez wielu geo.
metréw, ze w optyce, jak sie zdaje, nie ma
juz niczego niezbadanego i nie ma miejsca
dla nowych wynalazkow"” (Lectiones Opli-
cae, C. I). Jakkoiwiek Newton w tym sa-
mym jeszcze wykladzie mial zada¢ klam-swe-
mu twierdzeniu przez przedstawienie wta-
snych nadzwyczajnych odkryé optycznych,
to jednak w zacytowanym zdaniu zawarta
jest opinia 'wieku.

Gdy  dzis, prawie pa 300 latach, czytamy
te stowa, widzimy w nich jaskrawy przyklad
zludzenia historycznego, polegajacego na
braku perspektywy, a moZe i na braku wy-
obrazni. Czy jednak jest tylko tak? Nie moz-
na wprawdzie zaprzeczy¢, ze postep w opty-
ce-od czasow Newlona jest bardzo wielki,
-ale jednak jest sporo przesady w zdaniu nie-
ktorych fachowcdw, ktdérzy uwazajg czasy
Newtona za sam poczatek rozwoju optyki
lub nawet 'widza ‘ten poczgtek dopiero w po.
lowie XIX w., a prawdziwy rozwdj i dosko-
natoé¢ w czasach wspoélczesnych. Jest to
bowiem tez zludzenie historyczne 1 przece.
nianie zdobyczy naszego wieku, ktore pole-
gaja czesto na zastosowaniu lub udoskona.
leniu mysli dawno znanych. Postg¢p naszych
czasOw bardzo czesto przypomina czynnosé
polercowania: przez dlugie i powolne polero-
wanie przedmioty nabierajg takiego blasku,
ze zdaja sie nieskonczenie przewyzszaé swg
pierwotna posta¢, cho¢ w gruncie rzeczy, zmia.
na jest niewielka. Podobnie rzecz sie ma
z ootyka: w w. XVII i pierwszej polowie
w. XVIII, w okresie Newtona, byly juz znane
prawie wszystkie podstawowe prawa optyki
i istnialy prawie wszystkie typy przyrzadoéw
optycznych.

Rys. 1. Prospekt wyrobow optyka londynskiego
Johna Yarwella z 1672 r. i

nauke o perspektywie i

Rys. 1 jest reprodukcja prospektu wyro-
bow optyka londyniskiego Johna Yarwella
Z r. 1672, Wida¢ tam lupy, okulary, telesko.
py réznych wielkodci i mikroskopy proste
i zlozone. Brak tylko aparatéow fotograficz.
nych. Camera obscura byla jednak znana
znacznie wczesniej (XIII w.), a Glambatlista
della Porta jeszcze w XVI w. zastosowal do
niej soczewke jako obiektyw. Nawet dzia-
tanie Swiatla na bromek srebra byto juz od-
kryte przez Boyle‘'a w r. 1663; nieznany byt
tylko proces utrwalania. Gdybysmy zebrali
pisma wielkich wspoéiczesnych Newlona:
Pierre’a Fermata (1601 — 1665), Roberta
Hooke'a (1635 — 1703), Christiana Huygensa
(1629 — 1695) i samego Newiona (1642 —
1727, otrzymaliby$Smy program rozwoju opty-
ki na lat kilkaset, dzi§ juz prawie zupelnie
wykonany. Z drugiej strony w pismach tych
wida¢ bardzo wiele §ladéw wielowiekowej tra-
dycji naukowej, prowadzacej od czaséw ba-
bilonskich i greckich, przez Rzymian, Arabow
i niektére uniwersytety- Sredniowieczne, az po
czasy im wspdlczesne.

Pojecie optyki

Przez opiyke rozumiano w Grecji tylko na-
uke o widzeniu; obok niej rozrézniano katop-
tryke, nauke o odbiciu $wiatla, skenografie,
dioptryke, nauke
o optycznej sztuce pomiarowej (od ,dioptrii”
czyli przeziernika, przyrzadu do mierzenia
katow). Dzisiaj wszystkie te dziaty (i wiele
innych) obejmujemy wspélng nazwa optyki-
Optyka w =znaczeniu wspélczesnym zajmuje
sie wszelkimi zjawiskami $wietlnymi, przy
czym przez Swiatlo rozumiemy nie tylko
Swiatlo widzialne, ale i szeroki zakres niewi-
dzialnych promieniowan elektromagnetycz-

‘nych, rozciggajacych sie od fal radiowych

z jednej az do promieni Rénigena

z drugiej.

strony,

Podzial optyki i o naturze §wiuﬂ§

Optyke dzielimy dzi§ na optyke geome-
trycznq i optyke fizyczng (falowg). W optyce
geometrycznej badamy zjawiska $wietlne, jak
gdyby w pierwszym przyblizeniu, zaniedbu-
jemy mianowicie, swoiscie falowe cechy

1y Stowo optyka pochodzi od starogreckiego pier-
wiastka &r (op) — znaczy widzie¢, zachowanego
w poetyckim jezyku greckim i w narzeczu doryckim
& bdrrihog (ho optilos) = oko. W klasycznej gre-
czyznie 6 bmtihoc  przeszlo w6 bgdadpog (ho
ofthalméds) = oko, stad oftalmologia. )
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swiatla, a wiec uwazamy dlugosci fali Swiatla
A za bardzo male (w granicy *» = 0). Nato-
miast optyka fizyczna zajmuje sig wlasnie
tymi specyficznie falowymi wiasnosciami
$wiatta, do ktorych naleza uginanie (dyfrak.
cja), interferencja, polaryzacja oraz wysylanie
(emisja) i pochlanianie (absorbcja) $wiatla.
Poza tym optyka fizyczna bada Swiatlo jako
rodzaj energii i zajmuje sie pomiarem energii
$wietlnej (fotometria). Podzial taki polega
wlasciwie na-réznicy w stosowanych meto-
dach matematycznych: zewnetrznie rzecz blo.
rac, optyka geomelryczna postuguje sie gtow-
nie metodami geometrii i algebry, a optyka
fizyczna metodami analizy matematycznej
(rachunku rézniczkowego i catkowego).

Stosunkowo niedawno, w r. 1924, okazalo
sie jednak, ze podzial na optyke geometryczng
i fizyczng nie jest tylko formalny i matema-
tyczny, lecz ma swoja fizyczng przyczyne,
ktorg jest dwoista natura $wiatla. Wspomnia.
tem juz, ze $wiatlo zaliczamy (od czasow
J. C. Maxwella, 1864) do promieniowan elek.
tromagnetycznych, t. zn. szybkich periodycz.
nych zmian pola elektromagnetycznego, roz-
chodzacych sie bardzo szybko w przestrzeni
(w prézni ze stalg szybkoscia ¢ =300.000
km/sek), a wywolanych przez drgamia ladun-
kéw elektrycznych. Ze wzgledu na perio-
dyczno$é tych zmian i wiele innych podob.
nych cech, mozna zmiany te poréwnaé¢ do
fal na wodzie lub fal glosowych i nazwaé
falami elektromagnetycznymi- Réznig sie one
od fal glosowych tym, Ze drgania sg po-
przeczne do kierunku rozchodzenia sig fali,
a nie podluzne jak u glosu (jak jeszcze sadzit
Huygens). Wykazat to Young w r. 1817 na
podstawie zjawisk polaryzacijl.

Dilugosé fali — podobnie jak dla fali wod.
nej — jest to -odleglos¢ dwdch sasiednich
miejsc, znajdujgcych sie w tym samym stanie
drgania- Swiatto réznych barw rézni sie od
siebie dlugo$cia fali: dla Swiatla czerwonego
dlugo$¢ ta wynosi ok, 0,8 P (1 mikron = 0,001
mm), dla fioletowego ok. 0,4 .. Fale elektro-
magnetyczne przenosza z miejsca na miejsce
pewna energie i moga wywiera¢ ci$nienie na
ciala, znajdujgce sie na ich drodze. Zjawisko
to, jakkolwiek bardzo stabe, Swiadczy o tym,
ze S$wiattlo niesie z sobg pewna mase.
Wszelkie masy wystepuja w przyrodzie jako
drobne, oddzielne czasteczki: elektrony, pro-
tony, neutrony itd. Okazalo sig (Einstein,
1905), ze i w wypadku $wiatla, masa jego
jest nieciagla, Zze wobec tego $wiatto nalezy
traktowa¢ jake strumien lecacych z ogromng
szybkoécia drobnych czasteczek, . zwanych
fotonami. Czasteczki te przenosza z soba
energie i ped, a pole elektromagnetyczne jest
tylko jak gdyby podiozem, po ktérym sig te
czasteczki tocza i ktére swym ksztaltem wy.
znacza droge ich ruchu.

Optyka geometryczna zajmuje sie torami
fotonéw (promieniami), powinna wigc przypo-
mina¢ mechanike czastek materialnych. Istot.
nie jeszcze w r. 1824 W. R. Hamilton wykryl
zadziwiajace podobienstwo matematyczne
optyki geometrycznej do mechaniki punktéw
materiainych. Podobienstwo to wydawalo sig
w jego czasach bardzo zagadkowe i trakto-
wano je jako czysto przypadkowe i formalne.
Dzi$ wyjasnilo sie, ze nie chodzi tu o przypa-
dek, lecz o fizyczne podobienstwo.

Optyka fizyczna natomiast zajmuje sie sa-
mym ,polem duchow” (,,Gespensterteld”) fo-
tonow czyli polem elekiromagnetycznym.
W r. 1924 okazalo sie (de Broglie, Schrod.nger),
Zze nie tylko fotony posiadaja takie ,pole
duchoéw”, ale, ze majg je tez ,zwyczajne”
czastki materialne: elekirony, protony, neu-
trony i t. d.

Fotony moga sie porusza¢ tylko z szybko-
Scia $wiatta i tylko wtedy posiadajg okreslo.
ng mase. Ich t. zw. ,masa spoczynkowa” wy-
nosi 0. Natomiast ,.zwyczajne” czagstki ma-
terialne moga sie porusza¢ z wszelkimi szyb-
kosciami mniejszymi od szybkosci S$wiatla.
Gdy sa w spoczynku maja mase rézng od zera.
Masa ich wzrasta ze wzrostem szybkosci po.
czgtkowo bardzo nieznacznie (tak, ze prak-
tycznie mozna ja uwazac za stalg), a gdy szyb.
kosé zbliza sie do szybkosci $wiatla masa za-
czyna rosngé coraz to silniej i ro$nie nieogra-
niczenie w miare zblizania sie do tej gra-
nicznej szybkosci (jest to jedno z glownych
twierdzen nowej mechaniki Einsteina).

Newton nie mégl, oczywiscie, przewidzie¢
zawitych drdég dzisiejszej fizyki, czesto nie-
oczekiwanych dla samych odkrywcow. Jed-
nakze wypowiedzial on w 1. 1672 w czasie
swej polemiki z Robertem Hookiem stowa,
ktore brzmig prawie, ze nowoczesnie: ,Jezeli
zalozymy, Ze promienie $wietlne skladaja sie
z malenkich czgstek, wyrzucanych we wszy-
stkich kierunkach przez $wiecace ciala, to
czastki te, padajac na zalamujace lub odbija-
jace powierzchnie, powinny wzbudzi¢ drgania
w eterze tak,jak kamien rzucony w wode.
Jesli przyjmiemy, ze drgania te majg rdzna
szeroko$¢ lub grubosé (dlugosé fali, przyp.
tlum.) zaleznie od tego, jakiej wielkosci lub
szybkosci byly materialne promienie, ktére je
wywolaly, to kazdy, kto uwaza za celowe
trudzi¢ sie nad zastosowaniem hipotez do
objasnienia zjawisk, musi uzna¢ pozytek ta-
kich drgan dla objasnienia odbicia i zalama-
nia $wiatlta, wytwarzania ciepta przez promie-
nie stoneczne, wysylania $wiatta przez roz.
zarzone, gnijace j inne ciata, ktérych cza-
steczki wnajduja sie w silnym ruchu, dla
objasnienia barw cienkich przezroczystych
warstewek i baniek mydlanych, dla objasnie.’
nia widzenia, réznicy barw, ich harmoniii dys-
harmonii”. Przytaczam te stowa dla potwier.
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dzenia swojej uwagi o dalekowzrocznym
programie, zawarlym w pismach Newtong,
a po drugie dla przeciwdzialania rozpowszech-
nionemu zdaniu, ze Newton byl zwolennikiem
wylacznie korpuskularnej (czasteczkowej) te.
orii $wiatla.

Z obu gtéwnych czesci optyki potrzeby
praktyczne wylonily specjalne dzialty: optyke
instrumentalnq, optyke fizjologiczng i optyke
oswietleniowq.

Optyka instrumentalna (zwana tez optykgq
stosowanq, praktyczng lub przemysiowgq, cho-
ciaz te ostatnie okreslenia sg pojeciowo nieco
szersze) zajmuje sie teorig i konstrukcija
przyrzadéw optycznych- W optyce instru.
mentalnej znajduje zastosowanie glownie
optyka geomeiryczna, a nadto stosunkowo
nieznaczny zakres zagadnien falowych, ma-
jacych znaczenie dla teorii zdolnosci roz.
dzielczej przyrzadow.

Optyka fizjologiczna zajmuje sie specjalnie
okiem, jako ukladem optycznym i procesem
widzenia.

Optyka (technika) oS$wietleniowa (light
engineering, Lichttechnik) jest to dzial optyki,
zaimujacy sie teoretycznymi i technicznymi
zacgadnieniami o$wietlenia. Z optvki fizvcznei
znajduja tu zastosowanie gtéwnie fotometria
oraz teoria absorbcji i emisji $wiatla, a z op-

JANUSZ SZUMSKI, stud. Polit. Warsz.

tyki geometrycznej wszystko, co jest potrze.

bne dla obliczania ukladéw optycznych, uzy-
wanych przy oswietlen u(reflekto:y, kondenso.
ry it.d.). Do zagadnien technicznych tego dziatu
nalezy takze sygnalizacja $wietlna (kolejowa,
morska, lotnicza it. p.). Mozna zaliczy¢ optyke
oswietleniowa do szerzej pojetej optyki instru-
mentalnej (przemystowej), albo traktowaé ja
oddzielnie, ograniczajgc optyke instrumentalna
do przyrzadow, stuzacych do otrzymywania
obrazéw. W prakiyce zaznacza sie raczej wy-
razne rozgraniczenie tych dzialéw, podkre-
$lone przez te okolicznos$é, ze w przyrzadach
o$wietleniowych uzywa sie gidwnie soczewek
prasowanych z nieoptycznego surowca (nie-
precyzyjna optyka), a w przyrzadach, daja-
cych obrazy — wylacznie soczewek polero-
wanych glownie ze specjalnego optycznego
szkla (optyka precyzyjna). Roznica ta stanowi
o odmiennym i oddzielnym procesie produkcji:
elementy optyczne oéwietleniowe produkuje
huta szklana, a precyzyjne przyrzady optyczne
specjalna fabryka, posiadajaca szlifierni¢ so-
czewek, przy czym huta ogranicza sie do do-
stawy surowca optycznego.

W dalszym ciggu =zajmiemy sie optyka
gtéwnie pod katem widzenia potrzeb optyki
instrumentalnej-

(c. d. n.)

PRZEROBKA TOKARKI NA 5-WRZECIONOWA WYTACZARKE

W zwiazku z uruchomieniem szeregowe]
produkcji traktoréw rolniczych ,Ursus”’ —
o mocy 45 KM w Panstwowych Zaktadach
Inzynierii w Ursusie nalezalo pokonat¢ wiele
trudnoéci technicznych, spowodowanych nie-
dcstatecznym wyposazeniem wytworni w od.
powiednie obrabiarki i pomoce warsztatowe.

Niewatpliwie jedna z najwiekszych trud-
noéci stanowil problem obrébki otwordw
w kadlubie bloku pednego (rys. 1}. Nalezalo
bowiem wytacza¢ po> 10 otworé6w (po dwa
w przeciwleglych $ciankach), o réznych $red-
nicach. Jednocze$nie z wytaczaniem tych
otworéw nalezalo wykona¢ planowanie po-
wierzchni czolowej jednego z otworéw
o $rednicy 290 mm.

Czas obrobki otwordéw i planowanie czo-
la, na zwyklej wytaczarce jednowrzeciono-
wej wynosit 36 godzin.

Aby wykona¢ planowana ilosé¢ traktordw,
nalezalo przeznaczy¢ do obrébki otwordw
badZ kilka normalnych wytaczarek, bidz tez
zastosbwac¢ specjalng wytaczarke wielowrze-
cionowsg, ktdéraby pozwolila na kllkakrotne
skrécenie czasu obrobki.

Wybitnego skrécenia czasu obrébki na wy-

taczarce jednowrzeciowej, pomimo duzych
wysitkéw ze strony personglu technicznago,
nie udalo sie osiagnaé.

Skonstruowanie i zbudowanie specjalnej
wytaczarki pieciowrzecionowej wymagaloby
dhuzszego czasu (minimum 18 miesigcy).

658

1130~

412/s7-R1

Rys. 1. Kadiub bloku pednego traktora ,,Ursus*.

Postanowiono wiec iS¢ droga poéredhiq
i przerobi¢ jednag z istniejgcych obrabiarek
na pieciowrzecionowa wytaczarke. Krétki, bo
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zaledwie paromiesieczny termin na przepro-
wadzenie prac konstrukcyjnych i wykonanie
przerébki wymagatl jak najprostszego roz-
wigzania.

Jako obrabiarke, nadajacg sie do przerob-
ki, wybrano ciezka tokarke czeskiej wytworni
A. Volman i zbudowano przyrzad, zamienia-
jacy te tokarke na 5-ciowrzecionowg wyta-
czarke. Cato$¢ urzadzenia widzimy na rys. 2.

Jednoczesny naped wszystkich pieciu wrze-
cion wytaczarskich odbywa sie z wrzeciona
tokarki za pomocg ukiladu két zebatych. Od-
powiedni dobdr kot zebatych umozliwia uzy-
skanie jednakowej szybkosci skrawania (ok.
10 m/min.) dla wszystkich otwordw, chociaz
$rednice ich sg rdzne.

Rys. 2. 0Ogélny widok przyrzadu, zamieniajgcego
tokarke f-my A. Volman na specjalng pieciowrzecio-
nowg wytaczarke.

Wrzeciona utozyskowane sg w zeliwnym
korpusie, a gtowica ustawiona,i zamocowa-
na na prowadnicach, foza tokarki. Sposob
utczyskowania wrzecion przedstawiono na
rys. 3.

Obrabiany kadtub ustawia sie na podsta-
wie D (rys. 2), zwigzanej sztywno z suportem
poprzecznym tokarki. Wiasciwe ustawienie
przedmiotu gwarantujg kotki ustalajgce, wcho-
dzace w odpowiednie wyjsciowe otwory ob-
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robkowe. Wytaczadta Wt, zakonczone chwy-
tami stozkowymi Morse‘a sg osadzone w gnia-
zdach wrzecion i zamocowane zaciskami bag-

Rys. 4. Widok gtowicy pieciowrzecionowej.

netowymi Z (rys. 4). Moment obrotowy prze-
noszony jest przez kamienie zabierakowe.
W czasie pracy, wytaczadta Wt prowadzone
sq w okularze O, zwigzanym z suportem to-
karki. Zaciski bagnetowe umozliwiajg szyb-
kie wyjecie i zamocowanie wytaczadet.
W kazdym z wytaczadet obsadzono 6 nozy,
po 3 dla kazdego otworu. W celu maksymal-
nego skrocenia czasu operacji, noze zdzie-
rajgce danego wytaczadta przechodza jedno-
cze$nie przez otwory obu Scian. Noze wy-
kanczajace przechodzg kolejno. Catkowity
przesuw roboczy suportu wynosi 160 mm.

Do kotnierzy otworéw o 0 290 mm przy-
mocowane sg pochwy osi tylnej traktora. Za-
chowanie Scistej prostopadtosci plaszczyzn
czotowych wzgledem osi otworu, wymaga
planowania z jednego zatozenia. Umozliwiajg
to glowice nozowe (rys. 5 i 6), jednocze$nie
planujace i fazujgce oba kotnierze. Gwiazd-
ka G, uruchamiajaca za pomoca S$ruby po-
ciaggowej R szufladke T, daje sie tatwo wyj-
mowac, dzieki zastosowaniu zacisku kulko-
wego. Po zakonczeniu operacji planowania,
przez pokrecenie $rub F odchyla sie dwie
czesci dzielonej nakretki, prowadzacej Srube
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5. Gtowica nozowa do planowania powierzchni
czotowych.

Rys.

pociggowa i sprowadza szufladke T do jej
potozenia wyjsciowego.

Wprowadzenie przedmiotu obrabianego
przed obrébka i wyjmowanie po obrébce wy-
maga kilkumilimetrowego przesuwu suportu
poprzecznego i takiego ustawienia wytacza,
det, aby wszystkie noze byty zorientowane
w jednym kierunku, w ptaszczyZznie pozio-
mej.

W tym celu zastosowano sprzegto S (rys. 4)
oraz zakonczono koto zebate Zs moleto-
wanym chwytem. Po przesunieciu dzwigni
wyprzegnika E i wyprowadzeniu kota zebate,
go Zs z zazebienia, wszystkie wytaczadia
mozna bez trudu we wspomniany sposob
ustawi¢. Robzne szerokosci kot zebatych,
wspoétpracujacych z kotem Zs pozwalajg na
fagodne, stopniowe wprowadzanie kota Zs
w zazebienie. Sprzegto S stuzy takze do wy.

NOWOSCI WYDAWNICZE
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taczania 4 wrzecion w czasie planowania kot-
nierza. Olej do smarowania fozysk, panewek
okularéw i posrednich kot zebatych, dopro-
wadzany jest rurkami ze zbiornikdw N1 i Na.

Przy obrdbce pierwszej serii (25 sztuk) uzy-
skano — dzieki zastosowaniu powyzszego
urzadzenia — skrocenie czasu operacji do 5,5
godz.

Obecnie za$, — przez wprowadzenie nozy
z nakfadkami ze stopow spiekanych, czujni-
kowych wzornikéw ustawczyc¢h dlanozy i spe-
cjalnych sprawdzianéw, osiggnieto dalszg re-
dukcje czasu — ponizej 4 godzin.

Naktadem INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP ukazaty sie nastepujgce ksigzki:

Inz.-mech. Kazimierz Ocheduszko p. t ,,KOLA ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE”

Tom I, Konstrukcja. Format A5, stron XIV -f- 216, rysunkoéin 123, tabel XXV. Gena

zt. 500.—.

Ksigzka ta, stanowigca pierwszg w literaturze polskiej monografie z tej dziedziny, ze wzgledu na nowo-

czesne i przystepne ujecie tematu, powinna sie znalez¢ w reku kazdego konstruktora i warsztatowca.

Inz.-mech. Marian Wakalski ,,SKRAWANIE NARZEDZIAMI ZE STOPOW SPIEKANYCH”.
Format As, stron XIV -j- 127, rysunkoin 127, tabel XXVIII- Cena z. 300,—

Ksigzka ta, podajgca opis proceséw wytwarzania naktadek ze stopéw spiekanych, zasadniczych kon-
strukcyj i konkretnych przyktadéw narzedzi z naktadkami oraz zasady wtasciwego stosowania tych narzedzi,
zawiera wiele cennych wskazowek dla wszystkich interesujgcych sie obrobka skrawaniem.
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LEWNICZY

JAK NALEZY PROWADZIC ZELIWIAK?

(dokoriczenie)

5. Usuwanie zuzla. Istniejg w praktyce dwa
sposoby usuwania zuzla: usuwanie okreso-
we, mniej wiecej co godzing, lub tez spu.
szczanie ciggle. Ten drugi sposdb pocigga ko-
nieczno$¢ utrzymywania w stanie otwartym
oczka spustowego na zuzel. Istniejg zwolen.
nicy obu sposobdéw usuwania .zuzla, nalezy
wigc argumenty obydwu stron poznaé blizej.

Okresowe spuszczanie Zzuzla, w odstepach
co 30—45 minut, jest sposobem starszym.
Ze wzgledu na niebezpieczenstwo przebija-
nia otworu spustowego pod ci$nieniem dmu-
chu (wydobhywanie sie z otworu znacznej
ilodci iskier), zatrzymuje sie na chwile wen-
tylator i uruchamia sie go ponownie zaraz
po przebiciu otworu spustowego. Takie po-
stepowanie . zakléca ‘prawidlowe spalanie
i komplikuje obstuge wobec koniecznosci
otwierania i przymykania wziernikéw itp.;
na skutek tego metal jest po spuszczeniu zuila
zimniejszy. Lepiej jest otwiera¢ oczko spu-
stowe przy pelnym dmuchu; jest to moze
trudniejsze i bardziej niebezpieczne, ale nie
narusza prawidlowosci spalania.

"Zwolennicy nieprzerywanego $ciekania zu-
zla przez oczko spustowe, otwarte przez caly
czas topienia, wysuwaja nastepujgce argu-
menty: Zuzel wywiera powazny wplyw na
utlenianie sie Zzeliwa w kotlinie; im wigcej
bowiem znajduje sie Zuzla w zeliwiaku i im
dluzej jest on w styczno$ci z metalem, tym
intensywniejsze jest utlenianie. Nawet nie.
wielka warstwa Zuzla (ok. 10 mm), ktéra
zwykle gromadzi sie w ciggu pierwszych
trzech kwadransdw pracy zeliwiaka, powodu-
je zmiane sktadu chemicznego zeliwa. Utle.
niajacy wplyw zuzla powoduje réznorodny
sktad chemiczny zeliwa, uzyskiwanego w cig-
gu jednego przetopu z wsadéw o identycz-
nym skladzie chemicznym.

Im mniejsza jest grubos¢ warstwy Zzuzla
stykajacego sie z metalem i im krécej trwa
ten kontakt, tym sklad zeliwa jest bardziej
jednorodny. Ponadto dluzsza obecnosé zuzla
W piecu niszczy jego wyprawe. :

Szczegdlnie przy masowej produkcji, kie-
dy sklad metalu wykazywaé musi jak naj-
mniejsze wahania, chetnie stosuja nieprze.
rywane spuszczanie zuzla, tym bardziej, zZe
zwalnia to pomocnika piecowego od stalego
pilnowania ilosci zuzla w kotlinie i zabez-
piecza przed doj$ciem zuzla do dysz. Uka-
zanie sie zuzla w otworze spustowym daje
ponadto piecowemu wskazéwke co do ilo.
§ci plynnego metalu w piecu.

Przeciwnicy tej metody wysuwajg argu-
ment, ze przy oczku otwartym spada cis$nie-
nie w zeliwiaku woraz zmniejsza sie ilos¢
dmuchu w stosunku do przewidzianego —
oraz, ze w tych warunkach tworza sie znacz-
ne ilosci welny zuzlowej, ktéra =zanieczy-
szcza otoczenie pieca. Zwolennicy odpowia-
daja: poniewaz straty ci$nienia i ilo$ci dmu.-
chu sa stale i miezmienne (przy ustalonym
sposobie prowadzenia zeliwiaka), przeto la-
two jest je z goéry uwzgledni¢ i wprowadzi¢
odpowiednia poprawke. Zanieczyszczenie
welng zuzlowa daje sie tatwo usungé, tym
bardziej, Zze pomocnik piecowego, przy tej
metodzie prowadzenia pieca, posiada dos¢
czasu na utrzymanie otoczenia zeliwiaka
w porzadku.

Autor niniejszego artykulu zaleca prowa.
dzenie zeliwiaka przy stale otwartym oczku
spustowym na zuzel, szczegdlnie przy dluz.
szym przetopie. Nalezy dodaé, Ze podczas
przetopow krotkich (1 —1% godz.) zuzla zwy-
kle sig nie spuszcza. Zeliwiaki ze zbiornika-
mi powinny z reguly pracowaé przy nieprze.
rywanym spuszczaniu zuzla.

6. Okreslenie stopnia wypeinienia zeliwia.
ka po kilku godzinach jego pracy jest bar-
dzo wazne, gdyz od tego zalezy nieraz moz-
no$¢ pobrania z pieca wilasciwego metalu
i nie pomieszania réznych gatunkow zeliwa,
czgsto o odmiennych skladach chemicznych.

Pierwszym warunkiem uniknigcia powaz-
nych omylek w tym kierunku jest posiada.
nie odpowiedniej tablicy w poblizu stanowi-
ska piecowego, na ktdérej wypisana jest
dokladnie kolejnosé¢ i ilo$¢ przewidzianych
wsadoéw do pieca, zgodnie z ,biuletynem pie-
cowym”. Robotnik przy oknie wsadowym
powinien réwniez notowa¢ dokladnie wsady
tadowane do zeliwiaka. W wypadku watpli-
wosci i koniecznosci sprawdzenia stopnia
wypelnienia zeliwiaka, powinno sie znajdo.
waé na pomoscie wsadowym urzgdzenie po-
kazane na rys. 5, umozliwiajace szybksg kon.-
trole istotnego stanu. Urzadzenie to jest
oparte na zastosowaniu miarki -laficuchowej
i odpowiednich znakéw namalowanych na
pomo$cie wsadowym. Miarkowanie wstepne
przeprowadzamy przy zeliwiaku wypelnio-
nym catkowicie, kiedy ciezar zawieszony na
lancuchu spoczywa na goérnej warstwie wsa-
du metalowego. Jesdli wiadomy jest cigzar
jednego naboju (np. 500 kG — przy 40 cm
wysok.) i ilo§¢ wsaddéw potrzebnych do cal-
kowitegc wypelnienia pieca (np. 6), la.
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il

wo jest przeprowadzic
miarkowanie 1 wy-
malowaé¢ odpowiednie
wskazniki na pomoScie,
nawet co 0,5 t

Ilo§¢ metalu w pie.
cu powinna by¢ okre-
$lona lacznie z iloscig
metalu plynnego, znaj-
dujacego sie w kotlinie.
Nalezy wiec znaé¢ po-
jemnos$¢ kotliny i1 po-
miar prowadzi¢ albo
przy kotlinie pelnej,
a wiec wtedy, gdy
przez otwoér zuzlowy
wydmuchiwane sg kro-
ple metalu, albo przy
kotlinie pustej, a wiec
wtedy, gdy w otworze
dolnym ukaze sie zZu-
zel. Zal6ézmy, ze pojem.
nos¢ pelnej kotliny
wynosi 1200 kG; miar-
ka na pomoscie wsado-
wym pokazuje zawarto$¢ pieca — 2,5 t; moze.
my wigc liczy¢, ze po.stopieniu catkowitym
otrzymamy z pieca jeszcze 12+25=37 t
metalu. .

7. Wygaszanie zeliwiaka. Po zaladowaniu

Rys. 5.

ostatniego wsadu nalezy si¢ przygotowac do

wygaszania zeliwiaka. Gdy wsad metalowy
jest o 2—2,5 m ponizej okna wsadowego,
mozna nieco zmniejszy¢ ilo§¢ dmuchu, aby
zabezpieczy¢ metal przed intensywnym utle.
nianiem sie. Calkowicie zatrzymuje sig wenty_
lator wowczas, gdy przez wzierniki przy dy-
szach nie widzimy spadajacych kropel zeliwa.
Moznoéé¢ zmniejszenia dmuchu zalezy od kon-
strukcji dysz i wentylatora. Nie nalezy wigc
zapominaé¢ o tym przy projektowaniu instala-
cji, tym bardziej, ze brak regulacji ilosci do-

prowadzanego powietrza powoduje wyzeranie
wykladziny pieca pod koniec topienia, a utle-
niony metal jest powodem powstania w od-
lewni znacznej ilosci brakéw.

Po spuszczeniu calej ilosci przetopionego
zeliwa, znajdujgcego sie jeszcze w kotlinie,
oczko na spust metalu pozostaje nadal ot-

- warte. Dopiero po usunieciu ostatniej kadzi

z metalem i catkowitym usunieciu zuzla ryn-
na spustowg, mozna przystgpi¢ do ostatniej
czynnosci — wygaszania zeliwiaka.

Przed otwarciem dolnej klapy piecowy po-
winien sprawdzi¢, czy teren w poblizu zeli-
wiaka nie jest zbyt silnie zwilzony, lub tez
co gorsza, czy nie ma kaluzy w poblizu ze.
liwiaka. Wilgotne miejsca lub kaluze zasy-
puje sie uprzednio suchym piaskiem, najle.
piej z form odlewniczych.

Przed otwarciem dolnej klapy zeliwiaka,
piecowy daje sygnal ostrzegawczy, uderzajac
w gong (najczeSciej w szyne stalowa, zawie-
szong w poblizu pieca). ,

Zwalniajac kliny lub usuwajgc podpérke,
podtrzymujgcg klape, powoduje otwarcie
dolnego otworu, wskutek czego cala pozo-
stato$¢, znajdujaca sie jeszcze w zeliwiakuy,
a przede wszystkim niespalony koks kotli-
nowy, wypada z pieca. Duzym dragiem sta-
lowym, w ksztalcie wielkiego pogrzebacza,
odpowiednio zawieszonego na tancuchu, ro-
botnicy sprawdzaja, czy piec zostal catkowi-
cie oprézniony. Wiekszy kawatek ztomu lub
cze$¢ gesi, rzucona przez gardziel, upewnia
nas co do dokladnego oprdznienia pieca.

Piecowy natychmiast polewa usunietg za-
warto§¢ woda, aby przySpieszy¢ jej stygnie-
cie. Nastepnego dnia nalezy ja przesortowac
i zuzy¢é wg przydatnosci. Po oprdznieniu ze-
liwiaka piecowy otwiera tylne lub przednie
dolne drzwiczki oraz dysze (wzierniki do
nich) i pozostawia zeliwiak otwarty celem
ostygniecia. Stygniecie przebiega stosunkowo
szybko na skutek silnego przeptywu powietrza.

Ujecie przepisow prowadzenia zZeliwiaka
w szczegbdlowaq instrukcje, umieszczong w po-
blizu zeliwiaka i kontrolowanie jej $cistego
przesirzegania przez obstuge pieca, daje do-
stateczna gwarancje regularnosci biegu zeli.
wiaka i zapewnia otrzymywanie zeliwa o pra.

~widtowym skladzie.

STRUPY W ODLEWACH | ICH ZWALCZANIE

Strupem nazywamy chropowatg narosl na
powierzchni odlewu, o brzegach postrzepio.
nych, polgczona z cialem odlewu, lecz nieco
od niego odstajgcg (rys. 1). Zlozona jest ona
z metalu pomieszanego z materialem formier-
skim,

Strup tworzy sig, albo: 1) przez nieglebokie,
powierzchowne zdarcie formy lub rdzenia,
lub 2) przez glebsze i powazniejsze uszkodze.

nie formy lub rdzenia, co powoduje przemie-
szczenie materialu z miejsca uszkodzonego
w inne miejsce formy.

Strup pierwszego rodzaju . nazywamy Siru-
pem umiejscowionym lub skupionym (rys. 1),
strup drugiego rodzaju —- sfrupem rozrzuco-
nym (rys. 2).

Strupy umiejscowione sg mniej niebez-
pieczne dla odlewu, poniewaz powstala na-
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ro§l, zwykle dosy¢ cienks, latwo mozna usu-
ng¢ przy pomocy Scinaka podczas oczyszcza-
nia odlewu. Slad, pozostajgcy po takim stru-
pie, tylko woéwczas jest niebezpieczny, gdy
znajduje sie na powierzchni obrabianej i gle-
boko$¢ jego jest wieksza od naddatku na
obrobke.

B
J 403/47-R1

Rys. 1. Strup umiejscowiony.

Strup rozrzucony prawie zawsze staje sig
powodem odrzucenia odlewu, poniewaz jedno.
czesnie z nim tworzy sie w innej czesci od-
lewu mniejsze lub wieksze zaprdszenie, t. j.
zanieczyszczenie materialem oderwanym od
formy lub rdzenia.

Mozemy wprowadzié¢ jeszcze dalszy podzial,
odrézniajac sfrup zewnetrzny, umiejscowiony
na zewnetrznej powierzchni odlewu bez
wzgledu na to, czy zostal on utworzony z for-
my czy rdzenia i sirup wewnegirzny w prze-
strzeni zajetej przez rdzen. Tego rodzaju
strup jest powazng wada odlewu, szczeg6lnie,
gdy znajduje sie w przestrzeni waskiej, ma.
jacej przeznaczenie specjalne (np. przestrze-
nie wodne w blokach samochodowych i tp.).

403la 7

Rys. 2. Strup rozrzucony.

Pewna odmiang strupa umiejscowionego sa
strupy powstale wskutek zmycia czernidia
struga metalu; sa one zwykle ciensze i bar-
dziej rozszerzone.

Przyczyna powstania " strupdw jest
 czesciej niezupelne odprowadzenie
z formy.

Nawet najmocniej ubita forma posiada spo-
rg ilo&¢ por, t. j. wolnych przestrzeni pomiedzy
ziarnami masy formierskiej. Sa one wypetnio-~
ne powietrzem, ktére, rozgrzewajac sie pod-
czas odlewania formy rozszerza sie kilka-
krotnie. Formy odlewane ,na wilgotno"” za-
wieraja ok. 6% wilgoci. Woda ta paruje pod-
czas odlewania; parowanie to zwigzane jest
z bardzo znacznym powigkszeniem objetosci.
Rys. 3 przedstawia to schematycznie: jeden
litr wody wytwarza w temperaturze lania

naj-
gazow

MECHANIK

zeliwa ok. 1760 litréw pary. Do powietrza
i pary powstajgcej z formy i rdzenia, docho-
dzg jeszcze gazy wytwarzajace sie w formie
wskutek spalania pylu weglowego, pudru itp.
oraz gazy wyiwarzajace sie z metalu i z nie.
go wydostajace sie.

Natomiast pory w ubitej masie formierskiej
pozostaja bez zmiany i je§li szybkie odpro.
wadzenie gazéw jest utrudnione wytwarza sie
w nich wysokie ci$nienie, oddzialujgce na
forme.

. { /
\‘\i}\l&:/

403/47-R3
Rys. 3. Poréwnanie objetosci wody i pary z niej
wytworzonej.

Przyczyny powstawania strupéw mogg byc¢
roznorakie:

1. Jesli gazy, tworzace sie¢ w formie, moga
swobodnie i z szybko$cig odpowiadajgcg szyb-
kosci ich wytwarzania sie wuchodzi¢ przez
§cianki formy, obawa tworzenia sie strupow
jest mala. Jesli, natomiast, gazy tworza sie
szybciej, anizeli moze nastapi¢ ich odprowa.
dzenie - ciSnienie w formie wzrasta. Moze
ono tak wzrosngaé, ze czeSci formy zostang
przez nie naruszone (rys. 2), a w tym miejscu
powstanie strup. Zachodzi to najczesciej na

- dolnych lub bocznych $ciankach odlewu.

Cisnienie gazéw z formy musi pokona¢ site
spoisto$ci masy formierskiej (rys. 4), ciezar
przeplywajgcego metalu oraz cisnienie gazow
wewnatrz formy.

Preznosé¢ gazéw w $ciankach formy poczat-
kowo jest bardzo wysoka i odwrotnie ciezar
metalu oraz przeciwcisnienie gazow wewnatrz
formy stosunkowo niskie. Dlatego tez strupy
tworza sie zwykle w pierwszych chwilach
wypeiania formy. Iloi¢ oraz ci$nienie gazéw,
wytwarzajacych sie w formach odlewniczych
na sucho, jest znacznie mniejsza, anizeli
w odlewach na wilgotno, a jednoczesnie
pierwsze maja wieksza spoisto$¢ i przepusz-
czalno$é. Odlewy ,,na wilgotno” majag strupy

-znacznie czeSciej, anizeli odlewy z form su.

chych. Przy odlewaniu do form otwartych nie
mamy ci$nienia gazéw wewnatrz formy (vide
rys. 4),a wiec mozliwos¢ powstawania stru.
pow jest wieksza, anizeli w formach skrzyn.
kowych.
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Rys. 4. Cisnienie gazéw w formie.

2. Strupy w gérnej czesci formy powstajag
najcze$ciej wskutek niedostatecznej ognio-
trwatosci masy formierskiej Ciepto metalu
roztopionego promieniuje na pulap formy,
i powoduje przy niedostatecznej ogniotrwa-
tosci masy odpadanie jej czesci (rys. 5).

Aby zapobiec temu zjawisku, nalezy duze
formy mozliwie szybko wypelnia¢ metalem.

3. Pod koniec wypelniania formy ciekly me-
tal faluje, jak to przedstawia rys. 6. Jesli
uderzenia fali sa duze, mogg one oderwac
czedci $cianek formy i spowodowad utworze-
nie sie strupa. Przez ustawienie odpowiednich
przelewéw lub nadlewdéw, mozemy zmniejszy¢
wplyw rozfalowanej powierzchni metalu.

4, Przy niecostroznym obracaniu goérnej
skrzynki moga oberwac sie pewne czesci for.
my. Jedli zlozymy forme, to w miejscu ,ober-
wania sie" powstanie strup. Dlatego nalezy
zawsze obejrzeé uwaznie gbérng skrzynke po
jej obréceniu i po tym dopiero zlozy¢ forme.

«03/47-RS

403/47-R8
Rys. 6. Falowanie me-
talu w formie.

Rys. 5. Uszkodzenie gor-}

nej czeSci formy wsku-;

tek promieniowania me-,
talu.

Tworzeniu sie¢ strupéw mozemy zapobiec,
przestrzegajac ponizszych wskazan: v
a. Nalezy dbaé o nalezytq przepuszczalno§é
. formy, a wiec: :
a) nie ubija¢ nadmiernie, b) odpowietrzyé
nalezycie dolng czes¢ formy, c¢) zabez.
pieczy¢ odpowietrzniki przed prze-
nikaniem do nich metalu i nie dopusz.
cza¢ do ich ,zatkania”, d) gazy z for-
my nalezy zapali¢ zaraz po ich wyjsciu
z formy.

b. Nalezy siosowaé mase formierskq o wia-
Sciwej przepuszczalnodci, a wiec:
a) ziarnisto$¢ masy i ksztalt ziarna
powinny byé¢ przystosowane do prze-
znaczenia ‘masy, b) mase nalezy od-
swieza¢ po kazdym odlewie, ¢} do
zwilzania masy nalezy stosowaé czy-
stg wode. Woda zamulona, zawiera-
jaca mydliny, znacznie pogarsza
przepuszczalnosé.
c. Nalezy zapobiegaé tworzeniu sie gazéw
w formie, a wiec: '
a) nie uzywa¢ masy zbytnio nawilzo-
nej, b) nie wrzuca¢ do skrzynki for.
mierskiej odsiewéw 2z masy przy.-
modelowej — sa one zawsze bardziej
wilgotne, zbite i malo przepuszczal.
ne, c) przy naprawie uszkodzonych
" miejsc formy jak najmniej je nawil-
za¢, d) formy na sucho wysuszy¢
dobrze, e) nie sktada¢ form goracych.

403MT-R7

Rys. 7. Znieksztalcenie formy spowodowane sprezyno-
waniem szpilki.

d. Nalezy dbaé o spoisto$¢ masy formier-

skiej, a wiec:
a) wklada¢ do skrzynki model zu-
pelie suchy. Do wilgotnego modelu
lepi sig bowiem masa przymodelowa,
a niewielkie ci$nienie wystarcza do
zerwania formy w tym miejscu; b)
wystajace czesci formy i naroza za.
bezpieczy¢ dobrze szpilkami formier-
skimi, c¢) nie uzywaé pogigtych szpi-
lek, ktére latwo sprezynujg i ula-
twiaja oderwanie sie formy, d) uwa-
za¢, aby do masy nie dostala sig
szpilka formierska, kawalek drutu
i tp., ktére po wyjeciu modelu od-
prezaja sie i podnosza ubita masg
- (rys. 7).

e. Nalezy dqiyé do wzrostu cisnienia
w formie, gdyz przeciwcisnienie zmniej-
sza mazliwo$é tworzenia sie strupow,
a wiec: , o

a) przelew sygnalizujacy powinlen
byé¢ podczas odlewania przykryty
korkiem (,plackiem”) z gliny, zabez-
pieczajagcym forme przed uszkodze-
niem, b) nalezy z poczatku la¢ ostro,

zmniejszajac pod koniec szybkos¢
odlewania.
Przez scisle przestrzeganie powyzszych

wskazéowek doprowadzimy niewgtpliwie do
znacznego zmniejszenia sig strupéw w odle.
wach. K. G
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Z DZIEJOW ODLEWNICTWA NA ZIEMIACH POLSKICH

Nieco o dzwonach i dzwonolejnictwie

Poczatki historii dWonu siegajg starozyt-
nosci. Plautus w jednej ze swoich komedii
wspomina o dzwonku, ktéry nazywa ,tintin.
rmbulum®, Strgbon i Plutarch méwig o dzwon-
ku, ktory ogtaszat godzine sprzedazy ryb na
targu, za$ Pliniusz pisze, ze nad grobem kroéla
Porseny byty zawieszone dzwonki, ktore ,za
powiewem wiatru gtos wydawaty'l Z epi-
gramatu Marcjalisa dowiadujemy sie, ze za
jego czasébw w Rzymie dzwonki wybijaty go-
dzine otwarcia tazni publicznych. Dzwonki
znane wiec byly Egipcjanom, Grekom i Rzy-
mianom; uzywali ich oni przy wykonywaniu
kultow, w zyciu publicznym i prywatnym.
Lecz byly to dzwonki wylgcznie drobne
i kute.

Ostatnio jednak w jednym z wykopalisk
znaleziony zostat niewielki lany 2z brazu
dzwonek z epoki Salmanasara Il, tj. z okresu
860—824 przed Nar. Chr.

Trudno jest ustali¢, kiedy powstaly pierw-
sze wieksze ~dzwony lane. Przypuszczenie,
ze Sw. Paulin jest pierwszym dzwonarzem
oparte na tym, ze tacinska nazwa dzwonu
N o laalbo czesciej ,,campana®“ pochodzi od
miasteczka Noli w Kampanii, gdzie mieszkat
$w. Paulin, jest obecnie odrzucone. Raczej
sktaniaC sie musimy do przyjecia, ze nazwy
facinskie dzwonlu ,,nola1#i ,,campana” po-
wstaty dlatego, ze miedZ z okolic Noli
w Kampanii uwazano poczatkowo za naj-
lepszy materiat do odlewania dzwondéw. Tam
podobno réwniez znajdowaty sie ztoza gliny,
odpowiedniej do wykonywania form. W kaz-
dym badz razie w VI—VII wieku dzwony
sg juz powszechnie znane w Europie Zachod-
niej i Anglii. Na ‘wschodzie pierwsze dzwo-
ny otizymat cearz bizantyjski Michat od do-
zy weneckiego Orso (Ursusa) w roku 872
i umiescit je we wspaniatej dzwonnicy przy
kosciele $w. Zoiii w Bizancjum. Zostaty one
zdjete i zniszczone w r. 1453,

Do uzytku koscielnego dzwony zostaty
Wprowadzone przez papieza Sabina (604—606).

Pierwszy opis techniki wykonywania form
i sporzadzania stopu podat mnich zakonu be-
nedyktynskiego Teofil w r. 1110, w dziele
poswieconym przerdbce metali.

Poniewaz wiadomosci o dzwonach i techni-
ce ich wykonywania sg u nas skape, wydaje
sie pozyteczne kilka stow o tym powie-
dziec.

Dobry dzwon powinien brzmie¢ petnym
i mitym glosem. Realizacja tego nie jest jed-
nak tatwa, poniewaz kazdy dzwon wydaje
nie jeden, a wiecej tondéw, nastepujacych po
sobie w okreslonych odstepach czasu. Dzwigk

440

dzwonu skfada sie wiec z catego szeregu to-
néw oraz przydzwiekow, ktore zlewajg sie
ze sobg w tak zwany ton stuchowy. Otrzy-
manie petnego i czystego tonu i jego wyso-
kos¢ zalezy od czestosci drgan masy dzwo-
nu, za$ czestos¢ drgan od wiasciwego profilu
dzwonu i jego wielkosci. Przy obecnym sta-
nie wiadomos$ci z dziedziny akustyki, mozli-
we jest teoretyczne obliczenie profilu dzwonu
dla otrzymania tego lub innego tonu, lecz
W rzeczywistosci nie jest ono wystarczajgce
do ustalenia profilu z nalezytg doktadnoscig
i osiggniecia zamierzonej czestosci drgan.
Ornamentyka, upiekszajgca dzwony, znie-
ksztatca zwykle czestos¢ drgan i tylko duze

Rys. 1. Odlewanie dzwonéw.

doswiadczenie zgromadzone przez wiele wie-
kéw, pozwala stworzy¢ dzwon, Kktorego
dZzwiek bedzie pelny. Tworzenie w tych
warunkach zespotu dzwonéw, dajacych har-
monijny, melodyjny Ilub mieszany dzwiek
jest nietatwe; jeszcze trudniejsze jest wyko-
kanie nowego dzwonu w miejsce uszkodzo-
nego w zespole dzwondw.

Doswiadczeni ludwisarze zarowno daw-
nych, jak i obecnych czaséw jednak rozwia-
zujag pomyslnie te zagadnienia, dzieki temu,
ze wytworca ma w reku $rodki, ktérymi mo-
ze osiggnag¢ ton silny i pelny. Dostrojenie
dzwonu odbywa sie przez obtoczenie go
w odpowiednich miejscach; zabieg ten posia-
da jednak bardzo ograniczony skutek, tak ze
0 wartosci dzwonu decyduje praca wykonana
w odlewni.

Na podstawie doswiadczenia . zdobytego
wieloletnig pracg i przekazywaniem tych
wiadomosci jako ,tajemnic' catych rodéw



Rok XX

»dzwonolejéw", lub w nowszych czasach na
podstawie obliczen ilosci drgan i tonu dzwo-
nu, ustalaja jego $rednice i wage, i wykonu-
ja obrysie dzwonu, zarébwno wewnetrzne
jak i zewnetrzne. Woycina sie je z desek
tworzac tak zwane wzorniki, za pomocg kto-
rych formierz wykonuje forme dzwonu.

Na lanej grubej ptycie (rys. 1), muruje on
ze zwyklych cegiet stozek, ktéry obklada
masa formierska, skladajgca sie przewaznie
z plastycznej gliny. W centralnej czesci stoz-
ka, ktéry utworzy¢ ma t.zw. rdzeh formy
odlewniczej, wstawia si¢ pionowo wrzecio.
no, zaktada sie na nie wzornik, odtwarzajacy
wewnetrzny profil dzwonu i naktadajgc war-
stwami materiat formierski, obraca sie wie.
lokrotnie wzornikiem naokoto wrzeciona, az
uzyska sie dokfadny ksztatt wnetrza dzwo-
nu, jak to wida¢ z lewej strony rys. 1 Po
wysuszeniu, powierzchnie rdzenia pocigga
sie specjalng mieszaning izolujgca i wygta-
dzajaca, a nastepnie wykonuje sie na nim
t.zw. ,falszywy dzwon“. W tym celu. na tym
samym wrzecionie osadza formierz wzornik,
odpowiadajacy zewnetrznemu obrysiu dzwo-
nu, i oblepiajac rdzen odpowiednim materia-
tem formierskim, zndéw obraca wzornik tak
dtugo, poki nie wyprofiluje bryty, odpowia-
dajacej wielkoScig i ksztaltem zewnetrznej
powierzchni dzwonu. Warstwa ta, obejmuja-
ca w postaci skorupy rdzen, jest to t.zw.
~fatszywy dzwon'. Na zewnetrznej powloce
dzwonu réwniez wygtadzonej, wysuszonej

Rys. 2. Skiadanie formy dzwonu.
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i pociggnietej cienkg powlokg materiatu izo-
lujacego wykonuje sie ptaskorzezby, orna-
menty, napisy itp. Wykonane sg one z ma-
teriatu tatwotopliwego, najczesciej z wosku
i natozone na powierzchnie ,falszywego
dzwonu'. Po zakonczeniu tej czeSci pracy
formierz przystepuje do wykonania na od-
dzielnym pierscieniu zewnetrznej czesci for-
my, t.zw. ,plaszcza". Zewnetrzna czes¢ formy
jest wzmocniona odpowiednimi obreczami
stalowymi tak, aby wytrzymata cisnie-
nie spowodowane wlanym do niej metalem.
Gdy ,,ptaszcz" jest gotéw, calg forme, a wiec
rdzen-z ,falszywym dzwonem"™ i otaczaja-
cym go ,ptaszczem', umieszcza sie w Ssu-
szami, gdzie wskutek wysokiej temperatury
nastepuje nie tylko catkowite wysuszenie
formy, lecz i stopienie woskowych orna-
mentéw. Gdy forma ostygnie, za pomocg od-
powiednich urzadzen unosimy ptaszcz z nad
wewnetrznej czeSci formy i zdejmujemy
ostroznie ,fatlszywy dzwon™ z rdzenia, roz-
tupujac go na kilka czesci, po czym oczy-
szczamy doktadnie wewnetrzne S$cianki pta-
szcza wraz z wszelkimi jego wgtebieniami
odtwarzajgcymi napisy i ornamenty, jak row-
niez powierzchnie rdzenia.

Na rys. 2 widzimy forme dzwonu w chwili
ostatecznego jej skiladania; rdzeh zwolniony
z warstwy ,falszywego dzwonu', ktdrego
kawatki widzimy na rysunku, po prawej
stronie formy i ustawiony dokladnie pozio-
mo przykrywa sie ptaszczem. Pomiedzy $cian-
kg ptaszcza i $ciankg rdzenia pozostaje prze-
strzen, ktéra zostanie wypetniona roztopio-
nym metalem, wprowadzonym przez odpo-
wiednie otwory wykonane zawczasu w pta-
szczu.

Dzwon wyjmujemy z formy po catkowitym
ostygnieciu. Okres stygniecia duzych dzwo-
noéw trwa kilka, a nawet kilkanascie dni.
Wyjety z formy dzwon powinien by¢ pod-
dany oczyszczeniu, ornamenty za$ dodatko-
wym poprawkom cyzelerskim.

Najlepszym materiatem na dzwony jest
stop miedzi z cyna, chociaz w dzwonach spi-
zowych spotykane sg domieszki i innych
metali. Domieszki ztota lub srebra, wrzucane
niekiedy do kadzi z plynnym metalem, po-
chodzace z ofiar fundatoréw dzwonéw, prak-
tycznie nie maja zadnego wpltywu na jakos¢
metalu, a tym samym i na ton dzwonu.
W nowszych czasach wprowadzono odlewa-
nie dzwonéw ze staliwa, lecz mimo to dzwo-
ny spizowe sg zawsze bardziej cenione. Réw-
noczes$nie z dzwonem wykonywane jest przez
odkuwanie serca dzwonu. Ciezar serca okre-
Slony jest w zaleznoSci od ciezaru dzwonu.

W Polsce pierwsze dzwony ukazujg sie
wkrétce po wprowadzeniu chrzescijanstwa,
a wiec juz w wieku XI. Niestety, okazy naj-
starszych dzwonéw zaginety, a wiadomosci
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podawane w niektérych encyklopediach
0 istniejacych jeszcze starych dzwonach
(w Woysocicach z r. 1025, Ludzimierzu z r.
1229 i in.) zostaly skorygowane przez now-
szych badaczy. Po przetopieniu dzwonéw

Rys. 3. Porownanie ksztattow dzwondéw dawnego
i obecnego.

Z Czerska (r. 1064), Krasocina (r. 1270) i za-
ginieciu w czasie wojennych rekwizycyj przez
armie niemiecko-austryjackie w r. 1916 dzwo-
nu z Grudzowa z XIIlI wieku, najstarsze
dzwony Istniejgce na ziemiach polskich po-
chodzg z konca wieku XIV; nalezg do nich
dzwon w Bieczu i t.zw. ,,Nowak™ z Katedry
Krakowskiej.

Rys. 4. Dzwon ,,Zygmunt®.

Ksztalty dzwondéw z biegiem wiekdéw ule-
gly pewnym zmianom, ale juz mniej wiecej
od wieku XIII utrzymuje sie obecny ksztah.

Poréwnanie ksztattow dzwonow: dawnego
i obecnego podaje rys. 3.
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W r. 968 papiez Jan XIII poswiecit wielki
dzwon kosciota Loretaniskiego w Rzymie, na-
dajac mu imiie ,Jam“; od tego czasu Wpro-
wadzono chrzest dzwondw, tj. ceremoniat
jego poswiecenia przed zawieszeniem na

dzwonnicy koscielnej- Imie dzwonu jest
zwykle odlane na jego powierzchni.
Najwiekszym w Polsce dzwonem jest

wszystkim znany ,,Zygmunt” o wadze 8.000
kg, rozbrzmiewajgcy w wielkie $Swieta z Ka-
tedry na Wawelu (rys. 4).

Drugi co do wielkosci dzwon na ziemiach
polskich, ito ,,Tuba Dei'" zawieszony w bazy-
lice $w. Jana w Toruniu, wagi 7.000 kg i star-
szy od ,,Zygmulita™ o 20 lat. Trzecim co do
Wielkosci jest dzwon w farnym kosciele
w Nowym Saczu; ma na imie ,Malgorzata®
i pochodzi z r. 1617.

Jeden z wiekszych dzwonéw polskich,
»Wojciech" z Katedry Gnieznienskiej, od
czasow bitwy pod Cecorg do czaséw ostat-
nich codziennie dziewieciu gluchymi uderze-
niami wzywa wieczorem do modlitwy Za po-
legtych W bittwie rycerzy z hetmanem Z6i-
kiewskim na czele. Wykonany z dziat wzie-
tych jako zdobycz wojenna w wyprawie mo-
skiewskiej.,  trzykrotnie byt przelewany.

W r. 1670 dzwon Sw. Wojciech ulegt uszko-
dzeniu i zostat przelany w roku 1689. W 30
lat poézniej, w roku 1719 pokazata sie
w dzwonie sczerba tak znaczna, iz stat sie
on niezdatnym do uzycia.

Po raz drugi przelat go w Gnieznie ludwi-
sarz Michat Wittwerk. Na dzwonie Sw, Woj-
ciecha umiescit Wittwerk — zwyczajem lud-
wisarzy 17 i 18 wieku — nazwiska i herby ro-
dowe ksigzat Kosciota oraz antyfone do Sw.
Wojciecha.

Dzwon Sw. Wojciecha mierzy w S$rednicy
2,08 m, posiada ton AS. Rezonans po jednym
uderzeniu trwa dwie minuty i 50 sekund. Za-
sieg gtosu wynosi przeszto 2 mile. Bijak, czyli
»serce' dzwonu, wazy pie¢ centnardéw. O$miu
silnych mezczyzn potrzeba, by dzwon wpra-
wi¢ w ruch.

Dzwon Sw. Wojciecha od r. 1739 znajdo-
wat sie w osobnej dzwonnicy na Bozej Roli,
czyli cmentarzu tuz przy katedrze. W 1932 r.
przywieszony zostatl do pdinocnej wiezy ka-
tedry, gdzie znajdowat sie juz zesp6t dzwo-
néw: Sw. Wojciech mniejszy, Sw. Bogumit,
Sw. Stanistaw i Sw. Florian.

W czasie okupacji w latach 1939 — 1945
Niemcy zamierzali zdja¢ dzwon Sw. Wojcie-
cha, lekcewazac wartos¢ i znaczenie owego
zabytku ludwisarskiego. Nie zdjeto go wszak-
ze wskutek trudnosci technicznych wymaga-
jacych wykonania wielkiego wylomu w mu-
rze wiezycy. Tak wiec dzwon Sw. Wojciecha
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pozostat na miejscu, ale milcze¢ musiat przez
caty okres niewoli.

W czasie dziatan wojennych szczyt ba.
zyliki i obiedwie wieze zostaly obtozone
ogniem ciezkich pociskéw. Na skutek poza-
ru dzwon Sw. Wojciecha runat, ale na
szczescie opart sie na betonowych zaporach
wiezycy.

SzczeSliwym wiec zbiegiem okolicznosci
dzwon Sw. Wojciecha nie ucierpiat na skutek
pozaru; uszkodzona zostata jedynie krawedz
ptaszcza dzwonu. W kilka miesiecy po tym,
historyczny dzwon zawieszony zostat na
dawnym tozysku i dzi§ rozlega sie jego ma-
jestatyczny gtos z wiez gnieznienhskiej bazy.
liki.

Najwiekszym dzwonem na kuli ziemskiej
jest 'stynny dzwon w Moskwie, t.zw. ,,Car-
kotokot'. Wykonany w roku 1600 na zlece.
nie cara Borysa Godupowa, byt kilkakrotnie
przelewany. Przelany po raz trzeci w r. 1735
pozostat do dzi§ w tym stanie. Wazy on
12327 pudoéw t. j. okoto 200.000 kg. Wysokos$¢
dzwonu wynosi 5,86 m, $rednica u dotu 5,89
m, grubo$¢ Scianek waha sie w granicach
270 — 400 mm.

Dzwon ten ulegt uszkodzeniu jpodczas wiel-
kiego pozaru w r. 1738, przez wybicie otworu
w dolnej jego czesci. O wielkosci dzrwonu
daje pojecie wielko$¢ tego otworu, przez
ktéry wjechaé moze do wnetrza dzwonu pa.
rokonny wéz. Po zerwaniu, sie dzwon prze-
lezat okoto 100 lat na ziemi, po czym na po.
lecenie cara Mikotaja | zostat ustawiony na
granitowym cokole na Kremlu.

Jest to unikat wsréd jdzwonow, poniewaz
nastepne co do wielkosci, sg kilkakrotnie od
niego mniejsze. Te z kolei najwieksze dzwo-
ny znajduja sie w $Swiatyniach Chin i Japo.
nii, ale waga najwiekszego z nich (w Peki-
nie) nie przekracza 59.000 kg.

Dzwony chinskie (rys. 5) ro6znig sie od
europejskich nie tylko ksztattem, lecz i tym,
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ze Sg odlewane z zeliwa, oraz nie po'siadajg
bijaka wewnatrz, lecz w dzwon uderza sie
duzg belkg drewniang zawieszong na linach
Obok jdzwonu.

Rys. 5. Dzwon chinski.

WsSréd dzwondw europejskich  jednym z
najwiekszych jest dzwon na wiezy kosciota
S§w. Szczepana w Wiedniu, ktéry wazy po.
nad 16.000 kg. Znany z wielkosci i wieku
dzwon w Erfurcie odlany w r. 1497 wazy
okoto 15.000 kg. Najwiekszym dzwonem we
Francji jest ,,Savoyarde" w Sacré Coeur na
Montmartre w Paryzu, wazacy 18.835 kG, od.
lany przed 140 laty. Srednica tego dzwonu
wynosi ok. 3 m.

Najwiekszy ‘angielski dzwon ,,Tomasz"
w Oxfordzie w Christ Church College z roku
1600 wazy ponad 7.000 kg. Stynny tez jest
belgijski dzwon wagi okoto 4.500 kg’ w Gan-

dawie z napisem: ,Roland, Roland! Kiedy
zabrzmisz, wojna jest we Flandrii*.
Unikatem tez jest dzwon w Upsali

w Szwecji, wykonany catkowicie ze Szkia.

ODLEWNIE AMERYKANSKIE W R. 1945 >

Rozwoj przemystu odlewniczego w Ame-
ryce podczas wojny charakteryzuje sie po-
wiekszeniem produkcji i podwyzszeniem ja-
kosci wyrobOw. Postep osiggnieto nie przez
nowe wynalazki, lecz na drodze mechanizacji
produkcji: a wiec topienia, formowania oraz
scistej kontroli wyrobu.

~Opracowano na postawie sprawozdania z wy-

cieczki Francuskiego Stowarzyszenia- Odlewnikéw
(Association Technique de Fonderie — ATF) za-
mieszczonego w czasopismie ,Fonderie® r. 1946 str.
247.

Budynki — ogrzewanie — osSwietlenie
wentylacje

Konstrukcja budynkow odlewni jest —
prosta. Dachy przewaznie posiadajg Swietliki
oszklone, umieszczone wzdtuz osi budynku.
Sciany do wysokosSci cztowieka wypetnione
cegla, powyzej szkiem, ,Heraclitem™ lub
blachg falista.

Przy projektowaniu zwracano uwage na
koniecznos¢ zastosowania o$wietlenia sztucz-
nego. Wszystkie nowe odlewnie wyposazone

443



Zeszyt 10— 11

MECHANIK

Rok XX

sa w urzadzenia, zapewniajgce ogrzewanie,
usuwanie kurzu i nawilzanie powietrza.

Zastosowano malowanie maszyn i budyn-
kéw kolorami najmniej meczacymi wzrok
i powiekszajagcymi bezpieczenstwo pracy.
Uznano kolor zielony za najodpowiedniejszy
dla czesci statych, a kolor czerwony dla
czesdci ruchomych maszyn. Powierzchnie mu-
ré6w betonowych i cokoly fundamentéw sa
starannie wygladzone, aZeby nie osiadal na
nich kurz.

Prawie wszystkie warsztaty wyposazone sa
w urzadzenia wywolawcze dzwonkowe lub
glo$nikowe. Poza tym w wielu fabrykach na-
daje sie co pewien czas muzyke przez glosniki.
Urzadzenie glosnikowe umozliwia rowniez
kierownikowi zakladu bezposrednie zwréce-
nie sie do swych wspdipracownikow.

Wszytkie zaklady posiadajg odpowiedniej
wielkoéci szatnie i umywalnie, komfort kto.
rych doprowadzony jest do mnajwyzszego
stopnia i uwzglednia wszelki postep higieny
ostatnich czasow.

We wszystkich powazniejszych odlewniach
sa kantyny lub jadalnie.

Modelarnie

Kazda powazniejsza odlewnia posiada
wilasng modelarnie. Istnieja jednak tez mode-
lernie jako samodzielne wytwornie.

Wszystkie modelarnie wyposazone sg w no-
woczesne maszyny. Ktadzie sie nacisk na to,

.aby zmniejszy¢ prace reczna, lub czas tej
pracy oraz podnie$é¢ dokladno$é¢ wykonania.

Dla wielkich serii odlewdw stosuje sie
modele metalowe, ktére wykonywane sa na
kopiarkach ,Kellera” lub frezarkach, wypo-
sazonych w urzadzenia do kopiowania. Ma-
szyny te zapewniajg bezwzgledng wymien-
no$¢ poszczegdlnych czesci modeli.

Niektére samodzielne modelarnie posiadaja
wlasne biura studidow, ktére doskonale sg
obeznane z odlewnictwem. One, dostarczajac
modele i urzadzenia do formowania, biorg na
siebie catkowita odpowiedzialno$é¢ za prawi-
ditowe ich wykonanie.

Piaski formierskie

Z braku odpowiednich piaskéw naturalnych,
odlewnicy amerykanscy uzywaja wylacznie
masy syntetycznej, ktéra otrzymuje sig
przez zmieszanie piasku kwarcowego o od.
powiedniej ziarnisto$ci z glina.

Kontrola masy, przeprowadzana w nie-
ktorych odlewniach co 15 minut, zezwala na
utrzymanie statej jakosci tej masy. Kazda
z odlewni posiada kompletne urzadzenie do
badania piaskow formierskich, niektére z nich
poza tym posiadaja urzadzenia do badania
piaskéw na gorgco przy temperaturze lania.
Urzadzenia przewaznie pochodza z firmy
H. Dietert w Detroit.

Wilgotno$é masy formierskiej w Ameryce

waha sie pomiedzy 2 — 4%, podczas gdy
u nas zwykle jest 6 — 8%.

Aby unikna¢ wysychania piasku przed for-
mowaniem, czesto dodaja do niego $rodek
chemiczny: ,.glyco-etylen” (ok. 1%).

Inzynierowie amerykanscy opracowali,
i w niedlugim czasie majg wprowadzi¢ do
uzytku w odlewni, nowy rodzaj masy na
rdzenie, nie zawierajacej ani gliny ani wody,
ktérej podstawa sa pewne naturalne weglo.
wodory. Przy formowaniu na wilgotno mie-
szanine te mozna stosowaé¢ zaréwno do zwy-
czajnych formierek z naciskiem, jak i do
nadmuchiwarek.

Formierki

Odlewy wykonuje sie przewaznie w bardzo
duzych seriach. Do tego celu stosuje sig for-
mierki pneumatytzne odpowiedniej wielko-
$ci lub miotarki firmy Beardsley & Piper.

Nawet przy matych seriach i pojedynczych
sztukach unika sie recznego formowania.

Stosowanie rozmaitych typéw formierek
zalezne jest od rodzaju robot. Matle czedci
formowane sg sposobem bezskrzynkowym za
pomocg dwustronnych plyt formierskich na
wstrzgsarkach lub formierkach naciskajgcych.
Skrzynki formierskie sa lekkie, ze stopow
glinu lub magnezu. Modele $redniej wiel-
kosci formuje sie w skrzyniach na wstrza-
sarkach z dodatkowym naciskiem Iub tez
bez tegoz, 2z bezposrednim przecigganiem,
lub na formierkach ze stolem przerzucanym.

Formowanie wielkich sztuk, w duzych se--
riach prowadzi si¢ na tegoz rodzaju formier-
kach. Ze wzgledu na wysoka cene i na rzad-
ko$¢é wiekszych serii, maszyny te jeszcze nie
sa bardzo rozpowszechnione. W tej dziedzinie
miotarka piasku wykazuje swg wyzszos¢.

W niektérych odlewniach stosowano z do-
brym wynikiem miotarki piasku réwniez do
modeli $rednich wielkosci, a nawet do modeli
matych.

Stosowanie miotarek mpiasku zawdziecza
swoj rozwo6j nalezytemu przygotowaniu i kon.
troli piaskow formierskich.

Rdzeniarnie

Rdzenie sa przewaznie nadmuchiwane na
odpowiednich maszynach; sg to maszyny firm:
Champion, International, Osborn, Denunler.
Znaczne ulepszenie pracy nadmuchiwarek za-
wdzigcza sie zastosowaniu zbiornika sprezo-
nego powietrza, ktéry daje odpowiednie sta-
e cidnienie w momencie wypelniania skrzynki
rdzeniowej piaskiem.

Nadmuchiwarki stosowane sg w Ameryce
we wszystkich odlewniach: najwiekszych
I najmniejszych. Te ostatnie uzywaja maszyn
matych rozmiaréw firmy Redford, ktdre ze-
zwalaja na stosowanie rdzennicy zaréwno
drewnianej jak i metalowej, zaopatrzonej
w odpowiednie odprowadzanie powietrza.
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Odlewnicy amerykanscy dysponujg wielka
ilodcig mas rdzeniowych, przystosowanych do
potrzeb. Dla odlewéw aluminiowych wpro-
‘wadza sie coraz cze$ciej maseg na pod-
tozu sztucznej zywicy. Mieszaniny te zezwa.
. laja na zmniejszenie czasu suszenia rdzeni
i na tatwe ubijanie formy i oczyszczanie od-
lewu.

Celem  powiekszenia  przepuszczalno$ci
rdzeni dodaje sie pewna ilo§é azotanu amonu.
" Dla rdzeni, zanurzonych w wielkiej ma.
sie metalu, dodaje sie do masy sproszkowa.
nego tlenku zelaza (ok. 1%), celem przyspie-
szenia chlodzenia 1 unikniecia wkles$niec
w poblizu tych rdzeni.

-Suszenie rdzeni odbywa sie w suszarkach
szufladowych lub szafkowych z przymusowym
obiegiem gazéw, lub suszarkach typu ciagte-
go, pionowych lub poziomych, zaleznie od
miejscowych warunkdw. Suszarki opalane sa
ropa lub gazem i posiadaja regulacje tempe-
ratury.

Masa rdzeniowa badana jest staranmeJ niz
piaski formierskie. Kontroluje sie przede
wszystkim ilo§¢ gazéw wydzielajacych sie
przy nagrzewaniu wysuszonego rdzenia.

Topienie
Odlewnie zeliwa w USA stosuja zeli-
wiaki o wprost imponujacych wymiarach.

Najbardziej rozpowszechniony jest zeliwiak
o wydajnosci 25 t/godz. Dla zeliwa ciagliwego
topienie odbywa sie przewaznie metodg
»duplex” — zeliwiak i piec ptomienny, ogrze-
wany pylem weglowym. Obecnie wprowadza-
ja metode ,,triplex” — zeliwiak — piec plo-
mienny — piec elektryczny. Do stopow lek-
kich uzywaja piecow tyglowych, przechyl-
nych na rope lub gaz i (bardzo rzadko) pie-
céw elektrycznych,

Celem ‘powiekszenia wydajnosci
stosujg system ,duplex”: w duzym piecu
(500 — 1000 kG.) doprowadza sie metal do
temperatury topnienia, a potem rozlewa sig
do piecoéw o pojemnosci ok. 250 kG. (ustawio.
nych naprzeciw gléwnego pieca), w ktdérych
dokonywa sie rafinacja, odgazowanie i pod-
grzanie do temperatury lania. Po tym metal
rozlewa sie do kadzi odlewniczych. Kadzie
do lania stosuje sie coraz czgsciej grafitowe.
Podgrzewa sie je poziomymi palnikami na
gaz lub rope,

Tygle z zeliwa o grubosci $cianki 18 — 20
mm, wylozone sg masa o podkladzie kryolito-
wym. Tylko stopy glinowo-magnezowe topi
sig w tyglach grafitowych.

Kontrola temperatur za pomoca pirometrow
samorejestrujacych; termopary chronione sg
tulejg zeliwnag, pokryta masa zabezpieczaiaca.

Odgazowanie zapomocag chloru “jest prak-
tykowane wszedzie dla odlewéw jakeScio-
wych: butla z chlorem polaczona jest za
porhoca weza gumowego z rurg grafitowa

czesto

w srodku kapy teleskopowej. Kapa ta za.
wieszcna na suwnicy moze sie opusci¢ nad
kazdy piec. W czasie pracy kolpak kapy znaj-
duje si¢ pod rura ssaca wielkiego wentylato-
ra. Rura grefitowa zanurzona jest do topionego
metalu, tak Ze dotyka spodu tygla. Strumien
chloru przeplywa wolno, tak ze pecherzyki
gazowe tylko lekko poruszaja powierzchnia
metalu. Operacja trwa kilkadziesigt minut.
Wydzielajacy sie chlor wysysany przez wen-
tylator jest tak rozcienczony przez powietrze,
iz nie trzeba go neutralizowaé¢ przed wypu.
szczeniem 'do atmosfery. Odplywa on przez
odpowiednio wysoki komin,

Stosuje sie tez odgazowanie, jak w Anglu
za pomoca tréjchloru boru Cl3B, ktéry wy-
woluje ponadto rozdrobnienie ziarn stopu.

Wykanczanie odlewu

1) Piaskowanie. Odlewy ze stopéw lekkich
piaskuje sie przed obcinaniem nadlewkow.
Piaskowanie odbywa sie w odpowiednich
kabinach, mprzewaznie na stole obrotowym,
ktérego potowa znajduje sie na zewnatrz ka.
biny, gdzie sie przedmioty uklada na stole.
Przez obrét stolu wprowadza sie cze$ci do
kabiny, gdzie roboinik w ubraniu ochronnym
(skafander) oczyszcza je strumieniem piasku.
Sciany kabiny chronione sg plytami z gumy.

Coraz czeSciej stosuje sie srut stalowy do
czyszczenia odlewdw nawet ze stopow lek-
kich. Dla drobnych cze$ci uzywa sig bebnéw
zaopatrzonych w jedna lub dwie turbinki.
Przyrzady firmy American Foundry Equip-
mentn. Co pod nazwyg Wheelabrator, lub firmy
Pangborn pod nazwa Rotoblast sa najbardzie]
rozpowszechnione.

2) Obcinanie lejow, przelewdw i t p. od-
bywa sie na pitach ta§mowych, a dla niekté.
rych odlewdw na pile tarczowej.

Pilnika i écinaka recznego uZywa sie coraz
mniej. Sa one zastapione przez szlifierki lub
frezarki z watem gietkim oraz przez $cinaki
pneumatyczne.

3) Obrébke termiczng przeprowadza sie
w piecach oporowych (elektrycznych) lub
w piecach z przymusowym obiegiem po-
wietrza.

Do sziucznego odprezania (sezonowania)
uzywaja komér z ogrzewaniem gazowym lub
elektrycznym.

Dla specjalnych rodzajéw produkcji jak
np. korpuséw cylindréw lotniczych z ze-
berkami stosujg piece elektryczne o przeply-
wie cigglym. Mianowicie poszczegdlne sztuki
taduje sie na kolyski kolejki wiszacej i prze-
suwa przez tunel ‘pieca.

Zeliwo ciagliwe przewaznie wyzarza sig me.
toda ,skréconego czasu' w piecach o ruchu
cigglym, ogrzewanych gazem. Czas wyzarza.

‘nia wynosi od 14 — 40 godzin zaleznie od

grubosci odlewu.
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Kontrola

Produkcja wojenna nalozyla na odlewnikéw
obowigzek stosowania $cistej kontroli.

Ostateczny sposéb formowania ustala sig
po przecieciu prébnych odlewdw i po wpro.
wadzeniu rozmaitych zmian, co do ustawienia
wlewdw, przelewow i ochtadzalnikéw; zmiany
te przeprowadza sie az do wyeliminowania
wszelkich bledéw i osiggniecia przepisanych
wiasnos$ci mechanicznych.

Kazdy spust podlega kontroli chemicznej.
W wielu fabrykach, dawniejsze klasyczne
pracownie analizy chemicznej, zastapiono
przez spekrografy: aparaty te pracuja napod-
stawie fotometrycznego ‘pomiaru intensyw-
noéci promieniowania ‘widma, otrzymanego
z probki podanej dziataniu luku elekiryczne-
go. Metoda ta, catkowita analize stopu otrzy-
muje sie w ciagu 20 minut, przy czym wy-
konuje ja przyuczony laborant. Koszt analizy
wynosi ok. 15 centéow.

Najnowszy spekrograf, opracowany przez
firme H. Dietert, zezwala na bezpo$rednie od-
czytywanie wynikéw analizy i okre$la, 12
sktadniké6w stopu w ciggu 40 sekund. Koszt
analizy wynosi ok. 3 centéw, lecz cena sa-
mego aparatu jest bardzo wysoka.

Celem wykrycia rys i peknigé¢ odlew po
oczyszczeniu zanurza sie do roztworu  flu-
oryzujacego. Po wyschnieciu przedmiot bada
sie, poddajac dzialaniu promieni podczerwo-
nych. W rysach, w ktérych zatrzymala sie
ciecz fluoryczujaca, zaczyna ona promienio-
wac i rysy stajg sie widoczne.

Strukture wewnetrzng bada sie za pomoca
mikrografii i rentgenografii. Niekiére odle.
wnie posiadajg nawet po kilka instalacyj
rentgenograficznych, lecz zadna nie postuguje
sie rentgenoskopig, ‘pomimo Ze ta ostatnia
umozliwia szybkg i calkowitg kontrole przed-
miotu, podczas gdy rentgenografia daje tyl-
ko zdjecia czastkowe.

Odlewy kokilowe i pod ci$énieniem

W ciggu ostatnich kilku lat rozwoj odlew-
nictwa kokilowego byl wybitny. Wlewnice
(kokile) stosowano nietylko do przedmiotéow

Czy wiecie, ze...

... Metalurg radziecki N. Gudcow z Insty.
tutu Stali, w Moskwie, wynalazt sposéb wy.
twarzania stali koloru rézowego, ktérej pro-
dukcje juz rozpoczeto na Uralu. Stal ta znaj-
duje zastosowanie w budownictwie monu.
mentalnym i do .dekoracji wnetrz.

... W referacie wygltoszonym w American
Society for Metals, Domald J. Reese, meta-
lurg z International Nickel Co, rozpatrujac
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matych, lecz i do odlewow duzych wymiaréw.
Odlewa sie np. kartery silnikéw 6-cio -cylin.
drowych, skrzynki biegéw z aluminium i tp.
Roéwniez odlewy pod ci$nieniem szybko roz.
powszechnily sie podczas wojny.
Odlewanie odsrodkowe stosuje sie do rdz-
nych metali; tylko do odlewow aluminiowych

metoda ta nie znalazla jeszcze zastosowania

na skale przemystowa, poniewaz odnoéne

proby nie sa ukonczone.

Inne sposoby odlewania

Metoda formowania w gipsie, wprowadzona
najpierw do odlewéw z brazu stosowana
byta podczas wojny i do odlewdéw ze stopow
aluminiowych. Otrzymuje sie odlewy o dosko.
nalym wygladzie i duzej doktadno$ci, do-
rownujgcej odlewom pod ci$nieniem. Formy
i rdzenie odlewa sie 'z mieszaniny gipsu,
magnezji i wody przy pomocy modeli i skrzy-
nek rdzeniowych, wykonanych z brazu.
Formy suszy sie w ciggu 3 godzin. Odlewy
mozna wybi¢ z formy dopiero w 20 minut
po odlaniu, poniewaz stygniecie jest bardzo
powolne. Metoda ta daje dobre wyniki dla
odlewéw brazowych i duze odlewnie =zasto-
sowaly ja w swych zakladach. Wydaje sig,
ze ten sposéb produkcji nie zawsze jest
ekonomiczny.

Nalezy jeszcze wspomnieé¢ o starym spo-
sobie formowania ,nha wosk"” ktéry zmoder-
nizowano i rozpowszechniono. Spos6éb ten
stosuje sie celem otrzymania odlewéw o du.
zej doktadnosci (tysigczne czesci mm) z ma-
teriatdw, nie dajgcych sie obrabia¢ mecha.
nicznie.

Model odlany z wosku (pod ci$nieniem)
powleka sie powlokg z kwiatem krzemianu,
a nastepnie zanurza sie do kapieli krzemianu
etylowego. Po pewnym czasie naokolo modelu
z wosku tworzy sie forma, ktérej powstawanie
przyspiesza sie fprzez wibracje wysokiej cze-
stotliwosci. Przy suszeniu formy wytapia sie
wosk, po czym wypelnia sie przestrzen,
uwolniona od wosku metalem, stopionym
w piecach elekirycznych wysokiej czesto-
tliwosci. Metode te stosujg zaktady Forda do
odlewow narzedzi o ksztaltach zlozonych.

J. W.

wlasnoéci wysokowartoSciowych gatunkéw
zeliwa, ktére wrykazujg obecnie wytrzyma.
10$¢ na rozerwanie 56 — 70 kG/mm?, o$wiad-
czyl, ze wg posiadanych przez niego wiado-
mos$ci w niedtugim czasie da sie podnie$¢ te
liczby do 120 — 140 kG/mm?2.

... W roku 1940 utworzono w Jamshedpur
w Indiach Instytut Badawczy w zakresie rud,
produkcji hutniczej i materialéw ogniotrwa-
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tych. Na budowe i wyposaZenie laborato.
ridw wydatkowano 515.000 funtéw. W Insty-
tucie ma by¢ zatrudnionych ok. 150 osoéb.

..Stany Zjednoczone A.P. wytwarzaja
prawie 80% $wiatowej produkcji zeliwa ciag-
liwego. W ostatnich latach Niemcy produ-
kowaly 6,6%, Anglia 53%, ZSRR i Kanada
po 2,7%, Francja okolo 2%.

. Odlewnictwo zeliwa ciggliwego w USA
charakteryzuje sie znaczna koncentracja pro-
dukcji tak, Ze na jedng odlewnie przypada
Srednia roczna produkcja powyzej 16 tys.
ton. 85% odlewni amerykanskich wytapia
zeliwo ciggliwe w plomieniakach odlewni-
czych ktérych ilo$é w USA wynosi ponad 500
sztuk, a Srednia pojemno$é ok. 20 i. Na jed-
ng odlewnie przypadajg $rednio 3 pltomie.-
niaki. 75%0 produkcji zeliwa ciggliwego otrzy-
mujg USA z plomieniakéw odlewniczych,

W Niemczech, a w élad za nimi w krajach
wytwarzajgcych Zeliwo ciggliwe metoda eu.
ropejska, podstawowym piecem jest zeliwiak.
W okresie wojny, ok. 75% calkowitej pro-
dukciji zeliwa ciggliwego ofrzymywano z ze.
liwiakéw, a reszte przewaznie z piecéw
Brackelsberga. Dodaé¢ nalezy, ze Niemcy pro.

Hasla, pouczenia?l

Zatrucie tlenkiem wegla

‘Wypadki zatrucia tlenkiem wegla (czadem)
w odlewniach nie naleza do rzadkosci. Naj.
czesciej przypisa¢ je nalezy lekkomys$inosci
-pracownikow.

Suszarnie lub piece do wyzarzania w od-
lewniach opalane sg koksem, weglem lub ga-
zem, Wszelkie stosowane gazy palne zawie.
rajg tlenek wegla i to w duzych iloSciach
(przewaznie ponad 25%). W wypadku opala-
nia koksem lub weglem gazy spalinowe réw.
niez zawieraja tlenek wegla (CO)

Gdy sobie uprzytomnimy, ze juz przy za-
wartosci 0,1 do 0,2% CO w powietrzu moga
wystgpi¢ objawy zatrucia, za$§ przy zawar.
tosci 0,2 do 0,25%CO powazne zachorowa-
nia, wreszcie przy zawarto$ci powyzej 0,25%0
CO $mieré¢ nastepuje juz po kilku wdechach,
musimy najskrupulatniej przestrzega¢ wszel-
kich gzarzadzen ochronnych.

Dlatego tez nalezy stanowczo unika¢ zbed-
nego wchodzenia do suszarni. Dozwolone ono
. moze by¢ jedynie, tylko w celu ustawienia
lub wyjecia rdzeni wizglednie form, i to na
bardzo krétko. Za lekkomy$lny i karygodny,
uwazaé nalezy tak czesto spotykamy zwyczaj
spedzania przez pracownikOw przerw pracy,
w suszarniach, szczegdlnie w porze mmowe]

W jednej z odlewni, pomimo pouczen i po-
mimo tablic ostrzegawczych pewien formierz

dukowali 13% zZeliwa czarnordzeniowego
i 87% zeliwa ciagliwego europejskiego.

... Plan gospodarczy ZSRR na lata 1946 —
1950 przewiduje uruchomienie szeregu no-
wych hut, ktére pozwola doprowadzi¢ pro-
dukcje suréwki do 19,5 milionéw ton czyli
podnie$¢ jg o 20% w stosunku do osigganej
przed inwazja niemieckg. Wg wiadomosci
podanej w Iron Age, wkrétce ma by¢ urucho-
miony w Makiejewce (Ukraina) wielki piec
o pojemnosci 1143 m3. Ogélem plan przewi-
duje, Ze radziecki przemyst hutniczy posia.
da¢ bedzie dla produkcji stali 165 piecow
martenowskich, 115 gruszek Bessemera i 90
piecéw elekitryczmych.

.. Naktadem Departamentu Kadr Minister.
stwa Przemysiu ukazuja sie ksiazki dla roz-
nych zawoddéw z t. zw. ,Biblioteki Szkol-
nej“. Miedzy innymi ukazala sig ostatnio na
potkach ksiegarskich pierwsza czg$¢ podrecz-
nika poswieconego odlewnictwu, przystoso-
wana przez prof. K. Gierdziejewskiego do
programéw gimnazjum i szkoly przemysto-
wej odlewniczej. Ksigzka ta, o objetosci po-
nad 160 stron, zawiera 525 rysunkéw oraz
130 zadan rachunkow‘ych z zakresu wywko-
nania formy i rdzeni oraz innych czynnosc1
odlewniczych.

urzgdzit sobie drzemke w suszarni, co skoh-
czylo sie odwiezieniem go w stanie nieprzy.
tomnym do szpitala i diugotrwalg choroba.
W innym wypadku zagingl pracownik. Po
dlugich poszukiwaniach znaleziono go mar-
twego w pomieszczeniu przezmaczonym na
aparaty pomiarowe gazu, ktérym byl opala-
ny piec do wyzarzania staliwa.

Innym razem nalezalo przeprowadszi¢ drob-
ng naprawe suwnicy, ktéra zatrzymala sie
nad suszarmig rdzeni w ten sposéb, ze kabina
motorniczego znalazla sie nad drzwiami su-
szarni. Kierownik odlewni orientujac sie
w niebezpieczenstwie, wezwal elekiromonte-
ra, by odjechal z suwmicg poza suszammie
i dopiero tam przeprowadzit naprawe. Elek-
tromoniter jednak zlekcewazy! to zlecenie. Po
dziesieciu minutach znaleziono go nieprzy-
tomnego w kabinie; wszelkie usilowania
przywrocenia go do zycia okazaly sie¢ bezsku-
teczne.

Te przyktady, a moznaby przytoczy¢ ich
jeszcze wiecej, wykazuja jak niebezpieczny.
jest tlenek wegla.

Kierownicy warsztatéw, majstrowie, perso.
nel Referatow Bezpieczehstwa Pracy stale po-
winni o tym poucza¢ pracownikow.

Lekcewazenie tego niebezpieczenstwa ko-
sztowa¢ moze niejedno lwdz[kle zycie!

M. M.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. M. T TUBER

STATYKA UKLADOW MATERIALNYCH

Okreslenie podstawowe: Jezeli ukitad
materialny spoczywa, chociaz
nan dziataja dane sily zewnetraz-
ne, mowimy, ze uktad jest wrow.
nowadze, a zarazem, 2ze dane sity
zewnetrzne rownowaza sie czyli
sg wrownowadze (takze: znosza
sie nawzajem) na uktadzie roz
patrywanym?).

Kazdy uklad materialny mozna uwaza¢ za
zbidr (zespdl) punktdéw materialnych, na kté-
re, oprocz sit zewnetrznych pochodzgcych
od innych ukladow, dzialajg takze sily we.
wnetrzne, wystepujace miedzy punkta-
mi materialnymi tego uktadu.

Konieczne i wystarczajace warunki réw-
nowagi dowolnego ukladu materialnego wy-
raza najogélniej zasada prac wirtualnych
czyli przygotowanych (wyobrazalnych) sto-
wami: ’

Suma algebraiczna prac przy-
gotowanych (tzn. na przemieszcze.
niach przygotowanych) wszystkich sit
zewnetrznych i wewnetrznych
ukladu jest rowna zeru

Przy pomocy tego twierdzenia, wynikaja-
cego z praw podstawowych dynamiki, moz.
na rozwigzywad wszelkie zagadnienia sta-
tyczne. W mechanice technicznej stosujemy
jednak takze druga metode, prowadzaca cze-
sto szybciej do celu. Polega ona na zasto-
sowaniu znanych z podstaw dynamiki wa.
runkéw rownowagi punktu materialnego
oraz warunkéw réwnowagi ciata sztywnego,
ktére brzmig:

—_— > —

Sity zewnetrzne P, P,, .. P, dzialajace

na cialo sztywne swobodne sg w réwnowa-

1) To okre$lenie réwnowagi w mechanice teoretycz=
nej wskazuje na odmienne znaczenie tego wyrazu W
mowie potocznej i w innych dziedzinach wiedzy. Wpraw-
dzie méwiac o réwnowadze budzetowe], albo spolecznej;
poslugniemy sie tylko obrazami zaczerpnietymi z me-
chaniki wag handlowyech, gdy jednak slyszymy, Ze
cztowiek, idacy ulica ,nmtracit téwnowage" z jakiego$
powodu, to ze stanowiska mechaniki nie mozna wita$-
ciwie méwié o rownowadze, lecz tylko o zamierzonym
ruchn czlowieka zwanym jego chodem, ktéry doznal
wielkiego zaburzenia, poniewaz sily wewmnetrzne orga-
nizmu niezbedne do wykonywania ruchu zamierzone-
go zawiodly np. z powodu dzialania alkoholu lub stanu
chorobowego. Podobniez linoskoczek idacy po linie, o
ktérym mowia, ze ,utrzymuie rownowage* przy po-
mocy ramion lb drazka, zapobiega wlasciwie pewny-
mi ruchami swych ramion i drazka niepozadanym za-
kldceniom jego ruchu zamierzonego.
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dze, gdy spelniaja sie nastepujgce dwa wa-
runki wektorowe:

l-o Suma wektorowa tych sitl
jest rowna zeru.

i=n—>

i=1
20 Suma wektorowa ich mo-

mentéw wzgledem dowolnie

obranego punktu O jest réwna
zeru

i=n —_—>

Y Mom,P; =0 . . . . [2]

i=1

Powyzsze warunki wektorowe sg roéwno-
wazne 6.-u warunkom analitycznym, jeS$li
sity P; przedstawimy ich rzutami X, Yi, Z
na osie prostokatnego ukitadu wspoéirzednych,
a punkty, na ktére dzialtaja okreslimy wspét.
rzednymi x; , i, 2 : '

E Xi = 0,

Y, =0, YZ=0.. . [3]

S(Yizi —Z;y)=0, 2(Zx— Xiz)=0,
Z(Xi(yi—-Y,'.ri):O e .. [4]

Poniewaz cialo sztywne swobodne moze
sie przesuwal wzdtuz kazdej z trzech osi
ukladu prostokatnego i obraca¢ okolo kaz-
dej z nich przeto 3 pierwsze warunki zwane
warunkami rzutéw (sil) przedstawiajg warun-
ki wylaczajgce te 3 przesuniecia, a 3 pozo-
stale zwane warunkami momentéw (sil) wy-
taczaja mozliwosé obrotow okoto tychze osi.

Warunki powyzsze nazywamy takie ogél-
nymi warunkami réwnowagi, poniewaz sag
warunkami koniecznymi réowno.
wagi dla kazdego uktadu mate-
rialnego i kazdej czeg$ci tego
ukladu wydzielonego w mySsli,
przy zastapieniu potaczenia tej
czesci z resztg uktadu sitlami
(wewnetrznymi), okresdlajgcymi
dziatanie tej reszty na czes¢
rozpatrywanag.

Na tym polega zastosowanie ogolnych wa-
runkow réwnowagi do rozwigzywania zagad-
nien statycznych ciala sztywnego nieswo-
bodnego i ukladdéw takich ciatl polgczonych
przegubami albo tez ciegnami wzgl. pretami.
To pozwala w wielu przypadkach, zwanych
statycznie wyznaczalnymi (lub izostatycz.
nymi), wyznaczy¢ reakcje ograniczajgc swo.




Rok XX

 MECHANIK

Zeszyt 10 — 11

bode lub nawet sily wewnetrzne jak zoba.
czymy na przykladach.
w vszczegolme waznym i prostym przy-

padku dwu sit P i Q 'dziatajgcych na 2 rézne
punkty ciala sztywnego, wynika z zasady
prac przygotowanych, ze takie sily sie row.
nowazg, gdy: 1) ich linie dzialania sie na-
krywaja, 2) ich wartos$ci liczbowe sg row.
ne, a 3) kierunki dzialania przeciwne.

Z tego wynika .dalej prawidto przenosze.
nia sily dzialajacej na dany punkt ciala
sztywnego, na jakikolwiek inny punkt wzdiuz
linii dzialania sily, a nadto niemniej wazne
twierdzenie o réwnowaznych ukiladach sil.
Uklad sit nazywamy réwnowaznym drugie-
mu ukladowi il dzialajacych na cialo
sztywne, @dy wywiera nan ten sam skutek
mechaniczny, co uktad pierwszy. Stad w po-
tgczeniu z okresleniem réwnowagi wniosek:

Gdy dowolny uktad sil! utrzy-
mujgcych w rownowadze ciato
sztywne swobodne podzielimy
na dwa uktady i odwrécimy kie.
runki sit w jednym z tych ukta-

dow, to otrzymamy uklad réw.
nowazny drugiemu.
Zastapienie danego uktadu sit (na ciele

sztywnym) ukladem réwnowaznym prostszym
nazywamy redukcjq danego ukladu sii. Przy

takiej redukcji okazuje sig, ze dwie sity
— —
P i Q lezgce w jednej plaszczyzme mozna

—

w ogole zastapi¢ jedna R P + Q zwang

wypadkowa z wyjatkiem przypadku gdy
— —>

P+ Q =0, a obie sily leza na prostych
rownolegltych w odleglosci wzajemnej r 5= 0,
Takie dwie sily, co do wartosci liczbowej
réwne a liniach dziatania niezgodnie réwno-
legltych nazywamy parq sil. Suma wektoro-
wa ich momentéw wzgledem dowolnie obra-
nego $rodka (bieguna) jest stala i nazywa
sie momentem pary sil.

Z tego wynika, Ze dwie lub wiecej par
sit mozna zastapi¢ jedng parq wypadkowgq,
ktérej moment réowna sie sumie wektorowej
momentéw par danych, a jedynym warun-
kiem wekiorowym rownowagi ukladu par
danych jest réwno$é¢ zeru sumy wektorowej
ich momentow.,

Stosownie do tego wykonywamy redukcije

—

danego uktadu sil P; w przypadku najogdi-
niejszym, dodajac do tego ukladu uklad po-

—_ —>
mocniczy zlozony z sit rownych P, i — P;,
dziatajgcych na obrany $érodek redukcji O.
Albowiem uklad ten jako bedagcy oczywiscie
w réwnowadze nie ma wplywu na dziatanie
uktadu danego. Uklad przeksztalcony sklada

—_—
sie zatem z sit P; dzialajacych na punkt O ,
— —

a wiec majacych wypadkowg R = Y P; oraz

—

—_—
z par sit P; , — P; ,ktérych para wypadkowa
ﬁ

ma moment M réwny sumie wektorowej

—_—
momentéw sit danych Pi wzgledem O. Przy

zmianie Srodka O nie zmienia sie widocznie
—>

wxelkosc i kierunek R, a tylko wielkos¢ i kie-

runek M Przy tym jednakze pozostaje ilo-
czyn skalarowy

——> —_ —> —
RM=RMcos(RRM)=K . . . [5]
staltym i nazywa sie niezmiennikiem ukladu
—

sil P;. Dany uktad sil P; sprowadza sie prze-
— —

to do sity wypadkowej R = X P;, gdy
— .
X P = 0, a zarazem K = 0, gdyz wtedy

para otrzymana przy redukcji i sila wypad-
_—

kowa R lezg w jednej plaszczyznie. (Uklad

réwnowazny sile).

— —
Natomiast gdy X P, =0, a M == 0, to
K = 0, "a uktad sprowadza sie do pary wy-
—_—

padkowej o momencie M
ny parze).

(uktad réwnowaz-

—> —

W ogéle zas, t. j. gdy R #+= O, M = O

i K = 0, to wmklad sprowadza sie do jednej

sity niezaleznej od obioru $rodka redukcji

i do jednej pary, ktérej wektor M nie jest
—

prostopadly do R i zmienia sie zaleznie od
obioru $rodka redukcji O, ktéry mozna zaw-

sze obra¢ tak, aby bylo M || R. Taki zespol
—

sity R i pary sil, lezacych w plaszczyznie
__._~)

prostopadtej do R, nazywa sie skretnikiem.
Mozna go takze zastgpi¢ dwiema silami skos.

nymi i to na nieskonczenie wiele sposobéw,
e

byleby ich suma wektorowa byla réwna R.

W waznym przypadku sil réwnolegiych,
za jakie w mechanice technicznej uwazamy
z przyblizeniem wystarczajagcym sity cigzko-
éci, mamy zawsze «do czynienia z sila wy-
padkowa przechodzaca przez punkt staty
w ciele sztywnym, zwany Srodkiem sit réw-

nolegtych. Jego wspolrzedne 2y, Yo, Z, 3
okreslone wzorami:
. Bﬂ.’rl—}—P z, + .. —}—P To }E Px
SRS By g 3 X P,
- .u Pi yi A }.‘J Pi Zi -
Yo = Spi_‘rzoz }.:Pi" . [OI

gdzie x;, Yi, z; sa wspolrzednymi punktéw,
3

na ktore dzialajg sity i i=1, 2... n).

Gdy sity P; sa proporcjonalne do mas czg-
stek na ktdére dzialajg, to x; ¥, z, staja sig
wspotrzednymi $rodka masy.
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Warunki réwnowagi sil réownolegiych w prze-
strzeni sprowadzaja sie do trzech, a miano.
wicie sumy algebraiczne wszystkich sit i su-
my algebraiczne ich momentéw wzgledem
2 osi uktadu nie réwnolegtych do sit sa réwne
zeru.

Ta iloé¢ warunkéw sprowadza sie do 2, gdy
silty rownolegte leza w jednej plaszczyznie,
wtedy bowiem do rownowagi sil réwnole.-
gtych Sy, Ss,.... S, potrzeba i wystarcza, aby
ich suma algebraiczna byta réwna zeru, a za-
razem suma algebraiczna ich momentéow
wzgledem dowolnego punktu O na plaszczy-
Znie sit byta réwna 0.

a5 bs
a; b, ™

A ) R

NN

374j46-R1

zh

R l

v Rys. 1.

W tym wypadku sa wiec nieznane reakcje
pionowe ciata sztywnego (belki na rys. 1)
obcigzonego danymi sitami pionowymi P; sta-
tycznie wyznaczalne tylko wtedy, gdy ich
jest nie wiecej niz 2. Ten prosty i technicznie
nader wazny przypadek rozwiazuje sie naj-
prosciej przez =zastosowanie warunku mo-
mentéw kolejno do érodkow lezacych w punk.
tach podparcia. Napiszemy wigc

Al'——zPibiZO, Bl—ZPiai":O,

z czego obliczymy reakcje A i B, po czym
tylko sprawdzamy wynik rownaniem rzutow:

A+B—2P[:0.

UKEADY PLASKIE.
Gdy mozna poprzesta¢ na przyjeciu, ze tak
~—>

dane sity zewnetrzne (obcigzenie P;, jakiszu-
kane reakcje lezg w jednej plaszczyznie, to
mamy do czynienia z zadaniem plaskim. Ana.
lityczne warunki réwnowagi sprowadzajg sie
wtedy w ogole do trzech przy obiorze na tej
plaszczyznie dowolnego prostokatnego wukta-
du wspoéirzednych X, Y o poczatku O. Sa to
2 warunki rzutow na obie osie i 1 warunek
momentéw wzgledem O. Statyczna wyzna-
czalnoéé reakcyj podpor (gtadkich) jest mo-
zebna, gdy ilo§¢ podpor jest nie wigksza od
3, za$ w przypadku 2 podpér moze by¢ tylko
jedna przegubem stalym, a druga winna by¢
.ruchomg"” (,przesuwng’’), aby kierunek jej
reakcji byl znany. Przyklad: Belka pozioma
AB (rys. 2) uwazana za niewazka, jest obcia-
zona silami P;, Pg,... nachylonymi do pozio-

B Rok XX
a3 b_y-—"
=0 b,
P A A
< » :
v 4 @
A \Y "v F 8 H
L |
ANV AN
a; b, O\ |
A Y
g C
!
>74fas-57 T
Rys. 2.
mu pod katami oy, o ..... Warunki mo-

mentéw wzgledem A i B daja:
Val—b, P, sin a,— b, Pysina, — b, Pysina; =0
Vel — a, P, sin o, — a, Pysina, — @, Pysina, =0

Warunek rzutéw na o$§ poziomag:
Hjy— Hg— P, cos o, — P, ¢os a, -+ Py cos o, =0,
z czego znajdziemy H . podstawiajac

Hp = Vg ¢tg o
Warunek rzutéw na o$ pionowa
Va+,Vyg=P sina, 4 P,sina,+ P,sina,

poshuzy tylko do sprawidzenia.

USTROJE PRETOWE

Wazna grupe zagadnien statycznych pla-
skich stanowia zagadnienia ustrojéw preto.
wych, ktérych modelem teoretycznym jest
zespol pretéw sztywnych (niewazkich) pota-
czonych przegubowo tak, ze tworza uklad
obcigzony i podparty tylko w weztach prze.
gubowych, ‘Gdy ustréj pretowy tworzy figure
sztywna, to nazywamy go kratownicq; w razie
przeciwnym mamy do czynienia z faricuchem
pretowym 2),

374/45-R3

Rys. 3.

W kratownicy oplaskiej wsztywnej musi
liczba pretow r i wezléw w spelmiaé warunek
p=2n—3, ktéry jednakie moze by¢ nie.
dostateczny. Atoli w kratownicach utworzo.-
nych przez szereg dotgczanych trojkgtow
(rys. 3) wida¢ na pierwszy rzut oka, ze s3
sztywne, a zarazem slalycznie wyznaczalne,
czyli izostatyczne. Znaczy to, ze przy danych

silach zewnetrznych dziatajgcych na wezly

2) t. zn. lancuchem, kiérego ogniwami sg prety.
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374{45-R4

Rys. 4.

i spelmiajgcych (trzy) warunki réwnowagi,
mozna znalez¢ sily wewnetrzne, czyli na-
piecia w pretach réwniez z warunkéw rowio-
wagi ciala sztywnego. Gdy p > 2 n —3, to
kratownica jest statycznie niewyznaczalna,
czyli hiperstatyczna lub przesztywiona, a wy-
znaczenie napie¢ jest mozliwe tylko na pod-
stawie znanej zaleznosci odksztalcen pretéw
od ich napieé¢.

Kratownice przenoszaca obcigzenia na pod-
pory nazywamy diwigarem kratowym lub
belkq kratowq. Gdy reakcje podpdr kratowni.
cy statycznie wyznaczalnej sg statycznie nie-
wyznaczalne, to méwimy takZe, ze kratownica
jest statycznie wyznaczalna wewneltrznie,
a niewyznaczalna zewnetrznie,

WIELOBOK SIt 1 WIELOBOK SZNUROWY

Do praktycznego rozwigzania zadan z tej
dziedziny nadaja sie szczegdlnie metody t. zw.
statyki wykreslnej, polegajacej gléwnie na
kresleniu wieloboku sit (na plaszczyzinie), jako
dodawaniu wektorowym 1 kre$leniu tzw.
wieloboku sznurowego dla ptaskiego ukladua
sil; ktorym wykonywa sie w sposob najprost.

MECHANIK
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Rys. 5.

szy redukcje tego uktadu do jednej sity (rys.
4), lub jednej pary sit (rys. 5).

Idea wieloboku sznurowego polega na
zrownowazeniu danego plaskiego ukladu sil
ukladami sil pomocniczych, przedstawiaja-
cych napiecia idealnego 3) ciegna w réwno.-
wadze przy jego obcigzeniu tym ukladem sit,
przy czym konce ciggna wyobrazamy sobie
ustalone. |

Z konstrukcji wieloboku sznurowego wyni-
kaja bezposrednio nastepujgce wazne wla-
snosci plaskiego ukladu sii:

1) Uklad sil, ktérych wielobok sie nie za.

—_—
myka, ma wypadkowa R liczbowo réwnjg
i wprost przeciwng bokowi zamykajacemu
wieloboku.
_—

2) Ukiad sit P, ktoérych wielobok si¢ za.
myka, a wielobok sznurowy nie, ma parg wy-
padkowa. | .

3) Uklad sit jest 'w réwnowadze, jezeli sig
zamyka zarazem wielobok sit i wielobok
SZNUTOWY. ( d. c. n).

%) t, zn. doskonale wiotkiego i nierozciagliwego.

W ramach POLSKIE] ECYKLOPEDII MECHANIKI! ukazaly si¢ w osobnych zeszytach

nastepujace artykuly:

Inz-mech. Kazimierz Ocheduszko ,KOLA ZEBATE” (2 wyd) . . .
Inz -mech. Jan Obalski ,,POODSTAWOWE POJECIA METROLOGII”
Inz-mech. A. T. Troskolariski SILNIKI WODNE" (wyczerpane) .

Prof. inz. Jan Kunstetter ,SILNIKI i
LINOWE

Prof. dr inz. ‘M. T. Huber ,.I‘VIE.CP.IANII.{A. OGOLNA* Czqsc .

Prof. inz. Michat Broszko ,,TURBINY

Prof. dr inz. Wactaw Moszyriski ,ELEMEN I'Y MAS.ZYN‘; C.zq‘éc 1A
Prof. dr inz. M. T. Huber ,MECHANIKA OGOLNA* Czesé¢ Il
W  przygotowaniu znajduja sie dalsze artykuly

OGOLNE]J” 1 cykl artykutéw ,,MECHANIKA

80.—
80.—

zi

zt

 TEOKOWE "SILNIKI SPA-
A {
2

60.—
60.—
z! 80.—
zl 80.—
. . zl 80.—
prof. M. T. Hubera z ,MECHANIKI
CIAL STALYCH, CZYLI STEREOMECHANI-

WODNE" |

KA TECHNICZNA*, “oraz dalsza cze$é¢ artykuléw prof. W. Moszyriskiego z ,,ELEMENTOW

MASZYN*, :

W najblizszym czasie przewidywane sa réwniez artykuly z zakresu samochodownictwa

oraz z mechanicznej obrobki metali.

WARUNKI PRENUMERATY: Zgtaszajacy wplaca zI 500.— na pokrycie kosztéw druku
i przésylki pocztowej. Ceny poszczegélnych zeszytow w prenumeracie sg o 25%, nizsze od
cen katalogowych. Po wyczerpaniu sie pierwszej wplaconej raty, odnowienie -przedplaty na-

stepuje przez wplate zl 250.— na konto PKO 1624, z zaznaczeniem tytulu wplaty.
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Prof. dr inz. M. T. HUBER

WYTRZYMALOSC A SPOIJNOSC

Nie wszystkie rzeczowniki z koncéwka
brzmigca jak 08¢ okreslaja wlasnos¢ cial, ale
latwo przytoczy¢ wiele takich, obok wymie-
nionych w tytule, jak np. chlonno$¢, prze.
nikliwos$é, ciezkosé, gestos¢, gltadkosé, chro-
powatos$é, lepkos¢, porowatos$é, przepuszczal-
no$¢, przezroczystosé ‘itp.1).

Niejednemu z czytelnik6w nasunie sig¢ py-
tanie, jaka jest roéznica pomiedzy pojeciem
wyltrzymaloéci, a pojegiem -spéjnosci, jako
tak waznych wlasnosci ciat staltychi —
w stopniu bez pordéwnania mniejszym —
wtlasnosci cieczy. Poniewaz, jak latwo za-
uwazy¢ w wrykladach fizyki spotykamy
giownie termin spdéjnos$é (dawna ,kohezja“),
a w naukach technicznych jest mowa niemal
wylacznie o wytrzymalosci2?), zas tak spoj-
nos¢, jak i wytrzymato$¢ sa objasniane dzia-
laniami sit molekularnych, przeto wydaje sie,
ze mamy do czynienia z dwiema nazwami
tym samym znaczeniu, podobnie jak np. prace
wykonywang przez maszyne w jednostce
czasu zowia fizycy dzielnoscig, a technicy
mocay itp. Tutaj zachodzi jednakze przypadek
odmienny, gdy jakkolwiek zrodlem wlasnosci,
zwanej przez technikow wytrzymaltosciq, sa te
same sily molekularne, na ktére powoluje sig
fizyk objasniajac spojnosé, to jednak zakres
znaczenia wyrazu wyltrzymalo$é jest szerszy
od zakresu spdjnosci. Rozrozniajac w stereo-
mechanice technicznej wyirzymalosé ciala 3),
od wytrzymalo$ci materialu tego ciala, od.

1) Tutaj mozna zaliczyé i czesfotliwosé, ale nie w
Znaczeniu przypisywanym przez naszych elektrykéw
zam.ast czesto$ci. Albowiem czesto$é nie jest wlasno-
§cia cial lub zjawisk, lecz wielko§cia wyrazajaca war-
to§é odwréocona okresu drgania. A czestotliwo$é mozaa
poimowaé — jak mniemam zgodnie z ogdlnopolskim po-
czuciem jezykowym —tylko ijako wlasno§é czestego
powtarzania sie jakiego$ zdarzenia. . '

2) ‘Wyiatek stanowi znany prdrecznik fizyki A. Wit-
kowskiego i K. Zakrzewskiego, poniewaz autor pier-
wotny Witkowski zatrzymal tylko termin wytrzyma-
{0s¢, z ktérym sie oswoil w czasie poczatkowych stu-
dibw w Politechnice Lwowskiej.

8) Wytrzymalo$é ciala (jako cze§ci konstrukcvinej)
mierzymy, jak wiadomo, przy okre§lonym sposobie

nosimy obie w mechanice technicznej do
spojnosci okreslonej w ogole sitami, jakie
dzialajg miedzy molekutami sasiadujgcymi
ciala stalego w ten sposob, ze sprzeciwiajg
sie zmianie jego postaci i wymiaréw przez
sity zewnetrzne, czyli obcigzenia. Ale kazda
wlasnos¢ cial przyrody jest uchwytna $cisle
dopiero przez pomiar. Czymze wiec mierzyé¢
spojnoscée

Poréwnanie prac fizykéw i inzynieréw
w tej dziedzinie wskazuje w ogdle, ze sp6jnosé
i wytrzymato$é materiatu byly do niedawna,
jako wlasnosci, synonimami. Teraz jednak
wypada zanotowaé, ze niemiecki badacz in-
zynier W, Kuntze w szeregu prac zebranych
w zeszycie XX ,Mitt d. d. Materialprufiingsan.
stalten” z r. 1932 nazywa spéjnosciq tylko
pewien szczegélny rodzaj wytrzymalosci ma-
teriafu, jaki wystepuje przy rownomiernym
wszechstronnym rozcigganiu. Kunize odréznia
stusznie dwie elementarne odmiany wytrzy-
malosci, Pierwsza przejawia sie przy czystym
odksztalceniu postaciowym, druga za$ przy
odksztatceniu objetosciowym. Autor niemiec-
ki nazywa te druga w przypadku réwnomier.

nego wszechstronnego rozciggania materiatu

izotropowego , Kohisionsfestigkeit”, co mimo.
woli przypomina nasze ,masto maglane”. Nie
chce przez to obnizaé powazZnej wartosci
czesci doswiadczalnej prac Kunizego, lecz
pragne tylko silniej podkresli¢ identycznosé
poje¢ spéjnosci i wytrzymalodci materialu,
pozostawiajgc na boku wytrzymalosé ciala.

jego podparcia i obciazenia, taka wartoScia liczbowg
tego obciazenia, przv ktérej prjawilybv sie odksztal-
cenia trwale, lub pekniecia. Wytrzymalo$é ciala nazy-
wamy w praktyce, jego na$noscia krafdcnwg. alby jego
udzwigiem kraficowym. Natomiast wyfrzymalo$¢ ma-
terialu mierzymy tradycyjnie w przypadkach prostego
rozciagania Inb §ciskania kradcowa warto§cia napreze-
nia, jaka material znosi, a w przvpadkach zlnzonvch
Kraficowa wartodcia wyfezenia okreSlonego stosownie
do uznawansi hipatezy wvtrzvmnalidciowej t.zw. napre-
Zeniem sprowadzonym, lub zastepczym (zred.), ktére jest
zalezne od stanu napiecia | odksztalcenia w mieiscu
reozpatrywanym ciata. (Poréw. artykuly ,Wytrzyma-
lo§¢ i wvtezenie” — ,,Mzachanik”. a takze . Teorie wy-
trzvmatosciowe* Nr 5—6/46, ,Przeglad Mechaniczny*
PEM Nr 4—5/47).

v

Czas odnowié prenumerate za 1 kwartat 1948 roku!
Wysokosé prenumeraty pozostaje bez zmiany i wynosi z} 250,— w stosunku kwar.

talnym,

Czlonkowie SIMP, oraz miodziez szkolna przy zgloszeniach zbiorowych (co najmniej

10 egzemplarzy), dokonanych za posrednictwem Dyrekcyj Szkdét lub Samopomocowych Ké!
Koleieniskich, korzysta z prenumeraty ulgowej w wysokosci z} 200,— w stosunku kwar-

talnym.
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STANDARD

W ostatnich czasach coraz czesciej spoty-
kamy sie z wyrazami ,standardyzacja” (a na-
wet standartyzacjal), ,typizacja” i tym po-
dobnymi dziwolagami jezykowymi, ktére ro.
dowod swoj wywodza raczej z powierzcho-
wnoéci umystu ludzkiego, niz z istotnej po.
trzeby. Poniewaz wyrazy te przenikaja z mo-
wy potocznej do ksigzek i czasopism technicz-
nych, zajmiemy sie znaczeniem slowa stan-
dard i wyrazow pochodnych, i okreslimy wtas.

ciwe ich znaczenie w polskim stownictwie
technicznym.
Stowo standard bierze swéj rodowdd

jak wiele zresztg stéow angielskich, z laciny.
Lacinski czasownik extendere (= rozciagag,
rozposciera¢, rozprzestrzenia¢) oraz rzeczo-
wnik extentio (= rozciggnienie, rozpostarcie,
rozprzestrzenienie) znalazly nastepce w staro-
francuskim estandart, ktoremu odpowiada
w dzisiejszym jezyku francuskim étendard,
a w angielskim — siandard. Z tego samego
zrodta bierze swdj poczatek nasz sztandar.

Sztandar stanowi symbol walki lub wojny.
Poziom, na ktérym chcemy utrzymaé¢ nasz
sztandar, jest miarg wielkosci idei lub sprawy,
o ktérg walczymy.

Z symbolicznej istoty sztandaru wynikajg
dalsze znaczenia wyrazu standard.

Standard oznacza pewien poziom, np. stan-
dard zyciowy oznacza poziom zyciowy (stan.
dard of life).

Wysokos$¢ potozenia ponad poziomem po-
réwnawczym stanowi zarazem miare odle.
glosci. Nic wiec dziwnego, iz z biegiem cza-
su wyraz standard zakorzenit sie gleboko we
wszelkich rozwazaniach i stosunkach, doty-
czacych miar wielkosci, rozmiaréw, wartosci
lub jako$ci, i przybral nastepujgce znacze-
nia:

a) standard —
wzorzec-prototyp;

b) standard — sprawdzian;
c) standard — norma.

Wyraz standard uzyty przymiotnikowo
w tej dziedzinie poje¢ oznacza normalny lub
znormalizowany, 1lub tez normalizacyjny.
Np. standard figure — liczba normalna, stan.
dard brick — cegla znormalizowana, standard
commitee — komitet normalizacyjny.

Z pojeciem miary i wzorca laczy sie wszy-
stko to, co jest ustalone jako prawidlo, lub
wzoér przez wtadze, lub zwyczaj. Stad tez
plyra dalsze znaczenia stowa standard: pier-
wowzor, model, typ, sprawdzian, kryterium,
prawidlo, regula, norma postepowania, itp.

Wyraz standard, uzyty przymiotnikowo,
oznacza w podobnych przypadkach wzorowy,
przyjety zwyczajowo, przepisowy, urzedowy
itp. '

Nie chcac mnozy¢ przykladéw odcieni zna.
czeniowych wyrazu standard w jezyku angiel.
skim, stwierdzamy, ze wyraz ten przeszcze.
piony w swej nieskazonej mpostaci z je-
zyka angielskiego na grunt polski ma racje
bytu jedynie w wyrezeniu ,standard Zzycio-
wy"”., W pozostatych wypadkach moze i po-
winien by¢ zastgpiony wyrazami o SciSle usta-
lonym zasiegu znaczeniowym. Do takich wy-
razow naleza norma i normalizacja. Wprowa-
dzenie wyrazu ,standardyzacja" na oznaczenie
normalizacji nie znajduje Zadnego uzasadnie-
nia, ani logicznego, ani jezykowego. , Typiza.
cja'’’ ‘nie jest niczym innym jak tylko normali-
zacja typéw i dodatek koncéwki — ,,zacja” do
wyrazu ,typ” jest tak samo sztucznym zabie.
giem jakim byloby utworzenie wyrazu ,mo-
delizacja” przez dodanie koncowki — ,zacja”
do wyrazu , model".

WZOTZec, wzorzec miary,

" O TWORZENIU WYRAZOW ZLOZONYCH POCHODZENIA
ANTYCZNEGO

Obok wyrazéw hydrometr, hygrometr, ma-
nometr, mikrometr, itp. spotykamy — aczkol-
wiek rzadko — wyrazy podobne o koncowce
spolszczonej — mierz, w rodzaju ,, mikromierz”.
Jest to sprzeczne z zasadami stowotwoérstwa
wyrazow pochodzenia antycznego, ktérych
obiedwie czesSci powinny posiada¢ brzmienie
pierwotne, ‘

Nalezy zatem wylacznie uzywaé wyrazow:
hydrometr, hygrometr, manometr, mikrometr,

optimelr, planimetr, itp., w odrdéznieniu od
wyrazéw rodzimych lub catkowicie spolszczo-
nych, jak np. gazomierz, glebokosSciomierz,
wodomierz, itp.

Nie uzywaj wyrazu ,mikromierz”, w miejsce
poprawnego mikrometr!

Nie méwisz bowiem , manomierz”, lecz uzy-
wasz wylacznie wyrazu manometr!

A TT
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NORMALIZACYJNY

'NORMALIZACJA KOt ZEBATYCH ZMIANOWYCH

W kazdym warsztacie mechanicznym znaj-
duje si¢ szereg obrabiarek, stuzacycn do wy-
konywania gwintow, kot zebatych, narzedzi
i t. p. przedmiotow, przy ktorycn wykonywa-
niu uzywa sig przekiadm kot zebatych zmia.
nowych.

" PoszczegOlne fabryki obrabiarek, zarowno
krajowe jak i zagraniczne, dostarczajg wraz
z obrabiarka tabsuce niezbednych przekladni,
oraz odpowiednie zespoty kot zgbatych. Ze-
spoty te, tak pod wzgledem iloSci zebow jak
i zasadniczych wymiaréw (modui, otwor,
szerokos¢ i t. d), dla tej samej wielkosci
I mocy obrabiarek, znacznie roznig sig¢ po-
miedzy soba.

Stan taki stwarza komnieczno$¢ uregulowa—
nia tego zagadnienia drogg normalizacji ko6t
zmianowych, nie tylko ze wzgiedow kon.
strukcyjnych, lecz réowniez i gospodarczych.
Z zagaanleniem normalizacji ilosci zgbow
w zespotach kol zmianowych, zwigzana jest
bowiem réwniez sprawa zmniejszenia ilosci
kol, nzywanych w danym warsztacie do roz-
nych obrabiarek.

- .Przegladajac instrukcje obstlugi réznych
obrabiarek, zwtlaszcza frezarek i szlifierek do
ko6l zebatych, oraz zataczarek i obrabiarek
.do gwintow, zauwazy¢ mozna wielkie zespoly
kot zmianowych, skladajgce sig niejedno-
krotnie z ponad 100 kof,

Konieczno$¢ stosowania w zespolach tak
wielkiej ilosci kot zmianowych moze byé
tlumaczona jedynie tym, ze przy dotychcza-
sowych metodach doboru két zmianowych,
nie ma mozliwosci swobodnego wykorzysta.
nia tych wszystkich przekladni, jakie s rze-
czywiscie osiggalne za pomoca danego ze.
spotu. -

Poza nielicznymi stosunkowo wypadkami,
gdy przelozenie moze byé¢ okreslone w pro-
sty sposéb, niejednokrotnie zmuszeni jestes.
my do poszukiwania przelozen przyblizonych.
Stosowane w tym celu metody jak np. roz-
bicie przelozenia na ulamek lancuchowy, lub
tez metoda suwakowa, sa zZmudne i nie da.
ja gwarancji doboru przekladni najbardziej
doktadnej, ktérag mezna uzyskaé¢ za pomocy
-danego zespolu.

‘Poniewaz istniejgce sposoby nie podaja
konkretnego sposobu dobrania najbardziej
dokladnego z mozliwych przetozen, tym sa-
mym-mnie umozliwiajg ustalenia minimalne-
go zespohi koél, z ktorego daloby sie ustali¢
wielkosci przetozen, w granicach dopuszczal.
ny¢h “odchylek.
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W wypadkach, kiedy przy posiadanym
matym zespoie koOl, nalezaloby zestawlc jed-
noczesnie na roznych gitarach danej obra-
biarki kilka przekiadni, to przy istniejgcych
metodach, dobor przetozen bytby utrudnio.
ny, z uwagi na to, ze z obliczen mogg wypasc¢
na roznycn gitarach kota o jednakowych
ilosciach zebow.

Wszystkie te zagadnienia rozwigzuje na.
lezycie logaryimiczny sposéb doboru kot
zmianowych.

Metoda ta polega na posilugiwaniu sie spe-
cjalnymi tabiicami logarytmow iloczynow
(iloczynéw w dowolnych kombinacjach) ilo-
$ci zegbow kol zebatych, nalezacych do znor-
malizowanego zespotu.

Tablice te, wraz ze szczegdlowa instruk.
cja postugiwania sie¢ nimi wydane zostaly
w oddzieinej ksigzcel), w ktérej ponadto
podano, prosty zreszta, sposéb ukladania ta-
blic. Celem zaznajomienia czytelnika z pod-
stawami ,metody logarytmicznej” przytacza-
my fragment takiej tablicy (tabl. I) oraz pro-
sty przyklad wyszukiwania z jej pomocg po-
trzebnego przetozenia.

Przypu$¢my, ze nalezy znalezé cztery ko-
ta zmianowe a, b, ¢i d dajgce przelozenie
P = 2,9333. Mozemy wiec napisaé P =
= (a.c) : {(b.d). Logarytmujgc to wyrazenie
ofrzymamy: 1gP = 1lg (a.c.) — lg (b.d). Wiel-
kos¢ logarytmu P znajdujemy ze zwyktych
tablic logarytmicznych P = 0,46736. Ponie-
waz w tablicy ,logarytmoéw iloczynow’ znaj-

-dujg sie logarytmy wszystkich mnozonych

przez siebie w dowolnych kombinacjach ilo-
sci zebow ko6l zmianowych, przeto zadanie
sprowadza sie do dobrania dwu takich loga.-
rytméw iloczynéw, ktoérych rézinica réwna
jest wielkodci 1gP, Oczywidcie takich par
mozna znalez¢ znaczng liczbe.

Przyjmujemy z tablic ,logarytmow iloczy-
néw" jakikolwiek logarytm iloczynu, ktdrego
mantysa jest wieksza 2 — 3 razy od danego
lg P i zakladamy, ze jest to lg (a.c), np.

lg (85.115) = 3,99012.

Réznica pomiedzy przyjetym logarytmem,

a lg P wynosi:
3,99012 — 0,46736 =-3,52276 = Ig (b.d)
Na]bhzszy lg z tablicy (w dél) jest
lg (35.95) = 3,52179
a wiec roznica wynosi
3,52276 — 3,52179 = 0,00097

1y  Jan Pawlikowski: ,,Uproszczony sposéb doboru
kot zebatych zmianowych®“. Wydanie I, Cze&¢ I, str.
93. Wydawnictwo Instytutu Naukowego Orgamzacp

i Kierownictwa, Warszawa; 1947 r.
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TABLICA 1.
Fragment tablicy logarytméw iloczynéw.

\ | |

i Logarytm - ! | Logarytm .

\ : :

Kota pedzace a.c iloczynu | Roz'mca. z f Kolo pedzace a.c w‘ iloczy{lu Réz.mca_
Pl | sasiednim e : z sasiednim
lub pedzone &.d ilosci zebéw | lub pedzone b.d ‘ ilosci zebow :
2 | gorn. log. | ! goérn, log.
pary kot ‘l 1 . pary kot
85 115 3,99012 ! 552 ; 40 85 : 3,53148 634
80 120 3,98227 1 785 45 75 3,52827 321
75 127 397486 | 341 | 35 . 95 3.52179 648
95 ; 100 3,97772 I 114 | 55 60 . 3,51851 328
90 105 3,97543 ! 229 \ 50 - 65 3,51188 663
85 110 39°081 | 462 | 40 80 3,50515" 673
80 115 3,96379 ' 702 ‘ 25 : 127 3,50174 : 341
90 100 3,95424 955 { 35 90 3.49831 313
85 103 3.95061 363 ! 40 75 347712 2119
70 127 3,94890 171 i 35 85 ! 3.47349 363
20 110 3,91448 442 | 45 65 |  3.46613 736
75 ‘ 115 3,93576 872 j 25 115 i 3,45864 749
t + }

Réznica powyizsza jest zbyt wielka, azeby
mozna przyja¢ kota 35 i 95, ktérych logarytm
iloczynu wynosi 3,52179 i dlatego szukamy
innego logarytmu drogg sumowania rdznic
pomiedzy kolejnymi logarytmami w .sposdéb
zestawiony w tab. II. (Przy dalszych dziala.
niach cechy logarytméw mozna pominaé,
gdyz nie odgrywaja one zadnej roli).

Jak wynika z powyzZzszych dzialan, sumo-
waliSmy rdznice pomiedzy logarytmami ilo.
czynow kot a.c z lewej strony i logarytmami
iloczynow koét b.d z prawej strony, dotad, az
sie roéznice wyrownaty. Otrzymujemy wigc
wg wzoru:

lgP=1g(a.c)—1g@®.d)
Réznica mantys
99448 — 47712 = 46736
lg 99448 odpowiadaja kola 80. 110

lg 47712, , 40.75
a wiec
80.'110 "110.. 80
P=—gs ub =555

Prosty ten przyklad ilustruje sposéb odszu-
kiwania ilo$ci zebdéw kol zmianowych za po-
moca metody logarytmow.

Opracowany przez Komisje Techniki War-
sztatowej PKN projekt normy ilosci zebdw
kot zmianowych PN/N — 580, oparty jest na
mozliwo$ciach, jakie daje logarytmiczny spo-
séb doboru két zmianowych.

Projekt powyzszy zawiera ilosci kol zmia.
nowych, ktére pozwalaja na otrzymanie prze-
tozen dokladnych, oraz przelozen przyblizo.
nych o dokladnosci w zupelnosci wystar-
czajgcej do wykonywania kot ze¢batych, na.
rzedzi, gwintow i t. p.

W poréwnaniu z normg DIN — 781 ilo$ci
két podane w projekcie normy PN/N—580

sg znacznie zmniejszone, Zespoly kot zmia-
nowych podane oddzielnie dla tokarek, za-
taczarek, frezarek uniwersalnych i obrabia-
rek do k&t zebatych ,nalezy traktowaé jako
najwieksze. W wielu wypadkach mozna je
znacznie zredukowaé, np. przy obrabiarkach,
posiadajacych skrzynki ,gotowych gwin.
tow”. Nalezy rowniez zwréci¢ uwage. ze
musza ulec zmniejszeniu ilosci két dla obra-.
biarek, posiadajacych kola zmianowe o ma-
tych modutach 1; 1,25; 1,5; 1,75, w ktérych
ze wzgledu na $rednice otworu nie mozna
wykonaé najmniejszej ilosci zebow. _

Znormalizowane zesooly ko6t zmianowych
oparte sa na najczesSciej uzywanvm przy
tokarkach tak zwanym zespole ko6t piatko-
wych (20.25.30.35 i t. d.) od 20 — 120 zebdw.
Zespol ten uzupeliony jest koltami o 127 i
63 zebach, z ktérych pierwsze stuzv do na.
cinania gwintu metrycznego na tokarce ze
érubg pociggowa o gwincie calowym Lil =
= 254 mm = 1”7, drugie moze byé stosowa-
ne do nacinania z przyblizeniem gwintéw
calowyvch na tokarce ze $ruba pociagowa:
o gwincie metrycznym

1600  am
3 = 25,3968 ~< 1
ZespSt przyjety w  projekcie normy

PN/N — 580 przv $érubach pociagowvch to.
karek o skoku 6.10 i 12 mm oraz 1/4" i 1/2"
w znacznej wiekszoéci wvoadkéw zasnokni
wszvstkie potrzebv nacinania normalnvch
gwintdw metrycznych, gwintéw calowvch
i modulowych ijak réwniez calego szerequ
gwintéw o skokach nienormalnvch i ne ma
potrzeby podwviszaé go do ilodci 44 két
zmianowvch, ktére podaje norma DIN.

QO ile dla tokarek zespdl két pigtkowych
jest wvstarczajacy, o tyle dla zataczarek
i obrabiarek do ko6t zebatych winien byé
znacznie rozszerzony. Dla moznosci uzyska-
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TABLICA 11

Ig a.c Réznica lgb.d Réznica
— — 52276 | -
99012 — 52179 ‘ 97
98227 785 51851 i 328
97886 341 51188 663
suma 1126 ‘ sumg 1088
97772 114 50515 673
97543 229 — —_—
97081 462 50174 341
suma 1931 1 suma 2102

96379 702 - —

' suma 2633 ;

95424 955 49831 343
95061 363 47712 | 2119

94890 171 — : -
99448 442 —_ —
suma 4564 . suma 4564

l .

nia wigkszej liczby przetozen przyblizonych
wprowadzono do zespolu kota zebate o ilo-
$ciach zebdéw bedacych liczbami pierwszymi
lub ich wielokrotnosciami, w granicach od
20 — 100. Dodano wiec kola zebate o na-
stepujacych ilosciach zebow:

23, 33, 34, 37, 41, 43, 47, 53, 58, 59, 61, 62,
63, 67, 71, 73, 79, 83, 89, 92, 97, 98 oraz ko-
1o o 113 zebach.

To ostatnie daje najbardziej przyblizone
przelozenie przy toczeniu gwintéw modutlo.
wych

5.71
113

11

Kolo o 97 ze¢bach moze sig réwniez przy-

8 97)
13719/ °
tacznie caly zespdl kol  zmianowych skla-
da¢ sie bedzie z 45 kot i moze $miato ucho.
dzi¢ za zesp6l uniwersalny, do wszystkich
celow. W odnijesieniu do obrabiarek do kot
zgbatych, kola zmianowe o ilosciach zebow,
odpowiadajgcych liczbom pierwszym, zaspa-
kajaja réwniez w znacznym stopniu potrzeby
przekladni podzialowych, w wypadku jedna-
kowego modulu i Srednicy otworu. Ilosé¢ két
zebatych zmianowych do obrabiarek do ko1
zebatych, ze wzgledu na ograniczone wymia-
ry gitar mozna zmniejszyé do 39 kot, przy
czym najwieksze kolo posiada 100 zebdw.
Z ,uniwersalnego zespolu” ko6t zmianowych
(45 szt) uzyskuje sie za pomoca metody ,lo.
garytméw iloczynéw™ okolo 300.000 (trzy-
sta tysiecy) zasadniczych przelozen prze.

da¢ do toczenia gwintéw modulowych (

.a c., S . .. b d
kladm?. q ! tylez ich odwrotnosci o e . Ta-
blice logarytméw iloczynéw upraszczaja

sprawe doboru kol zmianowych i pozwalajg
na otrzymanie przetozen przyblizonych o mi.
nimalnych odchylkach: najwyzej o 0,002 mm
na dlugodci 1 metra gwintu, zeba lub rowka
srubowego.

Nastepnym opracowanym w tej dziedzinie
przez Komisje Techniki Warsztatowej jest
projekt normy PN/N—581 ktéry pcdaje
glowne wymiary kot zmianowych, a wiec
szerokosci, wymiary piasty i zakres ilosci
zebow dla poszczegdlnych moduléw, wyko-
nywanych w dwéch zasadniczych odmianach:

typ A — piasta z rowkiem na wpust, oraz
typ B — piasta wielorowkowa.

Projekt normy PN/N —581 bardziej szcze.
gblowo okre$la zasadnicze wymiary kot
zmianowych, w poréwnaniu do DIN—782,
Podaje on 3 rdézne wykonania w zaleznosci
od iloéci zebbéw, oraz okre§la poprzednio
wspomniane najmniejsze iloSci zebdéw dla két
o matych modutach.

Podwyzszanie granicy naimniejszej ilosci
zebow dla kol o matych modutach, nie stwa-
rza niebezpieczenstwa zmniejszenia zakresu
ilosci otrzymywanych przetozei przy mniej.
szych obrabiarkach, gdvz majg one przewaz-
nie mniejszy skok §ruby pociggowej.

Norma zwraca uwage na koniecznosé¢ obu-
stronnego cechowania k6t zmianowych na wi- .
docznym miejscu, tuz pod zebami. Cecha za.
wiera ilo§¢ zebdw i modut

Stosuiac normalizacie ko6t zmianowvch na
podstawie wyzej omdwionych projektéw
norm, oraz wprowadzajac w szerokim zakre-
sie metode logarytmicznego doboru két zmia.
nowych' osiaggnaé¢ mozna znaczne oszczedno-
§ci przez: v ‘

a) znaczne zredukowanie czasu doboru két
zmianowych dla przekladni c7teroko-
towvch. szczegdlnie przy odnaidvwaniu
dokladnych przelozen przyblizonvch,

b) znaczne zredukowanie ilosci kot zmia.
nowvch dla catego szeregu obrabiarek,
szczeodlnie zataczarek i frezarek ob-
wiedniowvych,

c) mozliwo$¢ ogolnego - zmniejszenia ilosci
k6t w danym zakladzie przez zastosowa.
nie jednego (uniwersalnego) zespolu do
kilku obrabiarek, i zcentralizowany sy-
stem wydawania kot na znaczki z wy-
pozyczalni,

d) zmniejszenie kosztéw przy zamawianiu
nowych obrabiarek, ze zmniejszona ilo-
§cig kol

Jako dalszy etap normalizacji w dziedzinie
ko6t zmianowych, przewidziane jest znormali.
zowanie zasadniczych wymiaréw sworzni do
gitar, tulejek do k6! zmianowych, oraz glow-
nych wymiaréw gitar.

Opracowal Jan Pawlikowski
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Polskie Normy

OBRABIARKI DO METALI

PN

ILOSCI ZEBOW KOt ZMIANOWYCH N — 580
E ' (PROJEKT)
arki sko .y . .

[lo§é zebéw ;1:"(1)11; pociggogvvlélﬁ PodZIeI.mce Obrabiarki Zataczarki
IG' 10i 12mm; 1/4/fix/znl frezarek uniwersaln.| do kol zebatych

20 20 _ = 20 20
23 - — 23 23
25 25 25 25 25
3) 30 30 30 30
33 - — 33 33
34 — - 34 34
35 35 35 35 35
37 — —_ 37 37
40 40 40 - 40 40
41 — - 41 41
43 ) -_ . - .43 43
45 45 - 45 45
47 - - 47 47
50 50 50 50 50
53 -_ — - 53 53
55 55 - " 55 55 55.
58 — ‘ - 58 58
59 - - 59 59
60 60 60 60 60
61 - - —_ 61 61
62 - - 62 62
63 631) -— S - —
65 65 - 65 65
67 — . - 67 67
70 713 70 70 70
71 — - 71 71
73 — — 73 73
75 75 — 75 75
79 - - 79 79
80, - 80 : 80 -, 80 80
83 _ — 83 83
85 85 —_ 85 85
89 — -_ - 89 89
90 90 90 . 90 90
92 - —_ 92 92
95 95 — 95 95
97 - - 97 97
98 - e .98 98
100 100 100" 100 100
105 105 - ; o - 105
110 110 - — 110

. 113 - 1133 ; - | - —
115 115 i — — 115
120 120 : — — 1.0
127 127 ] — — ‘ 127 |

W zaleznosci od konstrukeji obrabiarki moga byé¢ zaopatrzone w mpiejsze ilosci kot zmianowych

niz podaje norma.

1) Stosuje sie tylko do tokarek ze s§rubg pociagowa z gwintem o skoku metrycznym.

f) Kola 71 i 113 sluza do toczenia b. dokladnych gwiniow modulowych.

Obrabiarki do metali. Kola zmianowe . . . . . . . . . « .« « « o oo

Pazdziernik 1947 r,

PN
N — 581

Termin zglaszania sprzeciwéw: 29 luty 1948 r.




Polskie Normy

OBRA BIARKI DO METALI

KOtLtA ZMIANOWE

Gtéwne wymiary

N-581

(PROJEKT)

TupA. Plasz‘a Z rowkiem na wpus

Tup B. Pigsta wielsrowkowa

Wosonanie |

%
-
,,-
2
=
b,
&gkonanig 3

=TS

<
e

I

Wkonanie 2

Przyklad oznaczenia kola zmianowego o ilosci zgbéw z = 30, module m = 2, z pia-

sta, w1elorowkowa,

Kolo zmianowe 30/2—B PN/N—581.

Typ A. ! Typ B : Wykonanie -
Modut ]‘ Rowek pg PN/N--562 Piasta wiclorowkowa b 1 | 2 ] 3
m d PN/G—431
’ \‘ 1 | d, (d, * 1) dla ilosci zebéw z
1 16 | 4 J 17,4 13/16 X 3,5 10 25 — 69 | 70 — 127 ! —
{1,25) 20 | 5 21.8 18/22 X 5 12 25 — 69 | 70 — 127 | -
1,5 22 5 ! 23,8 21/25X5 16 23 — 63 65 — 115 | 120 — 127
(1,75) 25 i 6 | 26,8 23/28 X6 - 18 23 — 63 65 — 115 | 120 — 127
2 28 i 6 ; 29,8 26/32 X6 20 2) — 59 60 — 105 | 110 — 127
2,5 . 32 ! 8 34,2 28/34 X7 25 20 — 47 50 — 89 | 90 — 127
3 40 i 8 ‘ 42,2 36/42 X 7 32 20 — 43 45 — 79 80 — 127
3.5 | 45 10 | 47,7 42/48 X 8 36 20 — 41 43 — 73 — 127
4 50 10 | 527 16/54 X9 40 2037 40— 65 | 70— 127
Moduly w nawiasach — nie zalecane.- )
Material: Wykonanie 1 -- stal weglowa, wykonanie 2 i 3 — zeliwo.
Dokladnosé wykonania uzebienia wg klasy 2-ej.
Obrabiarki do metali. llosci zebéw k6t zmianowych . . . .. ..o . . PN/N—580
Polgczenia wielowypustowe . . . . . . . . . . .. Lo e e e PN/G—431
Wpusty do obrabiarek . . . . . . . ... .. .o e e e PN/N—562
Kola zebate . . . . . . . . . . . e e e e PN/G—

Pazdziernik 1947 r.

Termin zglaszania sprzeciwéw: 29 luty 1948 r.
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O NORMALIZACJI PRZEKROJOW MATERIALOW
PRETOWYCH

Wymiary poprzevzae materialéw pretowych.

Przekr6j | Przekroj Przekréj prostokatay b X h
okragly kwadrat.’ ;
d h 1:16 1:2 | 1:22 1:25 1:3,2 1:4 15
w
| 31X 12 3 X 16
‘ : B35 1) (B,5X 14)| (@3.5X 1¥)
4 X 9| 4 X 10] 4 X 12 4 X 16| 4 X 20
(45> 9] (45X 10)| (45X 11| @5% 14)| @&5X 18| 45X 22)
5 X 8] 5 x 10| 5 X 11 5 X 12| 5 X 167 5 %X 20, 5 X 25
(55X 91 55X 11| (55X I21] (55X 14)| (5,5X 18)| (55X 22)| (55X 28)
(] 8 6 X 10| 6 X 121 6 X 14 6 X 16| 6 X 20| 6 X 25| 6 X 32
(7 X I} (7 X 149 (7 X 16| (7 X 18| 7 X 220 @ X 28)| (7 X 36
8 8 8 X 121 8 X 16| 8 X 18| 8 X 20| 8 % 25 8 X 32| 8 X 40
\ (@ X 14)] O X 18) (9°X 20| (9@ X 22| @ X 28| (9 X 36| (O X 45
10 10 I0 X} 164 10 X 20| 10 X 22| 10 X 25| 10 X 32| 10 X 40| 10 X 50
(11 X 18)| (11 X 22)| (11 X 25}, (11 X 28)! (11 X 36)] (11 X 45)| (11 X 56)
12 12 12 X 20| 12 > 25| 12 X 28 12 X 32 12 X 40| 12 X 50 | 12° X 63
14 14 (14 X 22)| (14 X 28)| (14 X 32)] (14 X 36)| (14 X 45): (14 X 56)| (1¢+ X 70)
16 16 16 X 25 16 X 32 16 X 36 16 X 40 16 X 50 16 X 63 16 X 80
18 18 (18 X 28)| (18 X 36)| (18 X 40)| (18 X 45)| (18 X 56): (18 > 70)| (18 X 90)
20 20 20 X 32| 20 X 40| 20 X 457 20 X 50| 20 X 63| 20 X 80| 20 X100
22 (22 X 36)| (22 X 45) (22 X 50)! (22 X 56)| (22 X 70)! (22 X 90)| (22 X 110)
24 : :
25 25 25 X 40 25 X 50| 25 X 56 25 X 63| 25 X 80 95 X100 25 X125
28 , “ i |
28 28 (28 X 45) 28 X 56)| (28 X 63)| (28 X 70)| (28 X 90)| (286 X 110)’ (28 X 140)
30 | : '
32 32 32 X 50 32 X 63 32 X 70 32 X 80 32 XIOO% 32 X125 32 X160
3‘ ’ . i i
36 36 (36 X 56)' (36 X 70)| (36 X 80), (36 X 90)| (36 X 110)| (36 X 140)
38 .
40 40 40 X 63ﬁ. 40 X 80 40 X 90 40 X 100 40 X125 40 X 160
42 : , ; o
45 45 45 X 70}]1 (45 X 90)| (45 X100) |- (45 X 110)| (45 X 140)
45 | ! . , oo A
50 50 50 X 80 . 50 X100 | S0 X110 | 50 X125} 50 leO’%
55 | | | g
- 56 (56 X 90)| (56 X 110)| (56 X125V (56 X 140)
58 3 ; i
60 ; S ‘
63 63 63 X 100 63 X125 63 X140 | 3 X160 :
65 f ; :
68 { i - : ‘
10 70 (70 X 110)° (70 X 140) 70 X 160): ‘ f
2 | ‘ ? ’ |
15 | 3 i '
(78) . i » - i : ;
80 80 80 ><1251 80 X 160 | ‘
85 | | |
a0 90 (90 X 140) (90 X 180) :
95 : ?
100 100|100 X160 | :
: ; | |
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Normalizacja przekrojow materialéw pre-
towych posiada dla gospodarki materialowej
zasadnicze znaczenie. Mozliwe zmniejszenie
.ilosci przekrojow jest w naszych warun.
kach szczegdlnie wazne, ze wzgledu na nie-
dostateczne wyposazenia walcowni., Komi.
sja  Techniki Warsztatowej, doceniajac
w pelni wage zagadnienia, juz rok temu
rozpoczeta wstepne prace, zmierzajace do
racjonalnego rozwiazania tego problemu.

Opracowanie projektéw norm nozy to-
karskich, wiertel, pilnikéw, frezéw i innych
narzedzi — pozwolilo zorientowaé sie w
trudnosciach oraz utworzylo podstawe do
normalizacji przekrojow materialdow na na.
rzedzia.

W obecnym stanie KTW moze juz przed-
stawi¢ ogdlne zasady, na ]aklch opiera sie
normalizacja przekrojow.

Omawiany projekt odnosi sie do pretéw
walcowanych lub kutych, gdyz dla pretéw
ciagnionych niektére zalozenia beda od.
mienne. W pierwszym okresie znormalizo-
wano przekroje okragle, kwadratowe i pro-
stokatne.

Wrymiarem nominalnym preta jest jego

érednica, lub wymiary bokéw w stanie su-
rowym.
- Zoodnie z =zaleceniem 29 Komisji ISA
z 1939 r., przyieto dla nominalnych wymia.
réw pretéow szeregi wymiaré6w normalnych,
wg normy PN/G-101.

Zamieszczona tablica pozwala zorientowaé
sie w ustalonych dotychczas wytycznych. Dla
przykladu podajemy, ze przekroje trzonkéw
nozy tokarskich zawarte sa w kolumnie
o stosunku bokéw 1:1,6; tu réwniez zawarte

sq pilniki wagowe plaskie. Przekroje o sto.-
sunku bokéw 1:2 obejmuja miedzy innymi
noze suportowe oraz dociski do zamocowy-
wania przedmioté6w na maszynach. Pilniki
plaskie wigzkowe mieszczg sie w kolumnie
1:2,2. Nakladki (ze stali szybkotnacej) do
nozy tokarskich posiadaja stosunek bokéw
1:3,2; wreszcie kolumna 1:4 zawiera pilniki
$lusarskie plaskie oraz - noze suportowe
{przecinaki).

Najmniejsze profile zawarte w tablicy po.
siadajg przekroje o powierzchni ok. 36 mm?2
Wielko$¢ ta jest zgodna z projektem normy
NH/PM-40, ljako minimalny przekréj dla pre;
tow kutych Granica przekrojéw pretéw wal.
cowanych znajduje sie nieco wyzej (poczy-
najac od ok. 8 mm S$rednicy).

Gérna granica nie zostala dotychczas
ustalona, gdyz brak bylo danych od zakla-
déw poshlugujacych sie pretami o duzych
przekrojach. Zainteresowania przemvstu na-
rzedziowego zamykaja sie naogot dla orze.
krojéw okragltych w granicach do 100 —
125 mm S$rednicy. Przy pretach kwadrato-

wych i prostokqtnych narzedzia normalne
mieszcza sie w granicy przekrojow ok.
400 mm?2.

Sadzi¢ nalezv, Ze podane wymiary znaida
zastosowanie dla pretéw ze stali konstruk.
cyjnej. By¢ moze zajdzie wowczas potrze-
ba rozszerzenia tablicy zaréwno na przekro.
je wieksze, jak i o innych stosunkach bo-
ké6w (np. plraskowniki).

Ze wzoledu na wielka wage omawianego
zagadnienia, KTW zwraca sie z apelem do
wszystkich zainteresowanych o nadsylanie
uwag. S. K

Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

W okresie od 1-go do 31-go pazdziernika odbylo
sie 7 posiedzeft Komisji i Podkomisyj.

A. W okresie tym Komisja przyiela i postanowila
przekazaé Referatowi Redakcyjuemm nastepuiace
proiekty norm:

1. PN/N-—165. Rozwiertaki trzpieniowe stale zgrub-

ne z chwytem stozkowyms Morse’a

Rozwiertaki trzpieniowe stale zgiub-

ne krete z chwytem stozkowym Mor-

se‘a

2. PN/N— 166.

3. PN/N—202. Rozwiertaki stozkowe 1:30

4. PN/N—230. Narzynki okraglte do gwintu me-
trycznego

5. PN/N—231. Narzynki okragle do gwintu Whit-
worth'a

6. PN/N—233. Narzynki okragle do gwintn ruro-
wego

7. PN/N—234. Narzynki okragle do gwmtu metry-

cznego drobnego
Frezy katowe do zlobkéw na wpustki
z chwytem cylindrycznym,

8. PN/N— 327.

9. PN/N—342. Frezy krazkowe pélokragle wypukle

10. PN/N—343. , wiklesle

11. PN/N—348. Frezy trzpieniowe do. kanalkéw
T-owych

B. W okresie tym opracowano nas‘tép*uiace projekty

norm:

1. PN/N—520. Obrabiarki do metali. Sprawdzanie
doktadnogci. Okre§lenia podstawowe
i zestawienie norm.

2. PNJN—537. Obrabiarki do metali, Sprawdzanie
doktadnodci. Strugarka podtuzna

3. PN/N-—538. Obrabiarki do metali. Sprawdzanie
doktadno$ci, Strugarka poprzeczna.

4. PN/N—539. Obrabiarki do metali. Sprawdzanie
dokladnosci. Dlutownica

5. PN/N—331. Frezy tarczowe pitkowe

6. PN/N— .. Wiertarka reczna piersiowa

W, G.
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Prof. dr inz. KORNEL WESOEOWSKI

ZALEZNOSC POMIEDZY WYTRZYMALOSCIA A TWARDOSCIA

Pomiar twardo$ci moze w pewnych wy-
padkach zastgpi¢ probe wytrzymatosci na
rozcigganie.

W pordéwnaniu z badaniami wytrzymatosci
na rozcigganie, badania twardosci sa znacznie
latwiejsze do przeprowadzenia, przyrzady do
badania twardosci sa tansze, a badania same
nie powodujg zniszczenia materiatu. Jest to
szczegbdlnie wazne w badaniach wytrzyma-
tosciowych gotowych wyrobdw.

Sposréd réznych metod badania twardosci,
préba twardosci Rockwella jest -najodpo.-
wiedniejsza, poniewaz pozostawia ona w ma-
teriale badanym jedynie maty i prawie nie.
widoczny odcisk, oraz daje stosunkowo do-
ktadny wynik.

Poza tym zaleta duromefru Rockwella jest
to, ze dzieki zastosowaniu réznych skal (co
jest polgczone z réznym naciskiem i z uzy-
ciem badz diamentowego stozka, badz tez sta-

lowych kulek), mozna nim bada¢ zaréwno
przedmioty bardzo twarde, jak i stosunkowo
miekkie.

TABLICA II
l |
HRB'HRF Hpg | Hpy | Hpy | Hpy iHHA 1H32) Hp"| R,
i i ! | s
100 ! - 825! ‘ 61,51 201 | 240/ 81
98 . | 790 ‘ 60,0 189 | 228 | 77
96 76,0 ‘ 59,01 179 | 216 | 73
94 72,5 ‘ 57,5 171 | 205 | 69
92 69,0i 100 | 56,5| 163 | 195 | 66
90 66,0 | - 98,5| 555! 157 | 185 63
88 62,5 £ 97,0| 54.0| 151 | 176 60
86 59,0 955 | 53,0| 145 | 169 57
84 56,0 - 940 52,0| 140 | 1621 55
82 52,5 | 92,0 50,5 135 | 136 | 53
80 49,0 90.5| 49,5| 130 | 150 | 51
78 46,0 885 48,5 126 | 144
76 425 - 87,0 47,01 122 | 139
74 | 99,0 39,0 85,0 46,0 118 | 135
72 | 98,0 | 36,0 83,5 45,01 114 | 130
70 | 97.0 | 32,5| 995 81.5| 44,0| 110 | 125
68 | 955 29.5| 98,0 80,0 43,0 107 | 121
66 | 94,5 | 26.5| 97,0 78,01 421 | 104 | 117
64 | 93,5 23,5| 95,5 76,5| 41,5, 101 | 114
62 | 920 20.5| 94,5 17451 40,50 98 | 110
60 | 91.0| 175 930" . ' 73,0]395| 95| 107
58 | 90,0 145 920 - 71,0| 385, 92 | 104
56 | 89,0 11,5| 90,5 . 69.5 90 | 101
54 | 87.5| 85| 89,5 | 68,0 37,0 87
52 | 86,5| 5.5/ 88,0 66,0| 36,0] 85
50 ! 855| -2,5]| 87,0 64,5| 350 83 .
48 | 84,5 85,5 62.5| 345| 81
46 | 83,0 84,5 61.0| 33,5
44 ! 82,0 83,5 59,0 325| 78
42 | 81,0 | 82,0 57,5 31,5| 76
40| 795 810 ' 555
38 | 78,5 79,5 1 54,0| 36,0/ 73
36 | 77.5 785(100 | 52,0 29,0
34 | 765 77,0| 99.0| 50.5| 28,0 70
32 | 75,0 76.0| 98,5 | 48,5| 27.5
30 | 740 | 75,0 470 265 67
28 | 73,0 | 73,5| 97,0| 45,0 25,5 66
26 | 72,0 72,5 435| 245, 65 |
24 | 705 71,0 | 955 41,5| 24,0 |
22 | 695 70,0 | 95,0 | 40,0| 23.0 :
20 | 68,5 68,5 38,0{ 22,0
18 | 67,0 67,5 | 93,5 36,5
16 | 660 65,5 35,0 20,5 !
14 | 650 65,0 920/ 33.0 f
12 | 64,0 ' 64,0| 91,5 | 31,5 | ;
10| 630 ' 62,5| 90,5| 29,5 ' 57|
8| 615 61,5 90,0| 28,0 ; |
6 | 60,5 60,5 20.0 i |
4595 590/ 88,5| 24,5 ! | :
2 | 58,0 | 58,0/ 23,0 s
01570 | 57,0, 87,0/ 21,0 (531 |

TABLICA 1
T ' |
Hpe | Hpy { Hgp ’ Hy ' Hp ) [' Hpe | R,
| . | ‘
80 | 92,0 86,5 { 1865 :
78 91,0 845 | 1710
76 90,0 83,0 | 1556
74 89,0 81,5 | 1400
72 88,0 80.0 | 1245
70 86,5 785 | 1076
648 85,5 770 | 942
66 84,5 755 = 854
64 83,5 740 | 789
62 82,5 | "725 | 739 ; ‘
60 | 810 | 710 ' 695 | 614 | 220
58 80.0 69,0 @ 655 | 587 ! 210
56 79,0 67,5 + 617 560 200
54 78,0 66,0 | 580 | 534 190
52 77,0 64,5 | 545 | 509 180
50 76,0 63.0 | 513 484 171
48 74.5 615 1 485 | 460 162
46 73,5 60,0 | 458 | 437 153
44 72,5 58,5 | 435 | 415 144
42 71,5 57,0 : 413 | 393 | 136
40 70,5 555 | 393 | 372 - ' 128
38 69 5 540 | 373 | 352 L 121
36 68,5 52,5 | 353 | 332 [ 114
34 | 675 | 50,5 | 33¢ | 313 | 107
32 66,5 49,0 | 317 | 297 | 101
30 65,5 47,5 *© 301 | 283 = 920 | 96
28 64,5 460 | 285 | 270 1 900 | 91
26 63,5 44,5 271 260 t 88,0 | 86
24 1 62,5 43,0 257 | 250 |- 86,0° | 2
22 61,5 41,5 ¢ 246 240 | 835 | 79
20 60,5 400 . 236 230 ' 81,0 | 76

) Hp (3000, 10, 30).

1) Hy (3000, 10, 30).

2 Hp (500, 10, 30),
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Badanie twardo$ci w odniesieniu do stali
posiada te zalete, ze istnieje pewna zaleznosé
miedzy wytrzymatoscig na rozcigganie, a twar.
doscig Brinella, pozwalajaca na szybkie i sto-
sunkowo dokladne przeliczenie wytrzymatoéci
na rozciaganie z wynikéw badan twardos$ci.

Ogodlnie przyjeto, ze stosunek ten wynosi
dla stali:

R,
o = 034+ 036

Wg przedwojennych danych 1) stosunek ten
waha sie w granicach od 0,344 dla stali bardzo
twardej (Hg = 682) do 0,367 dla stali b. migk.
kiej (Hp =81). Jak z tego wynika, w miare
wzrostu twardosci stali, stosunek ten jest co-
raz to mniejszy.

Tymczasem wg danych z czaséw wojny,
zarowno niemieckich (Werkstoff Handbuch
Stahl und Eisen 1940) jak i amerykanskich
(tabele przystane do Polski przez UNRRA
wraz z durometrami firmy Wilson Mechanical
Instrument Co) wynika, ze w miare wzrostu
twardosci stosunek ten nie maleje, lecz prze.
ciwnie — wzrasta.

Rys. 1 podaje wykres zaleznosci stosunku

,II_{IL wg danych amerykanskich (krzywa A),
B

niemieckich (krzywa N) i polskich ---
Baildon (krzywa P). :

Huty

Inz..mech. HELIODOR CHMIELEWSKI

o _Rok. XX
R
Fe
a4/ -
. /
Q40 % /',
039 ‘ 4
Y
038 /‘
037 4
7
Q36 A _t—-
. ./."”_,._
035 T e - P
-_._‘-::/ —r
-
Q34 ~
s
033+—~A
032 :
60 80 100 120 140 160 180 200 220
Wytrzymatose na rozciqganie R kG/mm?  eer-ar
Rys. 1.
Tablice I 1 II umozliwiajg przeliczenie

twardosci Rockwella (Hg) wg réznych skal na

“twardos$¢ Vickersa (Hv) i Brinella ( Hp ) oraz

na wytrzymato$s¢ na rozciaganie (R.) (tylko
dla stali), przy czym tablica I znajduje zasto-
sowanie dla stali zahartowanych i stopow
o wiekszej twardosci, a tablica II dla stali
zmigkczonych, zeliwa i wiekszosci metali nie.
zelaznych.

LOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY

(ciqg dalszy)

c. Ogdlne zasady mnozenia:

Po przerobieniu powvyzszych przykladow
mozemy poda¢ obecnie ogdlng zasade mno-
zenia dwu liczb x.y = z

1) mnozenie odbywa sie przy uzyciu po-
dzialek A i B;

2) znajdujemy na podzialce A liczbe x
i ustawiamy nad nig ,1" Iub ,10" po-
dzialki B,

3) znajdujemy na podzialce B liczbe vy
i ustawiamy na niej kreske okienka;

4) kreska okienka wskazuje na podzialce
A cyfry iloczynu,

5) warto$¢ iloczynu okre$lamy z sumy
ilosci miejsc, jaka posiadaja oba czyn.
niki, przy czym je$li przesuwka wysu-
nieta jest na prawo, nalezy od tej su.
my odjaé¢ 1 {czesto umieszczony jest na
suwaku po prawej stronie u dotu znak
P—1 przypominajacy o tym), jesli za$
przesuwka wysunieta jest na lewo, su-
ma miejsc pozostaje bez zmiany.

1y J. Feszczenko-Czopiwski ,Melaloznawstwo*
Tom II. )

462

Pamigta¢ przy tym nalezy, ze liczby rdéw.
ne i wieksze od 1 posiadaja tyle miejsc do-
daitnich, ile maja miejsc na lewo od przecin.
ka, za$ liczby ulamkowe (dziesietne) majg
tyle miejsc ujemnych, ile jest zer tuz po prze-
cinku na prawo.

Przyklady:

Wykona¢ mnozenia:

1) 1,74X2.85; 2) 2,42X380; 3) 0,182X0,45;
4) 93,5X44; 5) 8,53XX0,32; 6) 0,555X%0,24.

Odpowiedzi:

1) 4,96; 2) 920; 3) 0,082; 4) 4110; 5) 2,73;
6) 0,0133.

Przy sposobnosci zwraca sig uwage, iz nie
wszystkie obliczone na suwaku iloczyny po-
siadaja warto$¢ $cistg (doktadng), suwak bo-
wiem pozwala na odczytywanie, jak to juz
bylo powiedziane wyzej, dokladnie tylko 3
lub 4 miejsca. :

d. Podstawy teoretyczne okreslania warto-
$ci iloczynu.

1) Jak juz podano w l-szej czesci artyku.
i, mnozenie przy pomocy suwaka odbywa
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sie na zasadzie wykorzystania wtasciwosci
logarytmowania iloczynu i dodawania odcin.
kow, ktore sa proporcjonalne do logarytmow
rozpatrywanych liczb

lg (x.y) = lgz+1gy = a + b.
2) Ilocczyn dwu liczb catkowitych moze
mieé tyle cyfr, ile wynosi suma miejsc obu
czynnikdéw np.:

85. 40=3400
2)+@2)

lub ma o jedno miejsce mniej anizeli wynosi
ta suma np.:
85.11= 935

2)+2 ©E

przy czym zalezy to od sumy mantys loga-
rytméw obu czynnikéw. Stwierdzamy bo-
wiem, ze w pierwszym wypadku suma man-
tys jest wigksza od 1, a w drugim mniejsza.

A zatem:

3) jesli przy odczytywaniu wyniku mnoze.
nia przesuwka wysunieta jest na prawo, to
oznacza, zZe suma mantys czynnikéw jest
-~ mniejsza od jednosci, wiec trzeba od sumy
ilosci miejsc odjgé¢ 1.

4) Przy przesunieciu przesuwki w lewo
suma mantys jest wieksza od 1, a zatem
ilog¢ miejsc iloczynu réwna sie sumie miejsc
peszezegélnych czvnnikow.

W tym przypadku nalezy jedynie udowod-
ni¢, ze korzvstajac z ,dziesigtki” czyli t.zw.
.prawej jedvnki” ruchomej podzialtki B, jako
poczatku skali, odczytujemy istotnie wynik
mnozenia: x.y==2; lgx+4 1lgy = lgz prawi.
dlowo (patrz rys. 13).

loy (g 10-ig y—w
¢ —T5
L P rpeie
l . 1 sasar-rn
RN
2 3 45 789
e *
- g x -
Rys. 13.

Jesli nad iiczb@ x ustawiamy kreske ,,10"
podziatki B i pod punktem y tej podziatki,
znajdujemy na podzialce A pewna wartos¢
w, wowczas

lgw=Ilgx— (lg10—1gvV)
lgw=1gx+41lgy —1g10
lgw41g10=lgx4-1gy

a ze
lgz=Igx+lgy
lgz =1gw-1g 10
czyli z = 10w

co oznacza, ze olrzymana wartos¢ w, jako
wielokrotno§é iloczynu 'z, jest odczytem pra-
widlowym, dlatego, iZ na suwaku nie odczy-
tujemy wartodci bezwzglednej, lecz tylko ko-
lejno$¢ cyfr w liczbie.

e. Mnozenie kilku liczb.

Gdy mnozvmy kilka liczb, wowczas nie
odczytujemy poérednich iloczynéw, lecz tyl.
ko wynik koacowy, przy czym warto$¢ tego
iloczynu obliczamy z sumy miejsc wszyst-
kich czynnikéw, pomniejszonej o tyle jedno.
§ci, ile razy przesuwka wysunieta byla na
prawo.

Przykilad: znalezé iloczyn liczb 16 5,4.0,75.

Mnozymy w sposob znany 16 przez 54
i nie odczytujac wyniku, ktéry wskazuje
kreska okienka, ustawiamy pod nig 1 (dla
innych przykladéw moze by¢ 10) podzial
ki B, nastepnie przesuwamy okienko w miej-
sce ,,7—5" na podzialce B i wdéwczas na po-

dziatce A odczytujemy wynik ,6—4—8".
Okre$lamy teraz wartos¢ iloczynu: suma
miejsc czynniké6w wynosi +2+1+40=+3,

poniewaz przesuwka w czasie liczenia byla
wysuwana jeden raz na prawo, wigc nalezy
odja¢ 1, a zatem iloczyn ma +3—1=+42
miejsca. A wiec szukany iloczyn wynosi 64,8.

Przykilad: obliczye 0,05 .122 .86 . 345

mnozac wg wzoru poprzedniego, znajdujemy
na skali A wynik ,,1—8—1". Ustalamy teraz

ilod¢ miejsc iloczynu
—1+4+2-+1+3=5,

przesuwka byta tylko raz wysuwana na pra-
wo, wiec nalezy odja¢ 1, a zatem 5—1=4
czvli wartos$¢ iloczynu wynosi 1810.

a ‘poniewaz

Przyktady: obliczy¢
1) 27,4.0,183. 349 2)
3) 745,0.82,1.0,07 4)

832,4.109.0,02
0,025.0,74.8,92

Odpowiedzi:
1) 1745 2) 1814
3) 4280 4) 0,165

f, Zastosowanie podzialek C i D do mno.
Zenia.

Mnozenie wykonywaé mozna réwniez przy
pomocy podzialek C i D. Woéwczas sposdb
liczenia jest taki sam, jak przy uzyciu po.
dzialek A i B. Zwr6ci¢ nalezy tylko uwage,
ze podziatki C i D na swej dlugosci majg
dwie identyczne polowy (rys. 14), stanowia-
ce dwie odrebne lecz posiadajace te sama
skale jednostki logarytmiczne. Przy mnoze.
niu nastawiamy liczby na lewych polowach
(cho¢ mozna i na prawych) ze wzgledu na
to, aby w wypadku gdy suma mantys loga.
rytméw liczb mnozonych jest wigksza ani-
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zeli 1, méc odcezytac iloczyn na polowie pra-
wej. ’

Oczywista, poniewaz podziatki C i D ma-
ja na swej diugosci jednostki logarytmiczne
(zakres ,,1—10") podane w skali dwa razy
mniejszej, anizeli wynosi skala podzialek A
i B, zatem i dokladno$é mnozenia na ska-
lach C i D jest mniejsza anizeli przy uzyciu
skal A i B.

00 0 D B

2 3 45678910 2

prawa. strong -———

4,
y . _—
la——— lewa strong ————rta Sosfd 7R

Rys. 14.

g) Zastosowanie podziaiek A i G do mno.
Zenia.

Podziatka G, t.zw. podziatka zwrotna przed.
stawia odwrécong podziatke A w ten spo-
s6b, ze o ile na podzialce A wartosci ozna-
czen wzrastaja od lewej strony w kierunku
prawej, to w podzialce G odwrotnie — war-

tosci oznaczen wzrastajg od prawej ku le.-

wej stronie, a wiec jedynka poczatku skali
umieszczona jest z prawej strony suwaka,
a ,10" z lewej. Przy pomocy podziatki G
oraz podziatki A mozemy mnozy¢ z taka sa-
ma dokladnoscig jak przy uzyciu podziatek
A i B, z tym nawet udogodnieniem, %e nie

inz.-mech. HELIODOR CHMIELEWSKI

Rok XX
4

109876|5 4,4 2 1

G‘Lllllll/l | I]

A[I 1] ITIIHII Ssfer-er
1 /2 3|4 5678910
@/ j\\\\\é

Rys. 15.

3 4 56789k Potrzeba zastanawia¢ sie nad tym, czy prze.

suwke wysungé na prawo czy tez na lewo,
lecz po prostu nad liczba x, wyszukana na po-
dziatce A przy pomocy kreski szkietka usta-
wiamy liczbey z podziatki G i wynik W od-
czytujemy pod ,1' lub ,10" przesuwki na

podzialce A.

Przykiad: 5X 4.= 20; rys. 15 wyjasnia spo-
s6b wykonania obliczenia.

Podziatka zwrotna jest b. pomocna przy
wykonywaniu mnozenia kilku liczb, zwiek-
szajac w wielu wypadkach szybkos¢ licze.
nia na suwaku. Gdy np. mamy pomnozy¢
5X4X%3, wowczas mnozymy 5X4 wg sposo-
bu podanego wyzej (rys. 14), a nastepnie
przesuwamy kreske okienka do miejsca 3
na podzialce B i pod spodem na podzialce A
odczytujemy 6.

(d. c. n.}

ZASTOSOWANIE NONIUSZA DO SUWMIARKI
| KATOMIERZA UNIWERSALNEGO

Suwmiarka (warsztalowy przymiar prze-
suwkowy) jest jednym z najczesciej stosowa-
nych w praktyce warsztatowej przyrzadéw
mierniczych. Shuzy ona do pomiaru wielkosci
liniowych z dokladnoscig do 0,1 mm (rzadziej
z dokladnoscig do 0,05 mm).

[HMII‘T'"'P"WIIIL‘J"*II“IHIi‘“gHllﬂ'l'lll"LI“'HI‘IIIII”U ] Q
ol zx.&i S I fe P A 2 em {/4 %
&/
/ bz 8 06/47-Rt
Rys. 1. ‘Suwmiarka.

Rys. 1 przedstawia najczesciej spotykany
typ suwmiarki, ktéra sklada sie z dwu zasad-
niczych czesci: skali stalej A, posiadajacej
ksztalt listwy i skali przesuwnej B, w postaci
wodzidla okienkowego. Listwa A, zaopatrzo.

na w podzialke milimetrowg (niekiedy row-
niez i calowg), posiada dwie szczeki a; i as.
Wodzidlo B, przesuwane wzdluz listwy A,
posiada dwie szczeki by i bz, wspolpracujace
ze szczekami a; i ag, i jezyczek C do mierzenia
glebokosci. Szczeki ay i by stuzg do pomiaréw
wewnetrznych (np. otwordw), a szczeki ag
i bg — do pomiaréw zewnetrznych (np. gru-
bosci). -

Aby umozliwi¢ odczytywanie wielkosci
mierzonych z dokladnoscig 0,1 mm (wzgl
0,05 mm), okienko wodzidla B jest zaopatrzone
w odpowiednig podziatke, rys. 2. Podzialka ta,
zwana noniuszem (od mnazwiska uczonego.
portugalskiego Noniusa), sktada sie z 10 kres,
nacietych w rownych odstepach na skali ru.
chomej B, przy czym dziatka elementarna no-
niusza jest rowna 0,9 dzialki elementarnej
podziatki, nacietej na skali nieruchomej A.

Zasada 'pomiaru przy pomocy noniusza jest
nastepujaca. ‘ . .

Jesdli wodzidlo B ustawimy tak, ze jego kre-
ska poczatkowa stanowi przediuzenie kreski
poczatkowej (zerowej) skali A, to woéwczas
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szczeki ag i be przylegaja $cisle do siebie
a dziesiata kreska podzialki noniusza, pokrywa
sie z dziewiata kreska skali milimetrowej;
stwierdzamy ponadto, 2ze miedzy pierwsza
kreskg wodzidla a mpierwsza kreska skali
nieruchomej odleglo$é wynosi:

1mm - 0,9 mm = 0,1 mm
miedzy drugimi kreskami:
2mm —2.0,9mm = 0,2 mm
mie;dz{r trzecimi:
3mm—3.09mm=20,3mmit d

az wreszcie jak juz wyzej powiedziano, mie-
dzy dziesigtymi kreskami wodzidla i skali:

1y

306/47-R2

10 mm — 10. 0,9 mm = 1 mm

m,“,,,m[y||||f||||’fm
Il

L]

(IJ 10 |skalaprzesuwna

Rys. 2. Noniusz.

A wiec, je$li wodzidto przesuniemy wzdtuz
listwy A w ten isposéb, Ze jego pierwsza
kreska bedzie wpada¢ w pierwsza kreske
podziatki A, to wowczas, miedzy poczatkowy-
mi (zerowymi) kreskami, odleglos¢ bedzie
wynosita 0,1 mm. JeSli beda pokrywaly sie
drugie kreski, wtedy odleglo$¢ miedzy po-
czatkowymi wyniesie 0,2 mm i td.

0 10 p
m ﬂ

"
T
|
| 306[47-R3
I
I

skala stata [

rmi
sea ]|

0 5

Rys. 3. Okreslenie wskazaf noniusza,

10 |skalaprzesuwna

Rys. 3 przedstawia noniusz, w ktérym
siédma kreska wodzidla B pokrywa sig
z siodmg kreska listwy ‘A — znaczy to, ze
odlegto$¢ x miedzy poczatkowymi kreskami
wynosi 0,7 mm.

Jesli mierzymy suwmiarka dowolny przed.
miot, wéwczas wodzidlo ustawia sie wzgle-
dem skali A w pewnym potozeniu, ktdre po-
zwala nam okresli¢ odpowiedni wymiar (np.
grubo$¢) tego przedmiotu w mm. Np. z rys. 4
odczytujemy 7,4 mm, gdyz poczatkowa Kreska
wodzidla stoi za siodma kreska skali stalej,
co stanowi 7 mm, a czwarta kreska wodzidta
pokrywa sie z odpowiednig kreska skali nie.
ruchomej, wiec czyni to dodatkowo 0,4 mm,
czyli razem 7,4 mm.

Zastosowanie noniusza pozwala na dokony-
wanie doktadniejszych pomiaréw, anizeli uczy.

ni¢ bysmy to mogli uzywajac suwmiarki bez
noniusza lub tez =zwyklej miarki. Sposéb
ten nie jest jednak zwigzany tylko
z systemem miar metrycznych, lecz moze by¢
uzyty tak samo w odniesieniu do innych jed-

0 5 0 T 20
I
s T

]
L0 9 10
Rys. 4. OkreSlenie wskazafi moniusza.

skala przesuwna

nostek jak np. cali, stopni i t. p., @ poza tym
umozliwia teoretycznie, dokonywanie odczy-
tow z dowolng, z gory okreslong doktadnos-
cig: np. 120 mm, 10’, 18" i t. p., przy czym
doktadno$é ta zalezy miedzy innymi od od.
leglodci kresek, umozliwiajacej dokonanie
wyraznego odczytu.

Na rys. 5 pokazano pomiar kgta przy pomo-
cy katomierza uniwersalnego, ktéry sklada
sie z dwu zasadniczych czeSci: korpusu
i czesci obrotowej.

Korpus posiada stalg podstawe (linie) A,
gléwng skale katowa B, oraz chwyt C. Cze$¢
obrotowa sklada sie z po‘dzi-alki pomocnicze]j
(noniusza) D, sztywno z nia zwigzanego ra-
mienia E i przesuwnej linijki F, zakleszczanej
przy pomocy zacisku G. Cala cze$¢ obrotowa
moze sie obraca¢ wokol trzpienia 0.

Rys. 6 przedstawia gléwna podziatke z no-
niuszem. Podzialka pomocnicza jest tu tak
wykonana, ze na 11 dziatek podziatki gtéwnej
(119 przypada 12 dziatek noniusza. Oznacza
to, Ze mozemy mierzy¢ z dokladnoscig do:

o1 _ 1

o = 9 ° czyli 5 minut.

Doktadno$¢ pomiaréw, dokonywanych przy

pomocy dowolnego noniusza okreslamy wzo-

rami w sposéb nastepujacy: oznaczamy przez
M odlegto$¢ miedzy kreskami podziatki gléw-

przedmiot

NN

305/47-R5

Rys. 5. Katomierz uniwersalny.
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nej, np. 1 mm, 1/8”, 10 i t. p.; przez N odle.
glos¢ miedzy kreskami wodzidla (noniusza);
przez i — iloé¢ dzialek (lecz nie kresek) na
wodzidle; przez W — warto$¢ najmniejszego
odczytu przy pomocy noniusza, a wtedy:

skala stata

\ i
604530 5 O 15 304550
skala ruchoma
Rys. 6. Noniusz katomierza uniwersalnego.

307/47-Ré

N.i=M(®G—1),
stad odleglo$¢ miedzy kreskami noniusza

N = l—-"l

M;

ilo§¢ dzialek na wodzidle
- M M
A T M—-N W’
a warto$¢ najmniejszego odczytu przy pomocy
noniusza wynosi
W=M-—N

" PRZYKLADY:

1. Okresiié -nonviusz, kt6éry ma byé zastosowany do
}podzial(ki milimetrowej, na ktorej odleglo§é kresek wy-

Ing.-chem. JOZEF MICHAEOWSKI

nosi 1 nun, je$li dokladno$§é odczytu winna wynosic
1/20 mm.

M =1 mm; W=M— N =1, mm;
1 .
N=M—-W=1— —= —1(1 mm;
20 20
M
= —W = 1. ‘/2“ =20 podzialek

Znaczy to, ze odlegtosé 19 me jest na wodzikw noniu-
szu podzielona na 20 czeSci.

2. Okresli¢ noniusz dla skali nieruchomej o dzialce
elementarnej 1/8”, jesli dokladno$é odczytw ma wy-
nosi¢ 1/128”

M=1" W=M—N="%";

N=M-— W= g'" — ‘/123” = 19/155"";
M
i= 7 =" s’ = 16;

A wiec na noniuszu odleglo§é 15'8” jest podzielona na 16
czesel.

3. Okresli¢ noniusz katomierza uniwersalnego, kto-
rego skala nieruchoma posiada podzialke naci-e’ta co
19, jedli dokladno$é odczytu pow.nna wynosié 10

M=1%5 W=M-—N=10 =1
N=M—W=10—1/0 = 5/0
.M .
j = —— = 10:1/0 =
1 W /s

A wiec luk odpowiadajacy 5° jest podzielony na noniu-
szu na 6 czeSci.

O MATERIALACH WYBUCHOWYCH UZYWANYCH
W GORNICTWIE

Gdy znajdujemy sie w obliczu nagromadzo-
nych wielkich zasobéw energii, przejeci je-
stesmy {roska, czy potrafimy te energ.e roz-
tadowa¢ w sposéb taki, izby nie ty.ko nie
stata sig¢ ona przyczyng tragicznych katastrof,
ale — odwroinie — potrafilta wykonaé dziata-
nia dobroczynne w swych skutkach dla spo-
tecznosci ludzkiej. Takie zmudne podpatry-
wanie wlasnosci energii w celu nastawiania
jej dzialania w kierunku przez nas pozadanym
nazywamy ujarzmianiem sii przyrody. Zaiste,
wiele juz uczyniono w tej dziedzinie. Oto
grozna energia mas wodnych wypelniajgcych
nieuregulowane rzeki powoduje zrywanie mo-
stow i zalew osiedli; ta sama ilos¢ energii
ujeta w system jazdéw, $luz, zapdr dolinowych,
i zbiornikéw wodnych moze by¢ pozytecznie
przetworzona w energie mechaniczng, elek-
tryczng lub ciep!ng. Umiejetnie zastosowana
energia promienista radu uzdrawia schorzenia
rakowate; ten sam rad staje sie czynn'kiem
zabojczym dla pacjentéw, gdy dzialanie j=go
nie jest dawkowane i kierowane. Nie chcemy

tu mnozy¢ przykladéw; pragniemy natomiast
podkresiié, ze ujarzmienie sit przyrody nie
jest bynajmniej zakonczone. Cywilizacja obec.
na jest zagrozona w swym istnieniu skutkami
dzialania poteznych ilosci energii, ujawiajg-
cych sie zywiolowo przy rozpadzie atomow;
z utesknieniem czeka ona na moment, gdy
energia ta pocznie by¢ wyzyskiwana pokojo-
wo dla jej rozkwitu,

Podobnie rzecz sie ma i z materialem wy-
buchowym. Jest on jakby zamknietg skrzyniag,
mieszczacg w sobie wielkie ilo§ci niszczyciel-
skiej energii. Biada temu kto niebacznie,
w nieumiejetny sposéb, pokusi sie o otworze-
nie skrzyni i wyzwolenie uwiezionego zy-
wiolu. A jednak i ta na pozdér dzika, nieujarz.
miona sita da sie umiejetnie uzy¢ i zastoso-
wac nietylko .dla celéw wojny. Potrafi ona
wykonywaé¢ prace pozyteczne, mulatwiajace
ludzkoséci egzystencje i wytyczajgce nowe
drogi cywilizacyjnego postepu. Dosé¢ wspom-
nie¢ o wyburzaniu trudnych terenéw dla prze-

prowadzania drég kotowych, linii kolejowych
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i tunelow; dla regulacji rzek i kanalow, dla
karczowania lasow, czy wykonywania wszel-
kich prac goérniczych. Czyz mozliwg bylaby
do osiggniecia dzisiejsza wydajnos¢ przy wy-
dobywaniu rud metali, uzytecznych skat, soli
ziemnej, czy tez wegla, gdyby nie wspoludzial
w tym dziele materialu wybuchowego. A czyz
nowoczesne pomysly samolotu rakietowego,
lub rakiety wyrzucanej w przestworza dla ce-
16w do$wiadczalno-naukowych nie sg oparte
na seryjnie dokonujacych sie eksplozjach
mieszanek wybuchowych?

 Oceniwszy wiec na tych paru przykladach
cywilizacyjna warto$é¢, jaka posiada praktycz.
ne zastosowanie wiedzy o materialach wybu-
chowych poméwmy stéw pare o tych, ktore
tak znaczna odgrywaja role przy wydobywa-
niu surowcéw gorniczych, a nade wszystko
wegla: o materiatach wybuchowych uzywa-
nych w gdérnictwie.

Jak potrafimy zdefiniowaé pojecie materiaiu
wybuchowego? Jest to taki material, ktory
w mozliwie najkrétszym czasie wytwarza
dzieki zachodzacej reakcji chemicznej, wielka
ilo§¢ gdzéw o mozliwie najwyzszej tempera-
turze. Musi wiec w czasie wybuchu dokony-
wac sie jaka$ reakcja wybitnie egzotermiczna.
Reakcja ta — to nic innego, jak laczenie sie
z tlenem pierwiastkdw palnych, gtéwnie we.
gla. Mozemy wiec do pewrnego stopnia ziden-
tyfikowaé wybuch z reakcja spalania. Wtasci-
wa réznicg miedzy dwoma zjawiskami bedzie
jedynie- czas trwania reakcji. O wybuchu
moznaby zatem powiedzieé¢, ze jest to szyb-
kie spalanie, o -spalaniu zas$, ze to powolny
wybuch.:

Rezultatem wybuchu w gléwnej mierze be-
dzie utworzenie sie gazowych tlenkéw wegla:
CO¢ oraz CO. Ten ostatni pojawia sie w wy-
padku niedostatecznej ilosci tlenu. Poza wy-
mienionymi tlenkami znajdziemy w gazach
spalinowych tlenki azotu, wolny azot, dwu-
tlenek siarki, pare wodna i t. d. Otrzymane
z wybuchu gazy beda posiadaly wysoka tem-
perature. W zaleznoSci od rodzaju uzytego
materiatu temperatura ta waha sie i to w dos¢
szerokich granicach. Podajemy kilka przykta-
dow:

rozklad saletry amonowej daje temp. wybuchu 15000 C

W trotylu . " 31500 C
" kwasu pikrynowego ,, . " 3500'C
" nitrogliceryny " o 32500 C

Jezeli wrécimy mys$la do znanego prawa
Gay — Lussaca, podajgcego wspolczynnik

gazow ogrzanych o 1°C na

1 .
573 Zrozumiemy
Zznaczenie, jakie posiada wysoka temperatura
dla zwiekszania efektu wybuchu. Dla przy.
ktadu zalézmy, ze gérnik spowodowal wy-
buch tadunku, w ktérym zawarto$¢ wegla
wynosi 12¢g, a temperatura wybuchu 4000°

Zalézmy, rowniez, ze otwor wybity na
umieszczenie ladunku posiada objetosé 200
cm3. Obliczmy, jakie cisnienie beda wy-
wieraly gazy wybuchowe na S$cianki otwo.
ru. Wiemy, Ze ze spalenia 12 g wegla
(stanowi to jego gramoczastke) otrzymamy
réwniez gramoczasteczke gazowego dwutlenku
wegla. Wiemy ponadto o gazach, ze gramo-
czastka kazdego gazu posiada w temperatu-
rze O°C i pod ci$nieniem 1 at stala objetosé
wynoszgcag 22,24 litra. W  temperaturze
40000 C objetos¢ ta bedzie wynosﬂa — sto-

sownie do wzoru: v, = v, (1 -+ w przy-

275 )'
blizeniu 350 litrow pod ciénieniem 1 at. Cala
ta ilo$¢ gazdw wytworzona w mgnieniu oka
zmiesci¢ sie musi w objetosci 0,2 litra. Cidnie-
nie wywarte na $cianki wyniesie wtedy
okolo 1750 atmosfer.

Takie to potezne sily wchodzg w gre, gdy
wprowadzamy do akcji material wybuchowy.

Pierwszym materialem wyhuchewym, sto-
sowanym w gornictwie byl proch czarny. Nic
w tym nie ma dziwnego. Proch czarny bo-
wiem przez diugi okres historii byt bezkon-
kurencyjny. Jego powstanie ginie w pomroce
dziejow. Przypuszczalnie wywodzi sie ze sta-
rej chinskiej cywilizacji. Zlozony z weg'a,
siarki i saletry prawie w niezmienionej formie
przetrwal na swym wylgcznym stanowisku
az do w. XIX, ktéory bedac wiekiem rozwoju
chemii, namnozyl caly szereg detronizuja-
cych go konkurentéw, jak nitrogliceryne, pi-
roksyline, dynamit i inne. Podobnie jak
wszystkie materialy wybuchowe, proch czar-
ny posiada w swoim skladzie ciala palne
(wegiel, siarka) i ciato dostarczajace tlenu do
spalania (saletra}. Nader skrupulatne wymie.
szanie skladnikéw gwarantuje szybka reak-
cje.

Proch czarny nie jest bynajmniej idealnym
materialem wybuchowym dla celow goérni-
ctwa, zwlaszcza weglowego. Nie jest on ,bez-
pieczny”. Okreslenie to pojmowac¢ nalezy
w pewnym specjalnym znaczeniu, Méwi ono,
ze proch czarny posiada zbyt wysoka tem-
perature reakcji, pobudzajagcg do wybuchu

gazy stale znajdujgce sie w kopalniach
(gslownie metan), oraz drobny pyl, powsta.
jacy przy rozkruszaniu wegla. Zaréwno

nitrogliceryna, jak i- piroksylina, posiadajac
wysoka temperature wybuchu, nie rozwigzalty
sprawy ,bezpieczenstwa' materialéw wybu-
chowych. Zaistniala konieczno$é¢ wytworze-
nia dla gérnictwa takiego materiatu, ktéryby
nie wywolywat eksplozji gazow kopalnianych.
Nastreczalo sie zagadnienie obnizenia tempe-
ratury wybuchu od istniejacych. juz materia-
16w wybuchowych poczynajgc. Rozpoczeto od
zamykania nabojow goérniczych z prcchu
czarnego zbiorniczkiem z woda w celu ,ga-
szenia” plomienia przy wybuchu. Ognia nie
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zgaszono, lecz uzyskano obnizenie tempera-
tury dzieki temu, ze czgsé ciepta zuzyta zo-
stala na zamiane wody w pare. Pewnym kro-
kiem naprzéd byto umieszczanie calego na-
boju w woreczku z wodg. Uzyskiwano w ten
sposéb jednakowe obnizenie temperatury ga-
zo6w we wszystkich kierunkach. W dalszym
rozwoju tej pracy poczeto stosowa¢ do za-
mykania nabojow nie wode, lecz sole kry-
stalizujgce z duzg iloscig wody, jak np. soda
krystaliczna. Jeszcze krok dalej i poczeto
uzywaé¢ te uwodnione sole w mieszaninie
z materialem wybuchowym. Nastepng wybit-
nie korzystng obserwacja bylo stwierdzenie,
ze obecno$¢ w materiale wybuchowym pytu
bezwodnych soli takich, jak NaCl, czy KCI
utrudnia zapalanie sie gazdéw. Obserwacja ta
pozwolila na zastosowanie w gornictwie tak
cennych materialéw jak dynamit, czy piro-
ksylina, ktéore przez zmieszanie z ro6znymi
solami mozna bylo uczyni¢ ,bezpiecznymi®.

Ale najistotniejsza zdobycza w' dziedzinie
gérniczych materiatéw wybuchowych, bylo
wprowadzenie do ich skladu saletry amono-
wej, jako dostarczyciela tlenu. Materialy na
tej saletrze oparte, sg typowymi materiatami,
»bezpiecznymi” o niskiej temperaturze wybu-
chu, to tez zapotrzebowanie na nie w goér-
nictwie coraz bardziej ro$nie. Saletra amo-
nowa o wzorze NH;NO; jest solg bardzo bo-
gatg w azot, dzieki czemu posiada specjalng
wartos¢, jako sztuczny nawéz. Jest rzecza
ciekawa ze do zrealizowania syntezy saletry
amonowej potrzebne sa dwa najpowszechniej-
sze surowce: woda i powietrze. W tempera-
turze huku elektrycznego powstaja z po-
wietrza tlenki azotu, ktore laczac sie z wods,
przechodzg w kwas azotowy. Ponadto z wo-
doru otrzymanego przez elektroliz¢ wody
oraz z azotu powietrza otrzvmuje sie w temoe,
raturze 600°C i pod cisnieniem 200 at amo-
niak. Przez dzialanie amoniaku na kwas azo-
towy wytwarza sie wlasnie saletra amono-
wa w postaci biatej krystalicznej soli.

Précz saletry amonowej, jako wutleniaczy
w materiatach goérniczych stosuje sig saletre

potasowa lub sodowsq, chloran potasu, nad.
chloran potasu, wreszcie ciekle powietrze.
Materialtami spalanymi sg — poza weglem
sproszkowane metale, jak glin i magnez, siar-
ka, réine weglowodory, jak np. naftalen, oraz
nitrozwiazki — ciata organiczne, zawierajgce
w swym skladzie wegiel, woddr, tlen i azot.

Z tak réznorodnych materialéw potworzono
cala game najrozmaitszych materialow wy-
buchowych dla gérnictwa, ktére dadza sie
podzieli¢ na dwie duze grupy.

Do pierwszej naleza materialy wybuchowe
amonowo-salzt zane, ktérych wybitnymi przed.
stawicielami sg amonity, zawierajgce 70 —
95% saletry amonowej. Reszte wypelniaja
ciata palne. Grupe te cechuje minimalna wra-
zliwo$¢ na uderzenie, czy tarcie, oraz niepal-
no$¢ od plomienia. Wybuch materialéw tej
kategorii nastepuje dopiero pod wplywem
mocnej sptonki detonujacej, zawierajacej np.
piorunian rteci.

Druga grupe stanowig materialy wybucho-
we oparte na nitroglicerynie, czyli t. zw.
materialy dynamitowe z karbonitami i dury.
fami na czele. .

W Polsce, gdzie zapotrzebowanie na gdérni-
cze materialy wybuchowe jest bardzo duze,
istnieje dobrze zorganizowana produkcia tych
materialéw, skupiona prawie wylacznie na
terenie wojewoddztwa Slasko.Dgbrowskiego.
Fabryki w Krywaldzie i kaziskach Gérnych
dostarczaja materialbw amonowo-saletrza-
nych, noszacych nazwy amonitu, detonitu,
donarytu, energitu i t. p. Materialy dynami-
towe, jak barbaryt, duryt, donaryt zelatyno-
wany, dynamit trudno zamarzalny i inne pro-
dukowane sg przez wytwornie w Starym Bie-
runiu i Krupskim Mtynie.

Mozemy z calym zadowoleniem stwierdzi¢,
ze jesli ilos¢ wydobywanego wegla w Polsce
rosnie w rekordowym tempie, przekraczajac
w lipcu r. b. 5 milionéw ton, to w duzej
mierze jest to zastuga dotrzymujacej tempa
produkcji gorniczych materialdow wybucho-
wych.

PLAN OBROBKI KtA TOKARSKIEGO

Rozpatrzmy przebieg planowania obrébki
na przykladzie kta tokarskiego (rys. 1) ze
stozkiem Morse’a i $cigciem 1).

Wykonanie klo6w w serii liczacej np. 100
sztuk ma byc¢ przeprowadzone w warsztacie,
ktory posiada jedynie tokarki klowe, nato-
miast nie posiada w ogdle rewolweréwek.
Ponadto istnieje w warsztacie frezarka, oraz
szlifierka do szlifowania okragiego.

1) Ksztalt i wymiary kla zgodne z Polskg Norma
PN, N —438.

Jako material do wyrobu k6w ma byé uzy.
ta stal narzedziowa weglowa w postaci pretow
walcowanych o $rednicy 26 mm.

Aby toczy¢ w klach, co podnosi dokladnosé
obrobki, oraz czyni zbytecznym stosowanie
uchwytéow samocentrujgcych, zdecydowano
przeprowadzi¢ wstepng obrobke tokarska 2
kidw jednoczesnie.

W tym celu obcinamy (oper. I tabl. I)
odcinki pretéw o dlugosci wystarczaigcej do
wykonania 2 kiéw, przewidujac naddatki na
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W operacjach: 2 i 3 przeprowadzamy pla-

~30—"= ™ | nowanie powierzchni czolowych, oraz na-
) = || B =067, kietkowanie po obu stronach watka.
g - /e&j\ __.§~___§_— —— ] gg W operacji 4 toczymy watek z gruba na
Tfi S 1A L ¥ & calej dilugosci, przewidujgc zapasy na wstepne
el | g« ! toczenie stozkéw oraz na szlifowanie. W ope-
85 racji tej musimy oczywidcie dwukrotnie za-
130 P mocowaé¢ przedmiot, w celu obtoczenia réw.
niez tej czesci walka, na ktérej uprzednio byt
Rvs. 1 zamocowany zabierak.
¥ b Operacje: 5 i 6 obejmujg podtoczenie kon-
obtoczenie powierzchni czolowych, a na- coéwek ochronnych, oraz wybranie w $rodko-
stepnie na przeciecie. wej czesSci cylindrycznej.
TABLICA 1.
:EJ-? . A :5\
g Tres¢ Szkic g Tres¢ Szkic
s &
= =
§ » N
Ciecie materiatu -
! ‘ . 9 Przecigcie. - 1 -
(na 2 szluki) N 3 i S— —
e 2645 ———— 2, ~e—/30,
, i ! ' . A
P Toczene I czota d - 177 4 Toczenie stozka QZ\
{ nakietkowanie. < g 0 60’ {__ | S Le
264 > 77
. 1t ,§$ - 5
3 Toczenie 2.czota | 1 — — . 11, Frezowanie
i-nakietkowanie. i sptaszczenia. —- -
2635w f L~ ¥
3 Usunigcie zadziordw
= J=E 120 eeh :
4 | Toczenie zgrubne. | ~\ — L CECHOWarkE.
$2405+055+03=249
toczenie stozka/ szl 13| Obrobka ciepina.
&1 —
5 Toczenie odsadzenia i {r
srodkowego i koric. Yo/ Y 14| Piaskowanie.
‘ re— 85 - e G5 s 06
- -
e
6 Toczenie odsadzenia ﬁﬂ 5 Oczyszczenie
drugiego korica. R — } nakietkow.
. r=06
8
N , )
7 Toczenie 1. stozka = gz " Szlifowanie
Morsea. - F-—i1— — stozka Morsea. —"f}":
$23825
('Y
S Lo Z
Toczenie 2. stozka - Szlifowanie
8 Morsea :DE_:F——‘ ﬁ{ 7 stozka 60° - N
' =L ) 77 60"

420/47-T1
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Toczenie stozkdw Morse'a z pozostawieniem
zapasow na szlifowanie przeprowadza sie
w operacjach 7 8.

Obrdbke stozkéw najkorzystniej jest prze-
prowadzi¢ przy zastosowaniu kopiatu na to-
karce, gdyz w ten sposéb uzyskujemy znaczng
doktadnos¢ oraz mozemy zastosowaé samo-
czynny ruch posuwowy suportu.

W tym stanie nalezy przedmiot przecigé

(oper. 9), a dalsza obrobke kazdego kia prze-
prowadzi¢ osobno.
' Toczenie stozka o kacie wierzchotkowym
60° przeprowadzamy, osadzajac kiet w gniez-
dzie stozkowym wrzeciona (lub w tulejce
redukcyjnej), skrecajac suport gérny oraz sto-
sujagc reczny posuw (operacja 10). W na.
stepnej operacji 11 frezujemy Sciecie.

Musimy pamietac, ze przed obrobka cieplng
(hartowaniem) nalezy usung¢ zadziory, pow-
state podczas frezowania oraz kiet ocechowac
(oper. 12).

POMYSLY

Inz. H. LUKOMSKI

MECHANIK

| WSKAZOWKI
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W tym stanie kiet jest poddany obrobce
cieplnej i po opiaskowaniu oraz sprawdzeniu
jej prawidlowego przeprowadzenia (wtasciwa
twardos¢ i brak peknige€) mozna przystapic¢
do wykanczajacych operacyj szlifowania.

Przed szlifowaniem nalezy starannie oczy-
$ci¢ nakietek wewnetrzny, oraz koncowke
stozka 60°, gdyz powierzchnie te stanowic
beda podstawe obrdbki wykanczajacej (szlifo,
wanie stozka Moise‘a). Szlifowanie stozka
Morse‘a przeprowadzamy w kiach szlifierki
do szlifowania okragtego (przy czym jeden
z kibw musi by¢ wewnetrzny) skrecajac stot
szlifierki. Do sprawdzenia stozka nalezy uzy¢
specjalnego sprawdzianu.

Ostatnig operacjg jest szlifowanie stozka
o kacie wierzchotkowym 60°. Szlifowanie to
odbywa sie przy skrecie gtowicy szlifierki
o kat 30°.

Przedstawiony plan stanowi jeden z wielu
sposobow obrébki kia. W. G

PRAKTYCZNE

PRACA BEZ OKULAROW OCHRONNYCH NA SZLIFIERKACH

Przy szlifowaniu zachodza czesto wypadki
zaproszenia i zranienia oka. Przepisy Bezpie-
czenstwa i jHigieny Pracy wymagajg, aby
szlifierze pracowali w okularach ochronnych.
Zakfady pracy obok szlifierek umieszczajg
duze napisy gloszace, ze praca jest dozwolo-
na tylko w okularach ochronnych. Zwykle
obok tabliczki z napisem ostrzegajacym sa
zawieszone okulary ochronne.

Najczesciej szlifierze zawodowi, zajeci tyl-
ko szlifowaniem, pracujg w okularach ochron,
nych. Jezeli za$ szlifierka jest maszyna pod-
reczng, to coraz kto$ inny z pracownikow po-
trzebuje wykonac¢ jaka$ prace na szlifierce.
Ci wiasnie ,,przygodni* szlifierze najczesciej
pracujg bez okulardw.

Jak zaradzi¢ zu? W kalendarzu Bezpie-
czenstwa i Higieny Pracy na rok 1937 str.
74 jest podany, jako przyktad, prosty Srodek
dla zmniejszenia wypadkow przy ostrzarzach
do narzedzi. Ostrzarki podreczne do narzedzi,
do ktérych ma dostep kazdy robotnik, trzeba
zaopatrzy¢ w pokrywy zamykane na kiédke.
Kazdy, kto chce naostrzy¢ narzedzie musi
uda¢ sie po( klucz do narzedziowni, gdzie
rownoczesnie otrzyma okulary ochronne
z upomnieniem, aby je nafozyt

Na Zachodzie (Giessereipraxis 64 (1943) stir.
168) wynaleziono sposob prosty i skuteczny,
a oparty na zgota innej zasadzie. Okulary
ochronne nie sg potrzebne. Na szlifierkach
umieszczono szyby ochronne ze szkia nieroz.
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pryskujacego sie. Szybag jest tak duza, ze
zastania catg twarz pracownika. Jest ona
oprawiona w ramke, umocowang nad tarcza
szlifierki w takiej odlegtosci, aby iskry szyby
nie dosiegly i nie niszczyty jej powierzchni
(matowienie).  Specjalne listewki z filcem
stuzg do przecierania gornej i dolnej powierz-
chni szyby ochronnej. Aby zapobiec odsuwa-
niu ramki z szyba ochronna z wiasciwego jej



Zeszyt 10— 11

potozenia, mozna jg tik potgczy¢ z napedem
maszyny, ze naped nie dziala, kiedy szyba
nié jest na swoim miejscu. Jezeli szlifierka
stale jest oSwietlona lampa elektryczng, szybe
ochronng mozna potaczy¢ ze Swiattem w ten
sposéb, aby lampa gasta przy ztym ustawieniu
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szyby. Aby unikng¢ drgan szyby ochronnej,
powodowanych ruchem maszyny, trzeba dac
silng konstrukcje utrzymujacg szybe i urno-
cowa¢ jag w odpowiednim miejscu. Przykiad
opisanego urzadzenia jest podany na f-oto-
grafii.

ROLKOWY UCHWYT TOKARSKI

Do toczenia zewnetrznego tulej nadaje sie
uchwyt rolkowy, przedstawiony na rysunku,
ktérego gtowna zaletg jest moznos¢ szybkie-
go zamocowywania i zdejmowania przedmio*
tu obrabianego.

Rys. 1

Uchwyt sktada sie z korpusu A zaopatrzo-
nego w chwyt stozkowy do osadzania
w gniezdzie stozkowym wrzeciona tokarki.
Na korpusie Z sg wykonane (przez zatocze,
nie) 3 spiralne powierzchnie, na ktérych spo-
czywaja rolki R osadzone w koszyczku K

Okienka w koszyczku sg tak“wykonane, ze
rolki nie moga wypas¢ na zewnatrz.

Koszyczek jest osadzony obrotowo z jed-
nej strony na cylindrycznym odsgdzeniu
trzpienia, a z drugiej strony na pierscieniu P.
Zabezpieczenie przeciw zsunieciu sie ko-
szyczka wraz z rolkami stanowi podkiad-
ka M, przymocowana do korpusu za pomoca
wkretow N. Do ograniczenia obrotu koszycz-
ka wraz z rolkami stuzy wkret S. e

Celem zalozenia przedmiotu obrabianego,
pokrecamy koszyczek K w kierunku strzal-
ki, na skutek czego rolki przesuwaja sie ku
osi uchwytu.

Podczas pracy na skutek oporow wystepu-
jacych podczas skrawania, nastepuje zakleszr
czenie przedmiotu, tym mocniejsze, im wiek-
sze sg sity skrawania.

Dla zdieeia przedmiotu nalezy w uchwyt
lekko uderzy¢ drewnianym miotkiem, oraz
pokreci¢ koszyczek K w Kkieranku strzalki.

Zachowanie wspdtosiowosci zewnetrznej
powierzchni przedmiotu obTabj;anego w sto-
sunku do tulei zalezy od dokfadnosci wyko-«
nania spiralnych powierzchni zakleszczaja-
cych. K J

ZYGMUNT CHMIELINSKI przodownik frezerski.
FREZOWANIE KANALOW TRAPEZOWYCH NORMALNYM FREZEM TARCZOWYM

W praktyce warsztatowej czesto zdarzajg
sie wypadki braku odpowiednich narzedzi lub
uchwytow i w zwigzku z tym zachodzi ko-
nieczno$¢ stosowania metod zastepczych.

W konkretnym wypadku otrzymatem za-
danie  wykonania kanatka trapezowego
w 50-ciu trzpieniach do zacisku wg rys. 1

Wobec pilnosci zamoéwienia, nie mozna byto

czeka¢ na wykonanie specjalnego freza
0 ksztalcie, odpowiadajacym zarysowi Kka.
natka.

Obrobke kanatkéw postanowitem przepro-
wadzi¢ snormalnym frezem tarczowym, ktoéry

byt do dyspozycji, w dwdch etapacty W poto.
zeniu I (rys. 2) wykonywatem ztobek o zary-
sie prostokatnym, a nastepnie po obrdceniu
trzpienia o kat 30° (potozenie Il na rys. 2)
kanat wykanczatem.
Do tego celu wyko.
natem prosty uchwyt
(rys. 3), pozwalajacy na
zamocowanie jednocze,
$nie  dwoch  trzpieni
w potozeniach, przed-
stawionych na rys. 2.
Uchwyt stanowi kost-
ka zeliwna, w ktorej
wykonano dwa otwory
0 Srednicach Scisle od-

powiadajgcych  $red-
nicy trzpienia, oraz
przeciecia, ktére umozliwiajg zamocowanie

frezowanych trzpieni w uchwycie przez za-
cisniecie kostki w imadle na stole frezarki.

FABRYKA OBRABIAREK H. CEGIELSKI
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TECHNICZNYCH

DOKSZTALCAJACE SZKOLNICTWO ZAWODOWE W ANGLII

Utarto sie mniemanie, iz wieczorowe szkolnictwo
doksztalcajgce jest wynikiem niskiego poziomu zamoz-
nosci spofeczenstwa lub zaburzen w normalnym zyciu
Narodtu, wywotanych niewolg lub wojna.

W istocie okolicznosci te znacznie zwiekszajg ilcsé
0s6b, studiujagcych na wieczorowych kursach doksztat-
cajacych, jednakze nie sg jedynym powodem doksztat-
cani sie w wieku pdzniejszym!.

Niektdrzy kandydaci na kursy doksztatcajace
pragng wyrownac¢ zaniedbania w wieku miodziefczym,
inni dopiero po skrystalizowaniu zamitowan w kierun-
ku pewnego zawodu szukajg w pézniejszym wieku od-
powiedniej dla siebie szkoty. Ponadto kursy doksztat-
cajace, o bardziej elastycznych i r6znorodnych progra-
mach, umozliwiajg daleko posunietg specjalizacje;, od-
powiadajaca niejednokrotnie bardziej wymaganiom zy-
cia praktycznego, niz szkoty o ustroju ujetymi w
sztywne ramy organizacyjne;

Dowodem stusznosci powyzszych poigfladOW jest
przykfad Wielkiej Brytanii:, ktora przez wieki cate nie
zaznata, powazniejtszych dziatan wojennych i nawet
dzi§ mimo ciezkich cioséw, zadanych przez druga woj-
ne Swiatowa zalicza sie do zamozniejszych krajow
$lwiata.

Angielska dziennikarka Kathleen Courlander w ar-
tykule p. t. ,,Training for technicians“ umozliwia nam
zorientowanie sie w rozmiarach i: zasiegu doksztatca-
jacego szkolnictwa zawodowego w Anglii. Londynskie
kursy doksztatcajgce (London's evening classes) zosta-
ty zorganizowane z koncem XIX wieku przez Komisje
Edukacyjng Rady Hrabstwa Londynu (Education Com-
mittee of the London Country Council). Kursy te z ro-
ku na rok zdobywaty sobie coraz to wiekszg popular-
no$¢, wyrazajaca sie obecnie importujacg liczbg 300.000
stuchaczy.

Rys. 1 Badania odbiorcze silnikdw.

Co jesieni ukazuje sie dobrze znana mieszkancom
Londynu publikacja p. t ,,Floodlight“ (,,Reflektor®), im
formujaca spos6b wyczerpujacy (od A-accountancy
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do Z — zoology) o projektowanych kursach, gdzie moz-
na za skromna optatg kilku szylingéw pogtebié¢ i uzu-
petni¢ swe wyksztatcenie we wszystkich niemal kierun-
kach wiedzy.

Specjalng 'Opiekg cieszg sie techniczne kur'sy zawo-
dowe, zwane instytutami technicznymi (technical insti-
tutes) lub politechnikami (polytechnics). Najwieksza
techniczna szkota zawodowa przy Regent Street, otwar-
ta przez Krdla Jerzego V na kilka lat przed driu:gg woj-
ng Swiatowa, obejmuje okoto 1000 kurséw, na ktdre
uczeszcza ponad 10.000 stuchaczy.

Rys. 2. Badania wytrzymatosciowe prébek cementu.

Szkoty zawodowe majg kursy o réznych poziomach
i kierunkach nauczania. Specjalizacja jest posunieta tak
daleko, iz np. wyktady o wyrobie przedmiotow z. mas
plastycznych wchodzg w zakres programu Pdinocnej
Szkoty Zawodowej (North London Polytechnic), a pro-
jektowanie przedmiotdw z mas plastycznych i form do
odlewdw wtryskowych stanowi przedmiot nauczaniia
w Centralnej Szkole Sztuk Pieknych i Rzemiosta (Cen-
tral Sohool of Arts Crafts).

Szkoty doksztatcajgce o zblizonych do siebie kie-
runkach skupiajg sie w pewnych dzielnicach Londynu,
jak nip. kursy meblarstwa artystycznego we wschodniej
czesci. Londynu wokoét Instytutu Shoreditcha.

Zniszczenia wojenne metropolii brytyjskiej przyczy-
nity sie do, wzrostu ilosci szkét budownictwa, w ktérych
ksztatcg sie technicy i rzemie$lnicy budowlani.

Poniewaz Londyn jest osrodkiem miedzynarodowe-
go handlu, finanséw i onganizacyj przemystowych,
istnieje wiele szkét handlowych, w ktérych obok pod-
stawowych przedmiotéw z dziedziny handlu i nauki
nowozytnych jezykoéw, programy szkolne przewidujg
takie przedmioty, jak organizacja pracy biurowej, akwi-
zycja ogtoszen, nauka sprzedazy itp.

Rada. Hrabstwa Londynu przyjmuje zapisy bez
optat ucznidw, kitdrzy nie majg diuzszej przerwy, jak
12 miesiecy, po ukonczeniu szkoty og6lno-ksztatcacej.

A.T.F.
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J. N, Wiltiams ,STEAM GENERATION®, 372 stro-
ny, 93 rysunki, Evans Brothers Ltd. London, 1946. Ce-
na 25 sh.

Ks:iazka ta, pisana — jak zaznacza autor w .przed-
mowie — przez praktyka dla praktykéw, zawiera wia-
domos$cei o budowie kottéw oraz z dziedzin pokrewnych,
jak teoria i praktyka spalania, wymiana cizpla, wlas-
no§ci pary, wlasno$ci i sposoby przygitowywania pa-
liw stalych i plynnych. Doé§é duzo miejsca poSwigcono
tak waznemu czynmikowi, jakim jest w urzadzeniach
kotlowych woda, oraz sprawom. zwiazanym z obsluga
i badaniami kottéw. Wilasdciwie opisy budowy kotlow,
palenisk, przegrzewaczy - i podgrzeswaczy zajmuja
mniej niz polowe obietosci ksiazki, ograniczaja sie wiec
z natury rzeczy do danych ogblnych, a ilustracja gra-
ficzna — do zesthawien i fotografii; nie pominieto jednak
opisu nowych kotléw o przymusowel cyrkulacjii { wy-
sokiej preznoéci.

Szczegdly konstrukcyine poda]e autor w mehcznych
przypadkach, gdy chodzi o rzeczy mniei znane, a za-
slugujace na uwage, jak np. plomieniéwki o ksztalcie
sinusody, 3 sposoby laczenia rur przegrzewacza z wal-
czakiem: spawanie,  rozwalcowywanie i polaczenia
rozbieralne, :

~Ksiazke - zamykaja rozdzialy, po§wiecone auto-
matycznej (samoczynnej) kontroli pracy kotla oraz za-
gadnieniu wyzyskania spalmn; o waznosci tej ostatniej
sprawy $§wiadczy przytoczona przez autora liczba ok.
6.460.000 ton kwasu siarkowego ,produkowanego® rocz-
nie przez kominy W. Brytanii.

. Wartoéé ksiazki podnosi duza ilo$é starannie wy-
konanych rysunkéw, liczne wykresy i tablice liczbowe.

Szata zewnetrzna, wolna od ograniczefi czasu wo-
jennego, przypomina najlepsze wzory dawniejsze.

J. K.

Dr inz. Zygmunt Zbichorski KALKULACJA WARSZTA-
TOWA, Format A4 — stron 64, rysunkéw 51. Instytut
Naukowej Organizacji i Kierownictwa, Warszawa, 1947.

Praca jest skryptem wykladdéw inz. Zbichorskiego,
w Szkole InZyniersklej jpm. H. W'aiwedjherga ¥ 8. Rot-
wanda,

Praca zawiera pieé rozdzialéw. Rozdzial A. pt.
~Uwagi Ogoélne* po§wiecony jzst rozkfadowi czymno-
§ci produkcyjnych oraz  czasu pracy, ma elzmsnty
sktadowe (operacia, zabieg, czynno§é, chwyt, czasy
przyzotowania, .czasy gléwne, reczns, maszymowe,
“czasy wykonania, czasy tracone odplatnz i nigod-
platne itd.).

W rozdziale B pt. ,Podstawy wyznaczania czasu”
znajdujemy szczegdlowe omdbwicnie spasobow i §rod-
kéw do przeprowadzania obssrwacji rob3dt i poniaréw
czasu wykonania oraz ombwienie spisobdw ustalania
norm na podstawie dokonansgo pamiam czase wyko-
nania.

Rozdziat C p.t. ,Badanie zaktadu* wprowadza nas
w problem zalezno$ci miedzy czasem wykonania g at-

‘sady dzialania poszczegilnych instalacyi i

mosfera pracy, wypodsazeniem teolnicznym zakladu i
warunkami, jakie wynikaja z jakosci i gatunku pro-
duktu,

Rozdziat D pt. ,Stosowanie wyznaczania czasiw
w innych «dziedzinach® wskazuje na konieczno§é zna-
jomoéci czasu wykonania dla racjonalnega planowania,
kontroli wykonania planéw, statystyki i astalamia ko-
sztdw wykonania, _

Praca omawiana jest oparta o wydawnictwa R:fa.
Wynikajace stad sformulowania pojeé i zasad kalku-
lacji warsztatowej nie moga byé przyjete jako osta-
teczne. Nie mniej prace nalezy uznaé¢ zar dobre wpro-
wadzznie w podstawows zagadm enia i problemy zwia-
zane z kalkulacja warsztatows.

inz, St._Drcszer.

Inz. Michat Gawlik ,INSTALACJE DOMOWE®. For-
mat A5, stron 214, rysunkéw 270. Spdldzielnia Wyda-
wnicza ,META", Katowice, 1947.

Ksiazka obejmu]e wszystkie instalacje w budynkach
mieszkalnych, a wlec: 1) instalacie wodaciagowe, 2) in-
stalacje kanalizacyjne, 3) instalacje pralni domowych,
4) instalacje ogrzewania (laokalne i cantralaz), 5) insta-
lacie wody cieplej, 6) instalacie gazows, 7) instalacje
wentylacji, 8) instalacje elektryczne, 9) instalacje pio-
runochrondéw, 10) instalacjs dzw1gow'. -

Zakres wiec olbrzymi i aby Wycz=rpac szezegolo-
wio temat trzeba by napisaé cale tomy. Ksigzka jest
wiadciwie tylko encyklopedia instalacyj domowych. Za-
znajam'a ona jedynie z ogdlnymi zasadami instalacyj i
jako taka moze oddaé duze uslugi architsktom | budo-
wniczym, bedac pomoca przy projektowanin budyn-
k6w i dajac wskazowki jak nalszy rozmiz§zié i wybraé
instalacie domowa. Poza tym autor omawia ogolne za-
przyrza-
déw w nich stosownych. Nie jest wiec to podrecznik
dla instalatoréw, a tylko podreczna ksxa,zka dla pro-

- jektujacych -budynki mieszkalne.

Uktad kfsiazki . przejrzysty. Utrudnia -korzystame
z niej to, ze calo$§é rysunkdw jest zafaczona w osob-
nych tablicach. Rysinki te s3 wykonans w bardzo
malej skali i mocno ,,zageszczone® tak, iz do§é trudno
jest- znalezé odpowiédnie. Poza tym jest kilka bledéw
W numeracii. ' '

Szkoda, ze autor przy omawianin instalacji pomingl
zupelnie milczeniem ich rozmieszczaniz wzgledam sie-
bie.. A wiec nie méwi o rozmieszczeniu pionds kana-
lizacyinych wzgledem -odbiornikéw. -Nie ma takze
wzmianki, gdzie nalezy umieszczaé plony gazows i ga-
zaimierze, piony elektryczne i licaniki. W opisie iosta-
lacii centralnego ozrzewania nie omdwiono konieczno-
§ci zaprojektowania specjalnegd pomieszczenia na ko-
tlownie i jakim wymogom winno ono odprwiadaé. Row-
niez bardzo malo miejsca autor poS§wiecit wprowadze-
niom do budynku i podlaczeniom instalacyj. Nie mozna
rowniez zgodz:¢ sig z autorem co do opisu ogrzewania
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Poza tyin: drobnymi usterkami ksiazka ma duzg
warto$é i powinna sie znalzz¢é w kazdej podrecznej bi-
bliotece architekta i budownlczegy>. Wypzlnia ona w
tym dziale kompletna luke w naszej literaturze tech-
nicznej.

nz. Jan Mieszkowski.

Inz. Jozef Weber ,ZARYS KOWALSTWA |1
OBROBKI CIEPLNEJ“. A5, Stfr. 255, rys. 180, Pafi-
stwowe Zaklady Wydawnictw Szkolnych, Warszawa
1947 rok.

© Jest to trzecie wydanie ksiazki o tym samym ty-
tule, bedace przedrukiem wydania drugiego. W stosun-
%u do poprzedniego wydania autor dodal rysunki 14a,
26a i 57a wraz z ich omdwieniem (laczuie okolo 1 stro-
ny druku), .

Tres$é utozona jest w o$miu gldwnveh rozdzialach:

I. ‘Badanie wtlasno$ci metal, II. Wplyw réznych
czynnikéw na wlasnoécei stali, III. Obrébka cieplna, 1V.
Nagrzewanie wsadu, V. Nadawanie ksztaltu, VI. Mioty,
VII. Prasy, VIII. Dodatek.

Samej technologii kowalstwa autor poswiecit lacz-
nie 71 stron druku (w czesci teorstycznej w rozdziale
Il strom 20, w rozdzials V. opisujac narzedzia i ope-
racje kowalskie 23 strony i w rozdziale VI p. t. ,Ku-
cie w matrycach® i przyxlady robdt matrycowych 28
stron),

Obrébka cieplna zajmuje 31 stron druku. Reszta t.§.
149 stron obejmuje zarys mztod badania wlasnosci
metali, oraz cenne i bogato ilustrowane opisy urzadzen
kuzni jak: ozniska kowalskie, piece kuznicze na paliwo
stale, plynne [ gazowe, mloty powietrzne, parowe i spa-
dowe, prasy mechaniczne i hydrauliczne i in.

Opisujac dzialanie poszczegdlnych typdw obrabia-
rek kuzniczych, auior nawiazujz do rob6t na nich wy-
konywanych, podajac liczne przyklady.

Ostatni rozdzial zawiera przyklady do samo-
dzelnego rozwiazania przez uwaznego czytelnika oraz
schemat kalkulacji kosztéw wytwarzania odkué i uwa-
gi o bezpieczenstwis {.higienie pracy w kuzni,

Calo$é¢ stanowi cenna ksiazke niestety skromnej
jak dotychczas biblioteczki z zakresu kuzZnictwa w oj-
czystym jezyku. Ksiazka ta jest zalecona p’smem Mini-
sterstwa Os$wiaty, jako pomocnicza dla ucznidw i nau-
czycieli na wydziale inechanicznym $redn.ch szkot tech-
nicznych i zawodowych przemystu metalowego. _

Jako ujemng strone 3-go wydania malezy podaé nie-
staranno$¢ wydawnicza (duzo bledéw zecerskich w tres-
ci) zwlaszcza przy koplowaniu rysunkdéw i fotograf
z poprzedniego wydania. Drobne literki i oznaczenia na
wielu rysunkach obecnego wydania sa zupelnie nieczy-
telne, czemu mozna bylo zapabiec powigkszajac ich
wielko§¢. Przy duZzym materiale rysunkowym stanowi
to powazna trudno$§é dla czytelnika,

R S.

Inz. 1.Z. Zajczenko: ,,GIDRAWLICZESKOJE OBO-
RUDOWANIE SOWRIEMIENNYCH MIETALLEO-
ZUSZCZNYCH STANKOW“, Format A5, str. 255, rys.
201. Moskwa — Leningrad, 1945 r.

Ksigzka zawlera opis hydraulicznych urzgdzen,
stosowanych w nowoczesnych obrabiarkach do me-
tali { obejmuje mnastepujacae rozdzialy: I. Giowne

zasady dzialania urzadzeA hydraulicznych w obra-
biarkach. II. Pompy. III. Aparatura do kontroli i re-
gulacji. IV, Aparatura sterowania. V. Cylindry ro-
bocze. VI. Schematy urzadzen hydraulicznych: wy-
taczarek, tokarek, frezarek i tokarek do diamento-
wania. VIL. Urzgdzenia hydrauliczne szlifierek. VIIL
Urzadzenia hydrauliczne w przeciggarkach. IX. Mon-
taz i eksploatacja urzadzen hydraulicznych. -

Ksigzka jest przeznacozna dla inzynieréw i kon-
struktoréw, projektujacych obriabiarki, a takze dla
0s0b stykajacych sie z obslugg obrabiarek o napg-
dach hydrauliczaych. .

Duza ilo§é bardzo dobrze wykonanych rysunkéw
i schematéw podnosi warto$é tej ciekawej ksigzki.

w. G

WYDAWNICTWA BRATNIEJ POMOCY STUDENTOW
POLITECHNIKI SLASKIEJ

Naktadem Komisii Wydawniczej Bratniei Pomocy
Studentéw Poiltechnki Slaskiej w Gliwicach ukazaly
si¢ nastepujace skrypty: ‘ '

dr Kijas ,Ustawodawstwo przemyslewe i robotnicze®

prof. Szerszen ,Geometria wykre$lna* cze$é I

prof. Bodaszewski ,Hydromechanika“.

prof. Biernawski ,,Obrdbka widrowa“ cze§é 1.

prof. Kaliriski ,Wstep do wyzszej analizy mate-
matycznej®.

dr Prebendowski ,.Chemia ogllna®“ cze$é II i IIL

mgr Mochnacki ,Suwak logarytmiczany®.

prof. Kuczewski ,Wstep do mechanicznej techno-
logii metar™.

prof. Szczepaniak i inz. Kisiel ,Statycznie niewy-
znaczalne ustroje pretowe*. ‘

prof. Obrepalski ,,Gospodarka energetyczna®.

BIULETYN INFORMACYJNY SZKOLNICTWA

Troska przemystu o jak najszybsze szkolenie no-
wego narybku i podnoszenie poziomu juz zatrudnio-
nych pracownikéw wyraza sie w wielkiej ilosci ist-
niejgcych i ciggle powstajacych szkél i kurséw roz-
nego typu i szczebla. Departament Kadr Minister-
stwa Przemyslu i Handlu przystapit ostatnio do wy-
dawania specjalnego ,Biuletynu Informacyjnego
Szkolnictwa Zawodowego®, ktéry podaje wiele ma-
terialu odnoszacego si¢ glownie do juz czynnych
szk6l przy poszczegélnych przedsiebiorstwach lub
organizacjach nadrzednych.

Prawdopodobnie tez dlatego podane w biuletynie
informacje nie zawierajag wskazéwek, kto i w jaki
spos6b moze korzystaé z poszczegdlnych szkol.czy
kursow.

Wskazéwek takich nie ma réwniez w notatce
o utworzonym niedawno Panstwowym Technicum
Korespondencyjnym. )

Na skutek tego biuletyn nie nosi charakteru pro-
pagandy szkolnictwa zawodowego, lecz posiada cechy
sprawozdawczoéci. Niemniej i w takim ujeciu ze
wzgledu na obfito§é materialu zawartego w pierw-
szym zeszycie zapowiada sie wydawnictwo bardzo
pozyteczne.
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LJCZASOPISMIO TECHNICZNE® zeszyt 7—8/47 ogla-
sza cze$ciowe wyn'kp prac naukowych Stacii Dodwiad-
czalnej przy Zakladzie Goémictwa II Akademii Garni-
czei w Krakowie. W ,Stowie wstepnym® podniesiono
znaczenie tej placdwki badawczo-naukowej, stworzonej
bezinteresowna praca klku inZynierdw i studentéw
Akademii Goérniczei pod kizrownictwem prof. Feliksa
Zalewskiego. Po zakofnczenin dzialan wojennych za-
ktad nie posiadal zZadnych urzadzen; a dzisiaj prze-
prowadza badania o niezwyklej doniostodci dla odbu-
dowy Kraju, jak badania gruzu, drewna kopalnianego,
transporteréw gumowych,. materiatéw buadowlanych i
inne. Zaktad zaopatrzony jest obzcnie w komplztne la-
boratoria: wytrzymalosciowe i chemiczne, urzadzenia do
badafd psychotechnicznych oraz inne urzadzenia ba-
dawcze.

Z zamieszczonych prac na szczegdlng ruwabe za-
sluguja: in2. Wojciech Pogany ,Nowe drogi w nauce
o wytrzymalodci®, in2. Stanislaw Kwinto ,,Dawne i no-
woczesne sposoby impregnowania drewna' mgr. Jan
Glogoczowski ,,O powlokach lakierowych®.

»AGOSPODARKA WODNA“, W Nr 4/47 znajdujemy
artykuly: inz. Adolf Riedel ,Nasze drogi wodne §rdd-
ladowe — wczoraj, dzi§ i jutro*, in2. Zdzislaw Korna-
cki ,,O nowe typy budowii regulacyjnych, mgr Prze-
mysiaw Malek ,Rola i znaczenie Odry w gospodarce
Niemiec i obecnie®.

Zeszyt 7—8/47 czasopisma ,HUTNIK® zawiera m.
tn.: inz, Wiadysliaw Kuczewski ,Wiclki piec pyvlowy
do przetapiania biednych tworzyw Zelazodajnych®, inz.
Zdzistlaw Warczewski ,,Obecny stan budownictwa Ze-

taznego Standw Zijednoczonych® i Mieczyslaw Radwan

,O prawdziwy obraz dziejow hutnictwa zelaznego w
Polsce*.

NAFTA“ W zeszytach 7—S8/47, 9/47 i 10/47 znaj-
dujemy miedzy inpymi artykuly: in2. Zbigniew Onysz-
kiewicz ,,Rdzeniowanie przy wierceniu Rotary®, dr inz.
Adam Jarzydski ,Syntetvczne paliwa ptynne", inz. Jo-
zef Wojcik ,,0 amerykanskim przemys$le naftowym*,
inz. Roman Glaser ,Metoda obliczenia liczby okta-
mawe] benzyn w oparciu o ich wtlasnosci fizyczne®.

»POLITECHNIKA®“. Nr 7—8/47 zawiera artykuly:
proi .dr Witold Nowacki ,Wyboczenie ukladu ramowe-
go w plaszczyznie i z plaszczyziy ramy™, dr Zenobiusz
Klebowski ,,Pojecia wystepujace w zwiazku z zagadnie-
niem wytezenia®, ins. Josip Fatur ,Bezwymiarowy ar-
kusz krzywych“. ‘W Dziale Informacyinym znajduje
si¢ ,,Przeglad prasy i wydawnictw technicznych “ oraz
Kronika.

~PRZEGLAD BUDOWLANY“. W zeszycie 9/47
znajduja sie artykuly zwiazane z odbudowaq Warsza-
wy: Grazvna Terlikowska-Woynisz i Roman Pictrow-
ski ,Odbudowa Warszawy 1945—47“, ,,Projekt tram-
wajowo-samochodowej arterii W—2Z w Warszawie”
i ,Badania nad betonemn z gruzu warszawskizzo®.

+PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY“. W Nr
5—6/47 znajdujemy miedzy innyvmi artykuly: prof. dr
Szczepan Szezeniowski ,Buergia atonoawa®, omawia-

jacy szczegllowo i od podstaw to niezwykls ciekawe
zagadnienie; prof. in:. A. Uklanski ,Sitownia cieplna
powietrzna®, prof. dr Wiktor Kemula ,Polarograf i je-
go zastosowanie w przemys$le®.

W Nr 7—8/47 zostaly zamieszczone artykuly: inz
Jozet Domariski * ,,Przemyst rentgenowski w krajach
anglosaskich, prof. dr inz. J. L. Jakubowski ,Zaga-
dnienie linii najwyzszych napieé prada stalega® i inme.

Zeszyt 10/47 +PRZEGLADU GORN‘ICZEGO“']est
po$wiecony kopalniom i przamyslowi weglowemu: doc
dr Michal Chorqzy 1 Waclaw Kijewski ,Wptyw do-
datku wegla dolnoélaskiego na jakosé koksu z wegli
gorno$iaskich®, inz. Waclaw Boryczko ,Szybko§é po-
stepu Sciany w odbudowie na zawal®, inz. Jerzy Kolbe
.0 amerykanskich kopalniach wegla“.

+PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 4—5[47 przy-
nosi m. in. artykuty: prof. inz. W. Biernawski ,,Gospo-
darka materiatami narzedziowymi®, in2. S. Krassowski
HKonstrikcja i ulozyskowanie wrzecion w nowocze-
snych obrabiarkach®. W Dziale -Odlewniczym znajdu-
ja sie artykuly inz. J. Kozarzewskiego ,,Odlewnictwo
krajowe w dobie obecnej“, prof. inz. K. Gierdzicjewskie-
go i inz. J. Dickmana ,XX Kongras Qllewniczy w Pa-
ryzu, oraz szereg notatek z tej dzizdziny. Polska En-
cyklopedia Mechaniki przynosi artykul prof. dr in2.
M. T. Hubera ,,Mechanika cial stalych czyli stereome-
chanika techniczna —dawniej wytrzymalc$é materia-
tow*. ; A

Zeszyt 6/47 zawiera artykuly: prof. inz. Jan Werner
»Rzut oka na dawne dzieje i ob2cnz poczynania prze-
mysiu samochadowzgo w Polsc2* oraz prof. dr Bole”
slaw Szczeniowski ,Aerotermodynamiczna teoria od-
rzutowego ndpcdu dynamicznego. Dzial Spawalniczy
przynosi: inz. Jan Obrebski ,Kontrola spaiwania luko-
wego w $Swietle badan makro- i mikroskopowych®, prof.
inz. Leon Dreher ,Warunki spawalnos$ci stali przezna-
czonych na konstrukcje silnie obciazonsz*.

~PRZEGLAD ORGANIZACIJI® zeszyty -7—8 i 9/47
przynoszg artykuly: prof. dr inz. Stanisiaw Bierikowski
~Zasady budowy organizmdw gospodarczych®, inz. Sta-
nistaw Wojnarowicz ,,Aktualne zagadnienia organizacyi-
ne“, dr K. Jablowski ,,Czynnik zdrowia i znuzenia w
przemysle”, Wiadyslaw Balinski ,0Ogodlne codzienne
sprawozdania wykreslne®, Andrzej Ferski ,,O0 mztodach
obliczania wydajno$ci pracy™, inz. Zygmunt Rytel ,Ba-
danie wykorzystania mocy*

~PRZEGLAD TECHNICZNY®, W Nr 19/47 znajdu-
jemy m. in. artykwly: dr W. Kasperowicz ,Fizyka te-
chniczna w programie nauczania politechnik, szkd!l in-
zynierskich i uniwersytetéw®, S. Liciniski ,Prefabry-
kacja domkéw aluminiowych®, inz. E. Bryjak ,,Zlacza
metali ze szklem*.

Zeszyt 20/47 zawiera m. in. artykuly: A. S. Ja-
necki ,,0 polski instytut matematyki praktycznzj“, dr

-~ inz. Zenobiusz Klebowski ,,Wyniki badan dodwiadczal-

nych w zastosowaniu do wytrzyvmato$ciowego oblicze-
nia walczakéw kotléw oplomkowych™ oraz inz. Wlktor
Jaworski ,Silnik turbo-spalinowy*.
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WIADOMOSCI SIMP

Uchwala Zarzadu Gléwnego SIMP w sprawie skladek czlonkowskich
i prenumeraty czasopism ,,Mechanik” i ,,Przeglqd Mechaniczny”

Zgodnie z uchwalq Zarzadu Gléwnego SIMP z dnia 10 listopada 1947 roku, majgca na
celu usprawnienie prenumeraty czasopism ,Mechanik” i ,Przeglad Mechaniczny", poczaw-
szy od 1 stycznia 1948 roku skiadki czilonkowskie i nalezno$ci z tytulu prenumeraty nalezy
oplacaé¢ oddzielnie. _

Poczawszy od dn. 1 stycznia 1948 r. Oddzialy terenowe SIMP beda otrzymywaty
miesiecznie na swoje biezgce wydatki nastepujace sumy w zaleznosci od ilodci czlonkdow:

do 100 czlonkéw zt 5.500.—
100 — 150 " zt  7.500.—
151 — 200 . z} 10.000

Sumy te sktadac¢ sie beda ze sktadek czlonkowskich (ilos¢é czlonkéw x 1zt 50,—) oraz
wyréwnania do wyzej podanych sum przez Zarzad Gtéwny.

Kota, ktorych ilo$é¢ czlonkow przewyzszy 200, zatrzymum wszystkie wplywy ze skla—
dek czlonkowskich na swoje potrzeby.

Skladki czlonkowskie w wysokosci zt 150.— w stosunku kwartalnym wplacaé¢ nalezy
do wlasciwych Oddzialéw terenowych SIMP. :

Natomiast naleznosci z tytulu prenumeraty czasopism ,Mechanik" nalezy wplacaé na
konto:

Czasopismo techniczne
+MECHANIK"”
PKO | — 624

a przedptate na czasopismo ,Przeglad Mechaniczny” na konto:

Miesigcznik navkowo-techniczny
wPRZEGLAD MECHANICZNY”
PKO I — 4665

Sumy, wptacone przez czlonkéw SIMP na konto Zarzadu Gléwnego SIMP I— 4225 na
poczet prenumeraty czasopism w pierwszym potroczu 1948 r., beda przekazane Instytutowi
Wydawniczemu SIMP i zaliczone przez administracje odno$nego czasopisma na poczet
prenumeraty.

Nadmieniamy przy tym, iz czlonkom SIMP przystuguje prenumerata ulgowa, ktdra
wynosi dla czasopisma ,Mechanik” zt 200.— w stosunku kwartalnym, a dla czasopisma
.Przeglad Mechaniczny" z! 300.— w stosunku kwartalnym. Prenumerata ulgowa przystu-
guje zaréwno przy zgltoszeniach zbiorowych, jak i indywidualnych, przy czym przy zglo-
szeniach zbiorowych, dokonywanych za posrednictwem zakladu pracy lub wlasciwego
Oddzialu SIMP administracje czasopism dolgczaja po 1 egzemplarzu bezplatnym od kaz-
dych zaméwionych 20 egzemplarzy.

Wszelkag korespondencje w sprawach, zwiazanych z prenumerata czasopism nalezy
kierowa¢ bezposrednio pod adresem:

Instytut Wydawniczy SIMP, Warszawa 32, ul. Mickiewicza 18.

Zarzqd Giéwny SIMP
Warszawa, dnia 12 listopada 1947 r.
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ZEBRANIE DYSKUSYJNE SIMP W SPRAWIE PLANU INWESTYCYJNEGO
PRZEMYSLU METALOWEGO '

Dnia 3.1047 odbylo sic w $wietlicy CZPM zebranie
dyskusyjne w zwiazku z Planem Inwsstycyinym Prze-
mystu Metalowego na rok 1948, W zebraniu wzieli
wdzial liczni czlonkowie SIMP, zaréwno oddzialy War-
szawskego jak i oddzialéw prowincjonalnych, przed-
stawicizle Ministerstwa Przemystu i Handlu, Central-
nego Urzedu Planowan;a oraz Centralnego Zarzadu
Przemysin Metalowego z Dyrekcja na czele.

Po referatach wygloszonych przez przedstawicieli
CZPM wywigzala sie ozywiona dyskusjia mad zadania-
mi przemysht metalowego i drogami, jakimi powinien
on kroczyé w najblizszej przysztosci.

Wobec przedluzenia sie dyskusji, Zebranie powotato
Komisje w skladzie: imé. Witold Gokieli, inz, Stanisiaw
Jezierski, inz. Zygmunt Okolow, inz. Janusz Tymowski,
i inz. Tadeusz Zalewski, ktbérej powierzono opracowa-
mie wnioskéw i dezyderatéw zebrania oraz przestanie
ich do MPiH i do NOT.

Whioski te oglaszamy jednoczeénie.

WNIOSKI ZEBRANIA DYSKUSYJNEGO SIMP

1. SIMP stwierdzaiac, ze przedstawiony plamn inwe-
stycyiny, mimo zawartego w nim bogatego materiatu
liczbowego, nie ujmuje syntetycznie tendencji rozwojo-
wych przemyslu metalowego wnosi, by plany dyskuto-
wane na zebraniach byly oparte na nastepujacych opra-
cowaniach:

a) zebranie zapotrzebowar  ze wszystkich przemystow
i resortdw gospodarczych wraz z ustalemiem hie-
rarchii potrzeb.

b) Zbadanie obecnego pokrycia tego zapotrzebowania
przez przemys! metalowy.

¢) Stwierdzenie stanu i stapnia wykorzystania istnie-
jacych budynkdw, obrabiarek i urzadzen w poszcze-
gélnych dziatach produkcji, oraz zbadanie powoddéw
niewykorzystywania budynkéw, obrabiarek i urza-
dzenn nieczynnych.

d) Zbadanie mozliwoéci przerzucenia obrabiarek i urza-
dzefi pomiedzy poszczegdlnymi zakladami i Zjadno-
czeniami celem lepszego ich wykorzystania oraz
koncentracji dziatéw produkcii,

e) Zbadanie mozliwodci zaopatraznia w materialy i per-
sonal potrzebny do powiekszonej ewazntualnie pro-
dukcji w poszczegdlnych dzialach wytwdroziosc,

f) Podzial kredytéw na poszczegdlne dziaty produkeii,
a nie na Zjednoczenia.

¢) Uzasadnienie techniczne zapotrzebowanych kredy-
tow iwestycyinych.

h) Uzasadnienie liczbowe kredytéw spodziewanymi efe-
ktami we wzroécie poszczegdinych dziatow pro-
dukcii uzgodnionej z hierarchia potrzeb. .

2. SIMP stwierdza, ze plan inwestycyiny przewmny-
stu metalowego powmien byé bardziej skoordynowany
z dtugofalowym planem gospodarczym Kraju, z ktore-
go powinien wynikaé.

Ustalenie kierunkéw rozwojowych przsmystu meta-
lowego powinno zawieraé wszystkie etapy po-trz-ebn-e
do uruchomienia i podniesiznia poziomu produkcii po-
przez Instytuty Badawcze, Biura Konstrukcyjine, Biura
Opracowan Warsztatowych, przygotowanie pymocy fa-
brykacyjnych, komasowanie i specjalizowanie zakla-
dow, przygotowanie personelu fachowego itd.

3. SIMP uwaza, ze przemyst metalowy w swej go-
spodarce inwestycyinej powinien nalezycie uwzglednié
zaspokojenie panujacego w Kraju glodu $rodkéw wy-
tworczych dla wszystkich przemysiéw i resortéw go-
spedarczych ze specjalnym podkresleniems:

a) produkcii obrabiarek i urzadzen dla przemystéw ma-
jacych duze mozliwosci rozwojowe i eksporfowe
(np. przemyst weglowy, energetyczny, przemyst spo-
zywczy, chemiczny, widkiemniczy, cementowy itd.).

b Urnchomienie w Kraju produkcji tych wyrobéw, k6=
rych import jest utrudniony, lub niemoazliwy (np. fo-
zyska kulkowe i rolkowe, maszyny widkiennicze itd.).

¢) Umozliwienie zmniejszenia importy produktéw ma-
sowych, ciezkich, niespecjalnych (np. zywno$é, urza-
dzen.a kotlowe, aparatury chemiczne itd.).

d) Remontu istniejacych w Kraju, nadchodzacych z re-
paracji i rewindykaciji itd.: obrabiarek i urzadzen
nieczynnych, badz z powodu zuzycia, badZz braku
czesci. :

e) Produkcii narzedzi i sprawdziandéw idla calego prze-
myshu.

4. SIMP stwierdza, Ze przemys! . metalowy jest
przamyslem wyjsciowym dla wszystkich ialezi gospo-
darczych i od jego rozwoiu zalezy uprzamystowienie
Kraju. Dlatego tez potrzeby inwestycyjne tego prze-
mysht winny byé uwzgledniane w pierwszej kolejnosci.

Na podstawie wypowiedzi przedstawicieli réznych
branz przemyslu metalywego nalezy wnosié, ze kre-
dyty przyznane na 1948 rok sa zbyt male dla wyko-
nanja trzyletniego planu gospodarczago.

Niedocenianie konieczno$ci szybkiego rozwoju prze-
mystu metalowego grozilcby zahamowaniem rozwoju
cafego zZycia gospodarczego Kraju.

5. SIMP stwierdza, 2e kredyty imwestycyjne prze-
znaczone dla innych przamysliéw i resortéw gospodar-
czych, celem tworzenia nowych | odbudowywania istnie-
jacych zakladdw metalowych (poza bazami remonto-
wymi), winny byé przeniesione do planu inwestycyi--
nego C.Z.P.M

Tworzenie nowych i rozbudowywanie istnicjacych
Zhktaddéw metalowych w réznych przsmyslach, zwia-
szeza w Hutniczym, Weglowym i Chemicznym jest nie-
zgodne z zasadam’ gospodarki planowej, oraz specjali-
zacji przemysiow i zakladdw i prowadzim. in. do szko-
dliwego zageszczamia ludno$ci w pswnych oérodkach
przemyslowych.

6. SIMP uwaza, Ze tozdzial kredytow inwestycyi-
nych w przemys$le metalowym na poszczagdlne cele i
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na zaklady winien nalezycie uwzglednié szybko$é ukon-
czenia inwestycji, oraz unikaé ich prowadzenia przez
okres paru lat, bez ymoznosci wykorzystania do pro-
dukcii.

7. SIMP zwraca uwage na fakt, ze dla nalezytego
wykorzystania obrabiarek d urzadzen, oraz umozliwie-
nia racjonalnej. gospodarki personelem fachowym, co
jest warunkiem rozwoju  przemystu metalowego, ko-
nieczne jest w dostatecznym stopnin uwzglednié¢ w od-

no$nym planie inwestycyjnym kredyty potrzebne na
budownictwo mieszkaniowe. :

8. SIMP podkresla, ze rozwdj przemystu metalo-
wego poza inwestycjami jest oparty przede wszystkim
na czlowieku. Dlatego tez zardwno szkolenie persone-
lu, jak lberalne premiowanie od uzyskiwanego pozio-
mu techncznego produkcji i wzrostu wydajnos$ci po-
winny byé jak najpowazniei wzigte pod uwage przez
wiasciwe czynniki decydunijjce.

Z DZIALALNOSCI ODDZIALOW | KOL SIMP

KOLO LOTNICZE SIMP

Dnia 30 maja 1947 odbylo si¢ zebranie organizacyj-
ne Kota Lotniczego SIMP Na zebraniu powolano do
Zarzadu ‘Kola: kol. Romuald Romicki — przewodnicza-
cy, kol. Wiadysiaw Fiszdon — v-przewodniczacy, kol
Leszek Duleba — v-przewodniczacy, kolkol, Franciszek
Janik, Stanistaw Madejski, Jan Paczowsgki, Karol Wéj-
-cik — czionkowie.

Nawiazujac do przedwojennych tradycii ZPIL,  po-
stanowiono przystapi¢ do zorganizowania pracownikéw
przemyslu lotniczego dla celoéw poglebiania wiedzy fa-
chowej,

SEKCJA UZBROJENIOWA SIMP

Na zebraniu w dniu 10 wrzes$nia br. ukonstytuowata
si¢ Sekcja Uzbrojeniowa SIMP. Do zarzadu sekcji zo-
stali powolani: kol. Waclaw Stetkiewicz — przewodni-
czacy, kol, Jerzy Kordaszewicz— v-przewodniczacy,
koledzy: Zbigniew Paczkowski, Leonard Wolski, Tadeusz
Nowak -— czlonkowie.

Selkcja posiada mastepujace referaty:
Broni Malokalibrowej kierown. kol. Edward Szteke
» Artyleryiskiej . . Waclaw Stetkiewicz
Mikolaj Tarnowski
Juliusz Hackel
" » Stanislaw Jabloriski

,, Lbigniew Paczkowski

Amunicji " ”
Chemiczno-zbrojeniowy , "
Metaloznawczy
Doskonalenia Zawodowezo ,

Przysposobienia Przemyslowego

Broni Pancernej

SEKCJA METALOZNAWCZA SIMP

Dnia 3 wrze$nia ukonstytuowal si¢ ostatecznie Za-
rzad Sekcji. Do Zarzadu weszli: kol. Stanistaw Jablcii-
ski— przewodn'czacy, kol, Kornel Wesolowski — v-prze=
wodnczacy, koledzy: Jaslan, Jelnicki, Stanislaw Koslacz
—czlonkowie.

KOMUNIKATY SIMP

- Poctynajac od dnia 1 pazdziernika 1947 r. biuro
SIMP bedzie czynne: poniedzialki, $rody, piatks od
godz. 8 do 19; wtorki, czwartki, soboty od godz. 8
do 15, Sekretariat Glowny przyimuie w §rody od
godz. 17 do 19.

"Gtéwna Komisja Kwalifikacyina SIMP prosi wszyst-
kich Kolegdw, ktdrzy otrzymali wezwania do nzupel-
nienia lub nadsstania kwestionariuszy, aby uczynli to
w - jak mnajkrétszym czasie.

" Kolegéw nowowstepujacych prosimy o doktadne wy-

petnianie wszystkich punktéw kwestionariusza, Czlon-
kéw wprowadzajacych prosimy o zwrdcanie uwagi
przy podpisywanin kwestionariusza na dokiadne jego
wypelnienie,

Przypominamy Kolegom, ze wielu z mfch nie made-
stato dotychczas dzklaracji prepuimzraty czasopism.

Zgodnie z uchwala, ze kazdy czlonek SIMP jest obo~
wiazany prenumerowaé przynaymniej jedno z naszych
pism, Zarzad Gtéowny polecit Instytutowi Wydawnicze-
mu wysylaé wszystkim tym Kolegom, ktérzy nie za-
deklarowali wyraznie prenumeraty ,Przegladu Mecha-
nicznego®, czasopismo ,,Mechanik*.

Koledzy, ktérzy nie otrzymuia obecnie zadnego z
czasopism, proszeni sa o zawiadomienie o tym Sekre-
tariatu SIMP i podanie swego adresu, gdyz zazwyczaj
brak adresu lub zly adres jest przyczyna njedorgcza-
nia c¢zasopism.

Wysokos§é skladek cztonkowskich, wraz z prenime-
rata czasopism podana zostala w zeszycie 4—5/47 ,,Me-
chanika®, Skladki nalezy wplacaé na konto Zarzadu
SIMP w PKO [-4225. Niewskazane jest przesylanie
bdzposrednio na adres biura SIMP.

Kolegom, ktérzy wptacali dotychczas za prenume-
rate do Administracji czasopism, wplacone kwoty beda
zaliczone na poczet sktadek.

Wobec tego, ze wplaty za prenumerate uiszcza
Skarb SIMP bezpoérednio Administracji czasopism, pro-
simy wszystkich Kolegdw o wplacenie zaleglych skla-
dek. Zalegiosci te niestety sa duze i bardzo utrudniaja
prace wszystkich agend nmaszego Stowarzyszenia.

Poczawszy od 1 stycznia 1948 roku skladki czlon-
kowskie i naleznosci z tytulu prenumeraty nalezy opla-
caé¢ oddzielnie {(patrz ,;Mechanik®, zeszyt 10—11/47,
str. 476). :
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Z DZIALALNOSCI! INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP
UROCZYSTE OT_WARCIE SIEDZIBY INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Dnia 12 pazdziernika br. odbylo sie uroczyste otwar-
cie i poSw.ecenie siedziby Instytutu Wydawniczego
SIMP na Zoliborzn przy ul. MickiewicZa 18,

Po powitanin zebranych goéci przsz dyrektora In-
stytuty, aktu po$wiecenia dokonal ks. pratat Stefan
Ugniewski, proboszcz parafii $w. Stanistawa Kostki na
Zol:borzi.

W imieniu Rady Wydawniczej SIMP przemawial
prezes inz.-mech. lgnacy Brach, podnoszac znaczenie
akcji wydawniczej dla podniesienia kultury technicznej
i odbudowy przemystu metalowego i calo$ci gospcdarki
narodow:i: ,Poniewaz przemmys! metalowy wytwarza
dobra inwestycyine dla wszystkich przamysltéw, rola
Instytutu Wydawniczego SIMP §cisle z nim -zespolo-
nego jest szczegdlnie doniosta dla rozwoju gospodarki
narodowej.

Geneze powstania, dotychczasowe osiggniecia i za-
mierzenia na przyszio$é omodwil dyreXtor Instytutu
inz.-mech. A T. Troskolariski.

W im‘eniu Zarzadu Glownego SIMP przemdwil pre-
zes prof. Ludwik Uzarowicz, podkres$lajac, iz SIMP
uwaza akcje wydawnicza za jedna z najwazniejszych
dziedzin swej dzialalnosci, poniewaz jedynie przez pod-
noszen.e. kwaliflkacyj zawodowych mozna -osiggnaé
pelne wyzwolenie gospodarcze kraju. .
- Wielka serdecznoscia nacechowane bylo przeméwie-
nie wizytatora ministerialnego inz.-mech. Jozefa Sobin-

POSIEDZENIE RADY

Dnia 12 pazdziernika br. odbylo sie posiedzenie Ra-
dy Wydaniczei SIMP, poswiecone omowieniu dzialal-
no$ci wydawnicze] i finansowzj Instytutn w okresie
od 1 stycznia do 30 czerwca br.

Zebranie zagail prezes Rady inz.-mech. Ignacy Brach,
po czym dyrekxtor Instytutu inz.mech. A. T. Troske-
laniski zlozy! sprawozdanie z dzialalnosci Instytutu Wy-
dawniczego SIMP. W sprawozdaniu swym nred. Tro-
skolanski oméwd nastepujgce zagadnisnia: sprawy re-

dakcyine czasopism | wydawnictw ksiazkowych, za- .

sady organizacji Instytutu, obsade personalna Redakcii
i Administracji, znaczenie wlasnzj siedziby dla rozwoijn

skiego, ktory im‘eniem mlodziezy i nauczycielstwa szkot
zawodowych dzigkowal Instytutowi za dotychczasowe
wyniki i zyczyl jak najpelniejszego rozwoju na przy-
szlogé. '

W imienin prasy technicznej przemawiali: inz. Ja-
nusz Tymowski rpedaktor ,Przegladu Geodezyjnego®
i inz. Tadeusz Niczewski, redaktor czasopisma ,inzy-
nieria i Budownictwo*, ’

Zyczenia pomyslnego rozwoju nadeslali m. in.:

Inz. Boleslaw Ruminski, Podsekretarz Stanu Mini-
sterstwa Przemystu i Handlu, prof. dr Bohdan Stefa-
nowski, Rektor Poltechniki Lodzkiel, prof. inz. Witold
Biernawski, prof. inz. Michal Broszko, prof. dr inz.
Wilodzimierz Burzynski, prof. inz. Edward Geisler, prof.
dr inz. M. T. Huber, prof. dr inz. Aleksander Krup-
kowski, prof. inz. Wlodzimierz Mermon, prof. inz Bo-
leslaw Orgelbrand, Dyrektor Szkoly Inzynierskiej w Po-
znaniu, prof inz. Jerzy Tokarski w imieniu Krakow-
skiego Towarzystwa Technicznego, inz. M. Chudzyi
ski, Redaktor czasopisma ,,Gospodarka Wodna®, inz.
Janusz Chmielewski imieniem redakcji czasopisma ,.Hu-
tnik®, inz. Jan Oderfeld w imieniu ,Wiadomosci PKN“

Zywym zainteresowaniem cieszyla sie wystawa pism
i ksigzek, obrazujaca dorobek wydawniczy Instytutu. -

W milym, serdecznym nastroju zebranie przeciaggne-
lo si¢ do zmroku przy tradycyinej lampce wina.
A.T.T.

WYDAWNICZEJ SIMP

Iustytutu, sprawe zaopatrzenia w papier i trudnosci
druku, prenumerate czasopism, sprzedaz ksiazek, poli-
tyke cen, sprawy fimansows oraz nakre$lil- program
dziatalnodci na najblizsza przyszlos¢. :

Po ozywionzj dyskusii, w ktorei brali wdzial: prof.
inz. Ludwik Uzarowicz, prof .inz. Jan Kunstetter, inz.
Ignacy Brach oraz inz. Janina Gubrynowicz, powzieto
szereg uchwal zwiazanych z dalszym rozwojem dzia-
talnodci wydawniczej Instytutu.

Termin najblizszego posiedzenia Rady Wydawniczej
ustalono na pierwsza poalowe grudnia.

A T. T.

POSIEDZENIE KOMITETU REDAKCYJNEGO CZASOPISMA , MECHANIK"

Dnia 26 wrzeénia br.. odbylo sig w nowe] siedzibie
Instytutu Wydawniczego SIMP posiedzenie Komitetn
Redakcyijnego czasopisma ,Mechanik®.

Posiedzenie zagail prof. dr Bohdan Stefanowski
wyglaszajac krotkie przemdwienie podwiecone rozwo-
jowi piémiennictwa technicznego, a w szczegdinosci
+Mechanika® i ,Przegladu Mechaniczmzzo*.

W sprawozdaniu z dzialalnodci Redakcii inz.-mech.
A, T. Troskolaiski omowil wyniki ankiety rozestanej
do czytelnikéw, odnoszacej sie do poziomu i kierunku
czasopisma. Poddawszy analizie obzcne trudmo$ci wy-
dawnicze, red. A. T. Troskolariski nakreslit program
dzialalnoéci czasopisma na nasitepay okres.

Nad sprawozdaniem rozwinela sie¢ ozywiona dy-

skusja, w ktérej poruszono sprawe poziomnu nagkowe-
0 czasopisma i mozliwosci stworzenia w ramach ,Me-
chanika* odrebnych dzialéw: samochodowego, Iotni-
czego, kolejowego i energetycznego. Odpowiadajac ze-
branym red. A. T. Troskolariski zwrécil uwage, Ze
utworzenie nowych dzialéw utrudnia brak fachowcow,
ktdrzy opracowaliby artykwly i brak funduszéw umo-
zliwiajacych otwarciz nowych dzialdw bez uszczerbku
dotychczasowych | bez zwiekszenia wysoko$si prenu-
meraty. ; .
- Po zakonczenin dyskusii red A. T. Troskolarski
o$wiadczyl, iz Redakcja czasopisma ,;Mechanik* bedzie
dazyta do mozliwie pelnej realizacji dezydaratéw wy-
sunietych przez Komitst Redakcyjny. AT, T.
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SPRAWOZDANIE Z ZEBRANIA KOMITETU ORGANIZACYJNEGO NOT
w dn. 4. X. 1947 .

Zebraniu przewodniczy! Prezes inz. B, Ruminski,
do Prezydium zostali powolani inzynierowie: I. Brach
i Al. Gajkowicz,

1. Sprawy statutowe

Sprawy statutowe referowal przewodniczacy Ko-
misji Statutowej inz. B. Witwiniski, omawiajac regula-
min oddzialow NOT. W dyskusji brali udz al koledzy:
Ambroziak, Czaplicki, Kosinski, Misztal, Rudolf, Rzecki,
Piotrowski, Tymowski, Zarnecki. Wyijasnien udzielal
ins. Witwinski. Uchwalono jednomys$lnie przyjecie re-
gulaminy z redakcyjnymi poprawkami, wprowadzony-
mi w dyskusji.

Na wrosek Przewodniczacego, upowazniono Pre-
zydium do wniesienia poprawek statutowych i regula-
minu obrad na Walny Zjazd Delegatdw, po wprowa-
dzeniu uwag, madestanych przez Zarzady Stowarzy-
szen.

2. Walny Zjazd Delegatow

Sprawe Walnego Zjazdu Delegatéw omdéwil Sekre-
tarz Generalny kol. Fr. Cieciora. Intencia Prezydium
jest, aby w Radzie Giéwnej byly reprezentowane
wszystkie grupy techniczne, a wiec: grupa uczonych,
inzynieréw i tachnkow. Prezydium NOT maiac w swo-
im skiadzie przedstawicieli wszystkich wielkich stowa-
rzyszefi, moze przedstawié na Walny Zjazd liste kan-
dydatéw do nowych wiadz. Przewiduje sie, ze %/s przy-
szlych wtadz bedzie pochodzié¢ ze skladu Komitetu Or-
ganzacyinego, * —czlonkéw nowych. Walny Zjazd
wybierze 78 os6b do wladz. W Zjezdzie winno wziad
udzial okoto 150 osdb—delegatow Stowarzyszefi i
czlonkéw Komitetu Organizacyinego,

Na podstawie zghoszonych przez Prezydium wnio-
skow jednomys$inie uchwalono:

a) dokooptowaé do Komitetu Organizacyjnego Preze-
sow i Sekretarzy ze wszystkich stowarzyszefi bran-
zowych, a w wypadku, gdyby byli oni juz czlon-
kami Komitetu Organizacyinego, 2 innych czlon-
koéw Prezydium.

b) Pierwszy Walny Zjazd Delezatéw NOT odbyé w
Warszawie w dnin 12 grudnia 1947 r. Prezydium
NOT upowazni¢ do ustalenia list kandydatow do
nowych wiadz.

3. Kongres Technikéw

W punkcie dotyczacym Kongresu Technikdw inz.
I. Brach przedstawi propozycie Prezydium zwolania
Kongresu jesienig 1949 roku, t.j. w koficowym okresie
3-letnrego planu odbudowy. Whiosek przyieto jedno-
myS$inie,

4. Wolne wnioski.

W wolnych wmnioskach przyjeto nastepujace pro-
pozycije:

1. NOT winna opracowaé wzér lsgitymacii cztonkow=
skiej, jednolitej dla wszystkich stowarzyszen.

2. Na Walny Zjazd Delegatéow Prezydium NOT przed-
stawi projekt znaczka NOT.

3. Prezydium NOT juz obzcnie winno powotaé 3-oso-
bowy Komitet Ornganizacyiny przysziego Kongresu
Technikéw,

4. Projekt poprawek do Statutu NOT i statute ramo-
wego nalezy przed 15 pazdziernika br. rozestaé do
Stowarzyszen z tym, ze poprawki do tych projek-
téw Stowarzyszenia winny nadestaé do NOT w ter-
minie do 20 listopada br.

'Wrnioski przyjeto jednomyslnie.

Wznowienie dzialalno$ci Komitetu Walki
z Korozja

Prezydium Naczelnej Organizacji Technicznej po-
stanowito reaktywowaé Kom:itet Walki z Korozia, utwo-
rzony w 1939 r.

Dzialalno§é Komitetn, przerwana wybuchem wojny,
ma byé obscnie wznowiona w oparciu o Huatniczy In-
stytut Badawczy oraz o inne placowki przemysiowe
i naukowe.

Prezydium NOT udzielifo Doradcy Technicznemu
Zjednoczenia Przemystu Farb i Lakierdw, prof. inz. K.
Pajewskiemu, oraz dyrektorowi Hutniczego Instytutu
Badawczego, prof. dr M. Smialkowskiemu, mandatu do
rozpaczecia prac w kierunku wznywienia dzialalnosci
Komitetu Walki z Korozja. W zwiazku z tym Koledzy,
ktorzy wchodzili przed wojna w sklad Komitetu Walki
z Korozia, jakotez ci, ktorzy z tytulu swego stano-
wiska lub zainteresowan pragna obzcniz do niego na-
lezeé, proszeni sa o zgloszenie akcesu pod adresem:

HUTNICZY INSTYTUT BADAWCZY, Gliwice, ul. Miar-
ki 12/14. Projektuje si¢ zorganizowanie Zjazdu korozyj-
nego jeszcze w roku biezacym w Gliwicach. Termin
Zjazdu zostanie podany dodatkowo.

Odezwa Komitetu Organizacyjnego Zjazdu
Wawelberczykéw

Komitet Organizacyjny Zjazdu Wawelberczykéw
zwraca sie do wszystkich Kolegdw z prosba o nadsy-
tanie materaléw, dotyczacych naszej Uczelni oraz mio-
dziezy w niej stndiujacej i absolwentéw, z uwzglednie-
niem ich pracy zawodowe] i udzialu w Zyciu spolecz-
nym. PozZadane sa dokumenty, fotografie, opisy osobi=~
stych przezyé i wspommniefi, wiadomos$ci o kolegach po-
legtych itp.

Materialy nalezy nadsytaé pod adresam: Komitet
Organizacyiny Zjazdu Wawelberczykéw, Warszawa, ul,
Konopczynskiezo 4. Nadestane materialy zostang zwrd-
cone,
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Z OBRAD SWIATOWEJ KONFERENCJI TECHNICZNE)

W duiach od 9 do 12 wrzes$nia 1947 r. odbylo sie
w Zurychu zebranie Komitetu Wykonawczego i Rady
Swiatowej Konferencji Technicznej (Conference Te-
chnique Mondiale — CTM).

Poiske, Ktora jest stalym czlonkiem Komitetu Wy~
konawczego CTM reprezentowali delegaci Naczelnej
Organzacji Technicznej inz. A. Gajkowicz i ing. L, Ta-
niewski.

Swiatowa Konferencja Techniczna zostala stworzo-
na w wykonaniu Uchwal Miedzynarodowego Kongresu
Technicznego w Paryzu w roku 1946. Jej glownym
zadaniem jest powolanie do Zycia i zorgamizowanie
Swiatowej Federacji Technicznej kto-
ra zjednoczylaby na gruncie miedzynarodowym og6!
inzynieréw i technikéw dla wspdlnego realizowania
uchwalonych na tym kongresic postulatéw i wytycz-
nych,

Wytyczne te maja na widoku prizede wszystkim
cele spoleczne, aby zdobycze techniczne jak najsku-
tecznie] mogly przyczyniaé si¢ do poprawy warunkow
zycia szerokich mas ludzkich i do zwalczania nedzy.

Srodkiem do osiagniecia tych zamierzen w pierw-
szej kolejno$ci jest stworzenie mnalezytzj wspdlpracy
pomiedzy istniejacymi miedzynarodowymi organiza-
cjami technicznymi i organizacjami poszczegdlnych
narodow.

Delegaci polscy wzigli w Zebraniu Komitetu Wy-

Konaweczego oraz Rady CTM réwnie czynny udzial,
jak i w pracach Kongresu Paryskiego z toku 1946,
zdobywajac dla polskiego $§wiata technicznegy nalz-
zyta pozycie na terenie miedzynarodowym i broniac
z powodzeniem naszego stanowiska. Poglady naszych
delegatow znalazly wyraz w szeregu postandywien Kon-
ferencji.

Zecbranie po$wiecome bylo zagadnieniom statuto-
wym, ewendualnemu przyjeciu do CTM niektorych
pafstw nienalezacych do ONZ, wyboru cztonkéw
Wydzialu Wykonawczego CTIM, siwomzenie specjal-
nych Komisyj, programowi prac na rok 1948, sprawie
zwolania nastepnego Technicznega Kongresu Miedzy-
narodowego, oraz rdznym sprawom biezaCym.

Postanowiono nastepny Kongres odbyé w Kairze na
wiosne 1949 roku. Gléwnymi tematami Kongresu beda:

1) Zrodta energii i surowce w §wiecie,
2) Postep techmniczny, jako czynnik socjalny,

3) Gospodarka wodna, paliwa plynne, mieszkania
tobotnicze — temat specjalnie interesujacy Egipt.

W toku Zebrania kilkakrotnie poruszano sprawe po-
mocy dla Politechniki Warszawskiej i ponownie upo-
wazniono inz, Howarda, przewodniczacego Kom itetu
Narodowego Angielskiego do jpelnienia obowiazkow
przewodniczacego Komisjii Pomocy dla Politechniki
Warszawskiej.

Z DZIALALNOéCl KOMISJI KWALIFIKACYJNEJ
przy Kuratorium Okregu Szkolnego Warszawskiego dla absolwentéw Kurséw Budowy
Maszyn i Elekirotechniki TKT.

W okresie od 27 maja do 3 lipca 1947 r. Komisja
Kwalif.kacyjna przy Kuratorium Okregu Szkolnego
‘Warszawskiego przeprowadzila egzaminy, w wyniku
ktorych ponizej wymienieni absoblwznci Kurséw Budo-
wy Maszyn i Elektrotechniki Towarzystwa Kurséw
Technicznych w Warszawie uzyskali uprawnienia ab-
solwentow panstwowych liceéw mechanicznych lub
elektrycznych, i prawo uzywania tytulu technika-me-
chanika Jub technika - elektryka.

Technicy - mechanicy:

Jaliam Baliszewski, Mieczystaw Baltowski, Leonard
Bazylczuk, Jerzy Becker, Jan Marian Bidziniski, Edmund
Blaszczyk, Bolesiaw Bochenek, Czeslaw Chodkowski,
Fabianr Chwaszczewski, Edward Demidowski, Stani-
staw Derelkowski, J6zef Dolinski, Stefan Drogosz, Sta-
nislaw Eljaszuk, Jon Fonfara, Remigiusz Gmurczyk,
Jozef Golisz, Edward Gorliwy, Wiadysiaw Grochoczyri-
ski, Stanisiaw Hejnrych, Walerian Jamiotkowski, Sta-
nislaw Kakictek, Feliks Kaminski, Wiktor Kaminiski,
Henryk Karpiniski, Narcyz Kedzierski, Jerzy Michal
Kobusinski, Piotr Lewandowski, Wincenty ZLawecki,
Stanistaw tyszkowski, Stefan Malatyriski, Eugeniusz
Matkiewicz, Wiadysiaw Marczyk, Ryszard Markowski,
Stanisiaw Muczkowski, Eugeniusz Obidzinski, Mieczy-
slaw Patyrowski, Stanislaw Ptaszyrnski, Eugeniusz Zbi-

gniew Sadowski, Aleksander Samochocki, Tadeusz Siar-
kiewicz, Mieczyslaw Sobieski, Eugeniusz Henryk Stan-
kowski, Aleksander Stasiak, Ryszard Strzelecki, Sta-
nistaw Szule, Eugeninsz Slubowski, Szczepan Tamo-
wicz, Bronisiaw Jan Turski, Kazimierz Urbanek, Jézef
Urbanowicz, Mariam Walkiewicz, Wiktor Wolski, Cze-
slaw Zebrowski. ’

Technicy - elektrycy:

Hieronim Kazimierz Borkowski, Wiktor Borkowski,
Jerzy Dobrowolski, Jan Drygiel, Ignacy Kadziela, Ma-
riar Kaniak, Jerzy Kraszewski, Wiadystaw Kruk, Ta-
deusz Ksiezopolski, Roman Pawlat, Czestaw Ratajczyk,
Jozef Roszko, Jozef Trzaskowski, Czeslaw Winter,
Wiadysiaw Wéjcik i Jerzy Zieliniski.

Przedwojenni absolwenci Kurséw Budowy Maszyn
i Flektrotechniki TKT moga wnosi¢ odpywiednio udo-
kumentowane podania o przyznanie uprawnief absol-
wentéw  panstwowych licebw mechanicznych lub
elektrycznych do Panstwowej Komisji Kwal.fikacyjnej
przy Kuratoritm Okregu Szkolnego Warszawskiego
(Sekretariat TKT, Warszawa, ul. Andrzeja Boboli 14)
lub za podrednictwem Kola Absolwentéw Kurséw Bu-
dowy Maszyn i Elektrotechniki (Warszawa, ul. San-
domierska 12).

AT.T.
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