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O NALEZYTA ORGANIZACJE WSPOLZAWODNICT WA PRACY!

Ruch wspdlzawodnictwa indywidualnego, zespolowego i miedzyzakladowego, zamzcyoww—
ny w ubieglym roku przez Swiat pracy, ogarngt niemal wszystkie dziedziny naszej wytwor-
czosci i ustug techwicznych.

Celem wspolzawodnictwa pracy jest podmeszeme wydajnosci i jakosci produkcyz do naj-
wyzszeqo, oszqgalnego w danych warunkach poziomu, a tym samym zmniejszenie okresu
odbudowy zniszczonego wojng kraju.

Powodzenie akcji wspotzawodnictwa indywidualnego zalety od postawy spolecznej pra-
cownika, od stosunku jego do wykonywanej pracy oraz od takich cech charakteru, jak obo-
wiqzkowosé, sumiennosé pilnosé i ambicja.

Wspdlzawodnictwo indywidualne stanowi wprawdzie szlachetny bodziec i rzetelng podnie-
te dla wspoltowarzyszy pracy, wykonujgcych te samg lub podobng robotg, nie moze jednak
zastqpic wspdlzawodnictwa zespolowego, albowiem czlowiek rzadko pracuje w odosobnieniu.

Zoktad wytworczy wymaga zbiorowego, harmonijnego wysilku calego zespolu pracowni-
kow, ktérzy w systemie gospodarki uspoleczmone] sq wspolwlascwzelamz zakladu pracy.
Dlatego tez komecznym warunkiem zdrowego i pelnego rozwoju akcji wspolzawodmctwa jest
zrozumienie faktu, i¢ kaidy pracownik ponosi odpowiedzialno$é¢ za stan i rozwdj zakladu
wytworczego.

Osiggnigcie pomyslnych wynikéw wspdleawodnictwa zespolowego jest mozliwe tylko wéw-
czas, gdy cala zaloga produkcyjna posiada czynnyg, tworczg postawe wobec pracy i jej celu,
a kierownivtwo i przodownicy potrafig wytworzyc wiasciwg atmosferg i odpowiedni styl pracy.

Ogdt pracownikow, biorgeych udzial we wspdlzawodnictwie, powinien posiadal pelng
Swiadomoéé odpowiedzialnosci za losy zakladu, w ktérym pracuje; ponadto powinien zrozu-
miec, i2 podnoszgec wydajnosé i sprawnosé dzia’ania wlasnej placowki przyczynia sig do wzmo-
Zenia sily gospodarczej Panstwa oraz do podniesienia dobrobytu spoleczenstwa.

Wspdtzawodnictwo pracy powinno rozwijaé sie wszechstronnie, obejmujgc racjonaliza-
cje metod produkcji, ulepszanie narzedzi, maszyn i urzqdzen, stosowanych w procesie wy-
twarzania.

Aby wspdleawodnictwo dalo poigdane wyniki, musi byé ujete we wilasciwe formy orga-
nizacyjne, zapewniajgce wilasciwy rytm pracy, ktéry decyduje o wydajnosci.

Wyniki wspdlzawodnictwa powinny byé porownywane z normami czasowymi, ustalony-
mi w sposéb Scisly dla poszczegdlnych operacyj wytworczych.

Idea wspdlzawodnictwa pracy, biorgca swdj poczgtek z glebokich przemian spoleczno-
gospodarczych oraz ze wzmagajgcego sig poczucia odpowiedzialnodci Swiata pracy za losy kra-
ju, wyda wéwczas wspaniale plony, gdy obejmie pracownikdw uswiadomionych obywatelsko
i posiadajgcych odpowiednie przygotowanie zawodowe. Zwigkszenie bowiem i wydajnosci i pod-
niesienie jakosci produkcji osiqga si¢ najlatwiej wowczas, gdy bodicem dzialania sqg nie tylko
wzgledy materialne, powodujgce doraing poprawe bytu pracownika, lecz przede wszystkim
pobudki ideowe oraz szczere umilowanie wykonywanego zawodu.

Wyplywa stgd nicodparty wniosek, ge racjonalne wspdizawodnictwo pracy nie jest —
jak mawiajg krytycy — wyscigiem migéni, prowadzonym czestokroé¢ z uszczerbkiem dla zdro-
wia pracownika, nie jest rabunkowym wyzyskiwaniem narzedzi, maszyn i urzgdzen, ale Swia-
domym dzialaniem, majgcym na celu przysporzenie Panstwu jak najwickszej ilosci mniezbed-

. nych wytwordw, w jak na]krotszym czasie i po jak najnizszej cenie.

Cel ten mozemy osiggnqé jedynie przez nalezyte wychowanie oraz wyszkolenie pracow-

nikéw: ideowe i zawodowe! REDAKCJA
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Inz. EVZEN HIRSCHFELD, Praha

WPLYW NARZEDZI ZE STOPOW SPIEKANYCH
NA BUDOWE OBRABIAREK

l. Obrébka narzedziami ze stopéw
spiekanych

Niezwykly rozwoj materialéw narzedzio-
wych w ostatnich latach spowodowal zwiek-
szenie wydajnosci obrabiarek i warsztatow
oraz znaczne - oszczednosci na narzedziach.
Znaczenie stopow- spiekanych nie jest jesz-
cze wszedzie dostatecznie doceniane; wpro-
wadzenie ich spotyka sie z szeregiem tak
znacznych trudnosci, ze dotad tylko niewiele

zakladéw wykorzystalo stopy spiekane w na-

lezytym stopniu.

Stopy spiekane sa materialem narzedzio-
wym o swoistych wtlasnosciach; przy uzywa-
niu ich nie wystarczajag doswiadczenia nabyte
podczas obrébki narzedziami ze stali szybko-
tngcej. Stopy spiekane sa wynalazkiem o du-
Zzym__znaczeniu, polegajacym na odstgpieniu
od tradycyjnych, dotychczasowych stali na-
rzedziowych ku materialom zupeinie nowym,
nie zawierajacym zelaza. Wytwarzane sg one
nie sposobem hutniczym, lecz metodg cera-
miczng; racjonalne stosowanie stopoéw spieka-
nych wymaga porzucenia starych metod ob-
16bki i przeszkolenia robotnikéw. Stopy spie-
kane wplywajg i na liczne inne skladniki pro-
cesu wytwodrczego, powoduja koniecznosé
przeprowadzenia daleko idacych zmian w
konstrukcji i wykonaniu obrabiarek, w spo-
sobach ich wykorzystania w warsztatach,
w organizacji transportu materialu i widrow.

‘Wynalezienie stopéw spiekanych spowodo-
walo niezwykly postep w rozwoju materiatéw
skrawajgcych. Dotychczasowe obrabiarki na-
lezy mozliwie szybko przystosowa¢ do no-
wych wymagan przez przej$cie od starych
form konstrukcyjnych do form nowych.

Korzysci, jakie daja stopy splekane moga
by¢ ujete nastepujaco:

a) Radykalne skrdcenie czasu maszynowe-
go obrobki wskutek powiekszenia szyb-
kosci skrawania (od 300 do 1000%), oraz
zmniejszenie czasu potrzebnego na wy-
miane i ostrzenie narzedzi (o 75%).

b) Obnizenie kosztéw narzedzi oraz ich
ostrzenia wskutek dlugotrwalosci ostrza
(0 30 =+ 70% w stosunku do stali szyb-
kotngcej). ‘

c) Zmniejszenie zuzycia wolframu oraz in-
nych pierwiastkéw stopowych, gdyz

wolfram w stopach spiekanych jest wy-
korzystany 8 —+— 10 krotnie lepiej niz
rtosgl

w stah
18% W
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szybkotnacej

d) Polepszenie jako$ci wyrobow (gtadka
powierzchnia, dokladny geometryczny
ksztatt), a tym samym zmniejszenie ilo-
$ci operacyj (moze np. odpasé¢ potrzeba
szlifowania). .

e) Zwiekszenie przepustowosci warsztatow,
nawet przy starszym parku obrabiarko-
wym; w jednakowym czasie i przy jed-
nakowej ilo$ci obrabiarek osigga sig
okolo 30%p wiecej wyrobow. Przy uzy-
ciu nowych obrabiarek, konstruowanych
juz dla stopow splekanych wyda]nosc
warsztatow -wzrasta znacznie wigcej.

f) Zmniejszenie zuzycia energii, przypa-
dajgcej na okreslona ilos¢ widrow,
w stosunku do zuzywanej przy obrébce
stalg szybkotnaca.

Ze wszystkich wymienionych korzysci jed-
ng z najwazniejszych jest zaleta podana
w punkcie c).

Trudnoéci z zakupem stali szybkotnqcej,
w wyniku koniecznosci obnizenia zuzycia sto-
powych p1erw1astkow stawiaja warsztat przed
szeregiem ciezkich zadan. Mogg by¢ one roz-
wigzane przede wszystkim przez wlasciwe
i racjonalne rozpowszechnienie stopow spie-
kanych. '

Zmniejszenie cen wyrobéw jest w znacznym
stopniu mozliwe przy zastosowaniu stopow
spiekanych (wlasnosci od a do c).

Koniecznosci oszczedzania energii odpowia-
da punkt f. '

Wreszcie stopy spiekane odpowiadaja wy-
maganiom odnosnie .podniesienia jakosci
i dokladnosci wyrobéw (punkt d).

Przecietne szybkosci skrawania i potrzebne
moce dla obroébki roznych rodzajow stali sg
podane w tabl. L

Z tablicy widoczne jest, ze im wyzszg
wytrzymalo$¢ ma obrabiany material, tym
stosunkowo wyzsze jest powigkszenie szybko-
$ci skrawania spowodowane uzyciem narzgdzi
ze stopéw spiekanych. Przy stali St 50.11,
powiekszenie to wyraza si¢ wspodtczynnikiem
7,5, gdy przy stali St 85 — wspolczyn-
nikiem 9. Réwniez potrzebna moc jest przy
uzyciu stopoéw spiekanych dla materiatu
St 50.11 — 5,8 razy, dla materialu St 85 —
7.4 razy wieksza niz przy uzyciu stali szybko-
tnacej; inaczej mowiac, osiagalne zwigkszenie
wydajnosci obrabki jest tym wigksze, im ma-
terial obrabiany posiada w1e;kszq wytrzyma-
tosé. ]

Szybkosci skrawania przy obrébce stali
St 70.11, dla roznych przekrojow. widra za-
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TABLICA 1[I

Przecietne szpbkoéci skrawania i moce potrzebne do obrébki réznpgch stali narzedziami ze sto~6w spiekangch (SP)

i stali szgbkotnacej (5S). (Wedlug danych AWF). Wielkoéci ustalone dia gicbokoéci widra ¢ = 2 mm, pos.wu
p = 0,5 mm/obr. :
Materialy skrawane !) . St 5011 St 60.11 St 70.11 St 85
‘ .
| SP | 195 162 128 116
Szybkoé¢ skrawania m/min - - ;,
: | 8S 26 21 i5 13
Powiekszenie szybkosci - 7,5 razy ‘ 7,7 razy 8,6 razy 9 razy
I
Sp 7.6 ¢ 6,4 6,3
Moc skrawania w kW - -
1 SS 1,31 i 1,15 0,89 0,85
Powiekszenie mocy . . . . . ‘ : 5,8 razy | 6,1 razy 7,2 razy 7,4 razy

1) Odpowiedniki stali wg Polskich Norm PN/H — 84020 sa nastepujace: stali St 50.11 odpowiada stal 035,

St 60.11 — 015, 5t 70.11 — 053, St 85 — 0u73.

leznie od tego czy zwiekszenie przekroju
osiggamy przez zmiane glebokosci skrawania
lub zmiane posuwu, byly ustalone przez
Rapatzal); wielkosci przez niego ustalone
dla stali szybkotnagcej i stopoéw spiekanych,
przy trwatosci ostrza 4 godziny (vas0) poda-
jemy w tabl. IL

W tabl, 1I podane wielkosci szybkoéci skra-
wania, zaréwno dla stopéw spiekanych jak
i dla stali szybkotngcych, wydaja sig by¢ wy-
sokie, lecz ich wzajemny stosunek jest cal-
kiem wlasciwy i wykazuje wyraznie korzysci
stosowania stopéw spiekanych.

Powiekszenie szybkosci jest szczegolnie duze
przy matych posuwach (9,5 krotnie); im cha-
rakter pracy zbliza sie bardziej do zdzierania,

1) F. Rapatz. ,Die Edelstihle“. Springer, 1942.

tym jest stosunkowo mniejsze (przy posuwie
1,0 mm juz tylko 5,5 krotne). Podobnie przed-
stawia sie¢ sprawa ze zwiekszeniem mocy
I wowczas okazuje sie, ze przede wszystkim
na tym odcinku obrébki — przy obrébce pot-
zgrubnej i zgrubnej — jest moc obecnych obra-
biarek, jak zobaczymy dalej, niewystarczajaca.

Z tablicy I jest widoczne, ze i przy malym
przekroju (1 mm?), moc potrzebna do obrobki
stali, jesli majg by¢ calkowicie wyzyskane
stopy spiekane, waha sie w granicach 6,5 do
7,5 kW; obrabiarki $redniej wielkosci np.
o wysokosci kléw 200 — 250 mm, budowane
do r. 1940, takich mocy zazwyczaj nie po-
siadajg. Przy wiekszych przekrojach wiéréow
moc odpowiednio wzrasta i wtedy przy ob-
roébce potzgrubnej i zgrubnej bedzie niedobdr
mocy szczego6lnie widoczny.

TABLICA II

Szybkoé¢ skrawania vy przy obrébce stali St 70.11 narzedziami ze stopéw spiekanych (SP) i stali szybkotnacej (SS)
(wedlug Ropriza.

Stosunk -
. Szybkos¢ skrawania v,, m/min przy glebokoéci wiéra mm: .oun OI.De po
Posuw mm/obr|{ Narzedzie wiekszenie szyb-
05 1 P 4 8 ko$ci
| P
ISP 310 300 285 |
0,1 | SO — 9,5 razy
SS } 32,5 31.5 29,5 .
[ |
Sp ! 275 250 240
016 - | } R 8,5 razy
SS i 32,5 30 29,5
SP L 960 225 200 185
0,25 et s e ————— | 7,5 razy
SS i 30,5 29 27,5 25
hid 160 143 133 128
0,5 E— 6 razy
SS 27 25 23 20
SP 110 101 98
1,0 — 5,5 razy
S8 | 20,5 18 16
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Dla otrzymania jasniejszego obrazu o zmia-

nach wywolanych wprowadzeniem stopoéw
spiekanych, podajemy na rys. 1 zaleznos¢
miedzy szybkoscia skrawania, przekrojem
wiodra i potrzebng moca.
f-przekroj wicra w mm?
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Rys. 1. Zapotrzebowanie mocy przy toczeniu stali

St 70.11.

Wykres jest wykonany dla stali o wytrzy-
matosci R, 70 kG/mm?2; wartosci sg obliczone
zZe WzOoru:

F. .k .v

bO.?S.l,Bb.nkW

N =

gdzie F — przekroj wiora w mm?2,
v — szybko$¢ skrawania w m/min,

T, — calkowity wspdlczynnik spraw-

nosci obrabiarki,

ks — opor wlasciwy skrawania
w kG/mm2,

Przy wykonywaniu wykresu uwzgledniono
zmianeg oporu wlasciwego skrawania w za-
leznosci od przekroju widra; wpltyw pozosta-
tych czynnikéw (szybkosci skrawania, ksztal-
tu wiéra i innych) nie zostal uwzgledniony,
gdyz w tej dziedzinie istnieje niejednolitos¢
pogladéw. Dla naszego celu wystarczy przy-
blizone okreslenie potrzebnej mocy. Wrykres
daje jasny obraz zmian zapotrzebowania mo-
¢y, spo'odowanych zmianami szybkosci skra-
wania: ' i

przy - skrawaniu wiéra o przekroju 1 mm?
stala szybkotngcg (v=20 m/min jest po-
trzebna moc okoto 1 kW, przy stopach spie-
kanych (v=120 m/min) — 5,5 kW;

Przy stosowaniu widra o przekroju 5 mm?2
potrzebne moce sa dla stali szybkotnacej
(v=18 m/min) 2,5 kW, dla stopéw spieka-
nych (v=100 m/min) — 17 kW,

Z tego wida¢, jak znacznie wzrasta moc
obrabiarki, potrzebna do skrawania przy uzy-
ciu stopow spiekanych.

Dalej bedziemy operowac pojeciami zdzie-
rania i gladzenia, ktére nie sa ustalone, lecz
zmieniajg sie zaleznie od ogdlnego charakteru
pracy fabryki. To, co w mechanice precyzyj-
nej jest grubym widrem, bedzie przy pro-
dukcji maszyn $redniej wielkosci — widrem
drobnym. Przyjmujgc przecietng produkcje
maszyn (obrabiarki $redniej wielko$ci, silni-
ki lotnicze) — mozemy ustanowi¢ S$rednie
wielkosci, odpowiadajace pojeciu zdzierania,
gtadzenia i polzdzierania, jak podano w tabl.
II1.

TABLICA III

Zdzie- iPélzdaie-: Gladze-
ranie | ranie nie

5—2

Glebok«$¢ wi6éra ¢ mm >5 |

Posuw p mm . . . . > 0,4 ‘i0.4——0,2; < 0,2

Przekr6j wiora -F mm? . > 2 2—04 < 0.4
Potrzebna . SP 12 12 -427 < 42
moc *) : . | 1

Nypw przy ; SsS > 2 | 2—05] <05

*) Obrébka stali St 60.11 stopami spiekanymi S 1.

‘Wedlug. tego swobodnego podzialu widr
o przekroju 1 mm? jest wiorem pédlzdziera-
nia, a o przekroju 5 mm?2 — widrem zdziera-
nia. Z tabl. I widzimy, ze przy obrébce pot-
zgrubnej (przekrdj wiora 1 mm?) narzedziami
ze stopow spiekanych materialdw o wytrzy-
matosci 50 — 100 kG/mm?2, zapotrzebowanie
mocy wynosi 6,376 kW, a przy zdzieraniu

_widrem o przekroju 5 mm2 — okolo 20 kW

(patrz rys. 1).

Il. Zastosowanie narzedzi ze stoodw
spiekanych na starych obrabiarkach

Podany przeglad szybkosci skrawania
i mocy, ktoére wystepuja przy stosowaniu
stopéw spiekanych, wskazuje, ze moce wy-
magane sa duze, a pelne ich wykorzystanie,
zwlaszcza przy obrébce polzgrubnej i zgrub-
nej, nie zawsze moze by¢ osiggniete, gdyz
wymaga to nowych, bardziej szybkobieznych
i wydajniejszych obrabiarek.

Wady starych obrabiarek uwydatniaja sie
najbardziej przy zdzieraniu. Jezeli stosujac
narzedzia ze stali szybkotnacej, uzyskujemy
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na obrabiarce taki przekr6j widra, ze wyko-
rzystana jest catkowita moc obrabiarki, wy-
nikajaca z silnika lub przekladni pasowej,
nie mozemy naturalnie osiggnaé wigkszej
wydajnosci przy uzyciu stopow spiekanych.
Stopy spiekane moga da¢ w tym wypadku
mozliwos¢é osiggniecia oszczednos$ci kosztow
nakladowych (mniejsze koszty narzedzi)
i mozliwoé¢ lepszego wykorzystania pier-
wiastkéw stopowych (mniejsze zuzycie wol-
framu). Jezeli obrabiarka pozwala na dodat-
kowe zwiekszenie szybkosci skrawania, .mo-

ga by¢ wykorzystane dodatkowo dalsze za- .

lety, jak podwyzszenie jakosci
i obnizenie zuzycia energii.

' Powracajac do tabl. 1 i Il oraz wykresu
(rys. 1), widzimy, Ze i na starszej tokarce
$redniej wielko$ci {(np. o wysokosci klow
200 —. 250 mm), ktérej moc waha sie prze-
cietnie w granicach od 3 do 5 kW, mogs
by¢ stopy spiekane wykorzystane do obréb-
ki wykanczajacej, i czesciowo pédlzgrubnej.
Dla obrébki zgrubnej zapotrzebowanie mocy
byloby znacznie wieksze. Praktyka wykazuje,
ze po dokonaniu malych poprawek na obra-
biarkach (ustalenie wlasciwych luzéw w to-
zyskach wrzeciona), usuniecie martwych ru-
chow w suportach i saniach, wyregulowanie
sprzegiel, staranne i dostateczne smarowanie
i t. p), mozna réwniez i stare obrabiarki bez
obawy o ich trwalos¢, wvkorzysta¢ do
obrébki narzedziami ze stopdéw spiekanvch
w bardzo znacznym zakresie. Je§li powiek-
szymv obrotv obrabiarki, przerobimy ja na
naped indvwidualny, zwiekszymy moc silni-
ka, rozszerzv sie wtedy zakres zastosowania
starych obrabiarek réwniez i na obréobke péi-
zgrubna.

Przv nalezvtvm pouczeniu kierowniczego
personelu technicznego warsztatow i rzemiesl-
nikéw oraz stalym starannym dogladzie,
osiggnie sie i przy starszych obrabiarkach
korzysci wynikajace z zastosowania narzedzi
ze stopow spiekanych. Dla przecietnego urza-
dzenia warsztatu (np. w warsztacie znaj-
duje sie 1/3 tokarek i rewolwerowek w wie-
ku ponizej 10 lat, 1/3 obrabiarek w wieku
od 10 do 20 lat i 1/3 obrabiarek do 30 lat)
moze by¢ przy nalezytej organizacji pracy
osiggniete to, ze 50 do 60% wszystkich
w warsztacie pracujacych tokarek i rewol-
werowek bedzie stale pracowaé stopami
spiekanymi. Je$li nie bedg przy tym stopy
spiekane wyzyskane w 100%, lecz jedynie
w 60 do 70%, to jednak skrécenie czasu
obrobki i korzysci sa tak znaczne, ze caitko-
wicie oplaca wszystkie wydatki, jak réwniez
wysilek personelu, zwigzany z wprowadze-
niem stopow spiekanych w warsztacie.

Na ogo6l z wiekszymi trudnosciami spoty-
ka sie wprowadzenie stopow spiekanych na
wiertarkach, frezarkach i strugarkach. Wier-
tta krete z nakladkami ze stopdéw spiekanych,

produkcji

do wiercenia diugich otworéw w stali dotad
jeszcze nie odpowiadajg calkowicie wyma-
ganiom. Ilos¢ ciepla, ktéra sig przy tym wy-
wiazuje, jest tak znaczna, ze zawodzi kazdy
sposob chlodzenia. Ciecz chlodzaca paruje,
tworzy sie parowa poduszka, a narzedzie
nagrzewa sig do takiego stopnia, ze wytapia
sie spoiwo, ktérym przypawana jest ptvtka
ze stopow spiekanych. Jednak przy wierceniu
zeliwa, brazu, marmuru, szkla, sztucznych
tworzyw i lekkich stopdéw, zasadniczo o ile
nie chodzi o glebokie otwory, stopy spieka-
ne posiadaja niezwykle znaczenie. Rowniez
nic nie moze =zastapi¢ stopéw spiekanych
przy wierceniu hartowanych ptyt, przedmio-

. tow naweglanych i hartowanych i t. p. W tej

dziedzinie nie wymagaja stopy spiekane
specjalnie wysokich obrotéw tak, ze moga
bv¢é zastosowane prawie wszystkie starsze
obrabiarki, o ile sa dostatecznie sztywne i po-
zwalaja na dobre zamocowanie przedmiotu.

W strugarkach mamy na ogét do dvspo-
zvcji szybkosci skrawania w zakresie 18 do
22 m/min, rzadko tylko 30 — 35 m/min. Te
szvbkosci skrawania sa dla narzedzi ze sto-
péw spiekanych niedcstateczne.

Poza tym przy stopach spiekanych jest
niedopuszczalne tarcie noZza po przedmiocie
przyv powrotnym ruchu stolu, a wiec nalezy
zastosowaé¢ automatveczne odchylanie nnza.
W niektéorych wypadkach, no. przv obrdéhce
twardych odlewo6w, gdzie néz ze stali szyb-
kotnacei wvkazuie malta trwatos$é¢ o<trza —
stooy spiekane korzystne sg réwniez i na
tych maszynach.

Na frezarkach uzvcie stopéw sviekanvch
wvmaga specjalnie starannego dogladu i do-
swiadczenia. Frezy z plytkami ze stopow
spiekanych sa bardzo drogie i moga by¢ bar-
dzo latwo uszkodzone. Ich ostrzenie, zwtasz-

.cza glowic frezowych jest bardzo klopotliwe.

Mimo to na starszych obrabiarkach mogg
by¢é uzywane stopv spiekane, zwlaszcza przy
frezowaniu odlewéw oraz kolorowych i lek-
kich stopow. ,

Z tego wynika, ze i w warsztatach wy-
posazonych przewaznie w stare obrabiarki
nalezy stosowa¢ narzedzia ze stopdw spie-
kanvch. Bierne stanowisko, wyczekuiace ,.az

bedzie mozna sprowadzi¢ nowe obrabiar-
ki“ jest nieuzasadnione. Do wprowadzenia
stopéw spiekanyvch do warsztatdéw nalezy

przystapi¢ natychmiast i to tym spieszniej,
ze nalezy sie liczv¢ z przecietnie dtugim okre-
sem, nim rzemie$§lnicy do nich sie przyzwy-
czajag i naucza sie z nimi wlasciwie obcho-
dzi¢. :

lll. Rozwéj obrobiarek

Od ukazania sie pierwszych rodzajow sto-
pow spiekanych, ktére zawieraly jedynie
twarde wegliki wolframu, uptyneglo juz ok.

385



Zeszyt 9

MECHANIK

Rok XXI1.

22 lat, od ukazania sie stopow spiekanych
z wolframowo-tytanowymi weglikami — 17
lat. Praktyczne zastosowanie stopow spieka-
nych w warsztatach spotkalo sig¢ z szeregiem
trudnos$ci i w zwiazku z tym trwalo pare lat
nim nabyto szerszego do$wiadczenia; z tego
powodu byl zatrzymany i rozwdj obrabiarek
w kierunku przystosowania sie do nowych
wymagan.

Zjawisko to jest zupelnie normalne; kazdy

nowy techniczny pomysl musi dojrzeé, za- -

réwno w umysle swego twdrcy, jak i ludzi,
ktérzy go majg sobie przyswoi¢. Im rady-
kalniejszy jest pomyst, im bardziej odbie-
ga od wspodlczesnej mentalnodci i praktyki,
tym diluzszego potrzeba czasu, aby byl uzna-
ny, przyjety, opanowany i wykorzystany.
W naszym przypadku 'mozemy moéwié
o dwéch réznych ,zakresach pojeé¢' pracow-

nikow technicznych, jednym dotychczaso-
wym, opartym na doswiadczeniach ze stalg
szybkotnaca, drugim nowym — utworzonym

przez stopy spiekane; wzajemne poloienie

.Zakreséw" stosowania stali szybkotngcei i sto-
pow spiekanych przedstawia rys. 2.  Zakres
szybkosci skrawania, posuwéw i mocy przy
obrobce stalg szybkotnch znajduje sie w po-
lu A, jesli zad operujemy stopami spiekany-
mi — w polu B. PrzeiScie z pola A do B,
z'mocy 5 KW na 20 do 35 kW, potrzebnej przy
pracy na obrabiarkach tejze wielkosci, nie jest
latwe, jak np. od wozu konnego do samocho-,
du lub od samochodu_do samolotu.

" Problem koniecznoéci radykalnego przy-
stosowania obrabiarek do nowych potrzeb,
wymaganych przez stopy spiekane, dOJrzal
dopiero w ostatnich latach. Obecnie zjawia
sie na rynku szereg nowych obrabiarek,
w - pierwszym rzedzie tokarek i rewolweré-
wek, ktére odpowiadajg nowym potrzebom.

Zakres zmian -bedzie widoczny, je$li po-
rownamy obrabiarki w przyblizeniu tego sa-
‘mego typu i wielko$ci, wyprodukowane w la-
tach 1920 (rys. 3), 1930 (rys. 4) i 1940 (rys. 5).
Na pierwszy rzut oka widaé, ze w okresie
.od roku 1920 do 1930 rie nastgpily zasadnicze
zmiany, ani-w konstrukcji, ani w mocy obra-
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Rys. 2. Zakresy mocy i szybkosei skrawania przy

obrébce narzedziami ze stopéw spiekanych (obszar B)
oraz narzedziami ze stali szybkotnacej (obszar A4).

biarek (patrz tabl. IV), dopiero w r. 1940
w obrabiarkach przeznaczonych do skrawa-
nia stopami spiekanymi (rys. 5), pojawiaja
sie zasadnicze nowe rysy, zaréwno w ich
catkowitej konstrukciji, jak i w wygladzie po-
szczegdlnych zespotow. _

Godna uwagi jest konstrukcja san, supor-
tu, konika, zwartos$¢ i sztywnos$¢ loza i pod-
stawy; moc obrabiarki jest trzykrotnie wigk-
sza w stosunku do jej poprzednich typow,
natomiast ciezar pozostal prawie bez zmiany.

Nalezy podkreslic caly szereg konstruk-
cyjnych zmian w obrabiarkach, ktére nie s3
widoczne na pierwszy rzut oka. Grzanie
sie. wrzeciennika przy wysokich obrotach,
ujemnie wplywajace na dokiladnosé¢ obra-
biarki jest zmniejszone przeniesieniem na-
pedu do podstawy maszyny, ulozyskowaniem
wrzeciona oraz wszystkich watkéow w tozy-
skach tocznych oraz zastosowaniem samo-
czynnego smarowania i chlodzenia oleju.
Przeniesienie napedu do podstawy obrabiar-

TABLICA IV
Wielkosci charakterystyczne obrabiarek wy'warzangch w r. 1920, 1930, 1940,
‘Rok © | Rozst ' . . -
Rys. | budo- wklz:ws (i(zlz;“’ ”jsc ) Obroty na min Posuwy mm/obr 1\](4;,; (;ikeéar
. w rzeloie
wy I : mm. (P od do Tlos¢ i ~od } do
3 1920 | 260 1100 "9 17 488 | 21 .| o006 19 4 | 3000
4 | 1930 260 1780 16 11 526 <21 0,16 3,19 4,6 2900
5 1940 260 1000 32 9,5 - 1250 88 0,01 2,48 16 3200
6 1940 220 860 16 40 400 24 0,002 2,5 36 4500
7 1940 250 1000 8 85 1200 16 0,017 53 23 3700

386




Rok XXI

Rys. 3. Tokarka wyrobu 1920 r.

ki wyptywa na uspokojenie biegu przy najwyz-
szych obrotach (najmniejsza ilos¢ kot w za-
zebieniu).

Przy obrobce przedmiotow o 0 60, mm
mogta by¢ na starszych obrabiarkach osiag-
nieta szybkos$¢ skrawania 90 -f- 100 m/min,
gdy nowsza obrabiarka (rys. 5) daje 240
m/min., t. j. pozwala na czes$ciowe wykorzy-

Rys. 4. Tokarka wyrobu 1930 r.

stanie stopow spiekanych przy obrébce wy-
kanczajacej stali, a w znacznym stopniu ko-
lorowych oraz lekkich metali. Moc obra-
biarki pozwala wykonywaé wszystkie opera-
cje potzgrubne, a czesciowo takze zgrubne.

Wykorzystanie stopéw spiekanych do
obrébki stopéw kolorowych i lekkich wyma-
ga jeszcze znacznie wyzszych szybkosci skra-
wania (1000 m/min. i wiecej). Dla obrébki
wybitnie zgrubnej, przy zdejmowaniu wiek-
szych wibréw, szczegOlnie dla stali, jest po-
trzebna wieksza moc. Spelnienie tego wa-
runku na normalnych obrabiarkach typu uni-
wersalnego spotyka sie z pewnymi trudno-
Sciami technicznymi i prowadzi do znaczne-
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go podrozenia i skomplikowanej konstrukcji
obrabiarki. Wtasciwsza jest budowa dla tych
celdw wydajniejszych obrabiarek w uprosz-
czonym wykonaniu obrabiarek specjal-
nych. Na tych obrabiarkach uwydatnia sie
wptyw stopow spiekanych w znaczniejszym
stopniu i prowadzi tak daleko, ze zewnetrzne
ksztatty obrabiarek odbiegajg od klasycz-
nych form tokarki do form nowych, bardziej
zwartych, mocniejszych.

Na rys. 6 jest pokazana specjalna pot-
automatyczna tokarka do zdzierania o mocy
36 kW (wysoko$¢ kiow 220 mm, rozstaw
kitow 860 mm), z pneumatycznym uchwytem
zaciskowym przedmiotu; na rys. 7 — wydajna
poétautomatyczna tokarka - kopiarka.

Rys. 5. Tokarka wyrobu 1940 r.

Te obrabiarki pozwalaja na catkowite
wykorzystanie stopéw spiekanych i dla
obrébki zgrubnej. Obroty i moc tych nowych
obrabiarek, jak réwniez i ich wykonanie
wskazuje, ze konstruktor tu juz oderwat sie
od ,,zakresu poje¢* stali szybkotngcej i prze-
szedt. do pola B, odpowiadajagcego stopom
spiekanym (rys. 2).

Wspotczesny rozwdj techniki z jej dale-
kosieznym planowaniem, z centralizacja
i specjalizacjg fabryk, umozliwia szerokie

Rys. 6. Tokarka do zdzierania, wyrobu 1940 r.
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Rys. 7. Tokarka-kopiarka produkcyjna, wyrobu 1940 r.

stosowanie metod masowej i seryjnej pro-
dukcji, przez co potrzeba produkcyjnych spe-
cjalnych obrabiarek niezwykle wzrasta. Wo-
tanie o, zwiekszenie wydajnosci i mocy, kto-
ry to kierunek wskazujg stopy spiekane, do-
prowadzi w najblizszych latach do inten-
sywniejszego rozwoju wydajnych obrabiarek
tego typu.

Obrabiarki uniwersalne z wiekszym za-
kresem obrotéw i posuwow utrzymuja jed-
nak swojg pozycje; nie tylko dlatego, ze
w warsztatach o roéznorodnej produkcji nie
bedzie sie mozna bez nich nigdy obejs$¢, lecz
rowniez dlatego, ze caty szereg dziedzin pro-
dukcji nie jest jeszcze objety skrawaniem
stopami spiekanymi. Nacinanie zewnetrznych
lub wewnetrznych gwintéw o drobnych sko-
kach gtowicami Pittlera lub gwintownikami,
Wiercenie gtebokich otworéw matych S$rednic
w. stali i t p. sa problemami, ktére dotych-
czas w wiekszosci wypadkéw moga byé opa-
nowane jedynie przy pomocy narzedzi ze
stali szybkotngcych. Te okolicznosci hamujg
w pewnym stopniu uzycie stopow spieka-
nych na rewolweréwkach, gdzie zachodzi ko-
nieczno$¢ uzycia kilku narzedzi, przy czym
niektére z nich (np. gwintownik, wiertto
ksztattowe) nie mogag by¢ wykonane ze sto-
pow spiekanych. Poza tym duzy Wysieg na-
rzedzi i niedostateczna $ztywnos$¢ imakow,
powoduje niekiedy drgania i wuszkodzenie
ptytek. Podczas obrobki na rewolwerdéwkach,
przy korzystnym stosunku czasu gtéwnego
(maszynowego) do czasu catkowitego, zasto-
sowanie stopéw spiekanych jest szczegoélnie
korzystne. Przychodzi tu 2z pomocg tzw.
twarde chromowanie wiertet, ktore powo-
duje zna'czne zwiegkszenie ich-trwatosci przy
wyzszych szybkosciach skrawania, jak réw-
niez odpowiedniejsze rozlozenie operacyj,
przy ktérym umozliwia sie zastgpienie zto-
zonych profilowych narzedzi przez kilka pro-
stych. Wymienione trudnosci zostaly poko-
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nane i stopy spiekane zdobyly mocng pozy-
cje w obrébce na rewolweréwkach i stoso-
wane sg w takim samym zakresie jak i na
tokarkach. Tu rowniez dla peinego wyko-
rzystania stopow spiekanych moc i obroty
muszg byé znacznie wieksze, niz w typach
dotychczasowych.

Rewolweréwki, konstruowane z przezna-
czeniem dla obrébki stopami spiekanymi, wy-
kazujg tak samo jak tokarki, duze odchyle-
nia od dotychczasowych form konstrukcyj-
nych. Pomijajac wysokie obroty z ich wiel-
kim zakresem oraz silniki o znacznie wiek-
szej mocy, odznacza si< nowoczesna rewol-
werdéwka mocniejszym wykonaniem wrzecio-
na, sztywna gtowicg rewolwerowsg, prostym
rozwigzaniem napedu, skrupulatnym smaro-
waniem" oraz intensywnym chtodzeniem. Uto6-
zyskowagnie wrzeciona i napedu w tozyskach
tocznych z dokfadng regulacja umozliwia
spokojny i dokfadny bieg z minimalnym
grzaniem sie nawet przy najwyzszych obro-
tach. '

Znaczne odchytki od starych form kon-
strukcyjnych sg widoczne na pierwszy rzut
oka w oprawkach narzedzi (rys. 8). Poniewaz
narzedzia w rewolweréwkach posiadajg
znaczny wysieg, powoduiacy drgania, zaszia
potrzeba stworzenia catkiem nowych form
imakow, w budowie ktdérych najbardziej sie
przejawia wpltyw stopow spiekanych.

Rys. 8 Imaki narzedziowe nowoczesnej rewolwer6owki.

Czasy obrébki na tych nowych rewolwe-
rowkach stanowig Jg do Ms dotychczaso-

wych czasOw; osiggalna dokladnosé, gtad-
kos¢ powierzchni sa znacznie wyzsze.

Z powyzszego. widaé, jak szybki rozwdéj
osiggnety tokarki i rewolweréwki w ciggu

ostatnich paru lat; ich wydajnos$¢ wzrosta 3 do
5 i nawet wiecej razy. Jednocze$nie podniosta
sie dokfadnos¢ i jakos¢ wyrobow, jak row-
niez gtadko$¢ powierzchni, tak ze w wielu
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wypadkach moze by¢ pominieta koniecznoéé
szlifowania, jako operacji Wwykanczajgcej.
Ten rozwdj =zagraza dotychczasowym par-
kom obrabiarkowym warsztatow — w pierw-
szym rzedzie tokarkom i rewolwerdwkom,
ktére z ukazaniem sie nowych, duzo wydaj-
niejszych typoéw, nagle przedwczesnie zesta-
rzaly sie. To winno byé dla kierownikéw
fabryk ostrzezeniem, ktére nie moze byé
przeoczone i nie moze zosta¢ bez wplywu
na ich polityke inwestycyjna.

Pozostale rodzaje obrabiarek nie sg dotych-
czas w swoim rozwoju w takim stopniu zmie-
nione pod wpltywem stopéw spiekanych. Je-
zeli dzi§ w dobrze wyposazonych i prawidlo-
wo prowadzonych warsztatach osigga sie pro-
cent tokarek i rewolweréwek, pracujgcych
stopami spiekanymi 60 do 80%, a w nie-
ktérych fabrykach 90%, nie przekracza ten
procent dla innych rodzajow obrabiarek (fre-
zarki, strugarki, wiertarki) 20 — 30%, rzad-
ko 50%. Jedynie specijalne szybkobiezne wy-
taczarki typu Borematic, stosowane gidéwnie
w samochodowym i lotniczym przemvysle,
zostaly dostosowane do stopoéw spiekanych
juz stosunkowo dawno. Wlasciwie byly dla
nich budowane, gdyz tu stopy spiekane byly
powitane jako zastapienie diamentéw.

Stopy spiekane przechodza w warsztatach
swe pierwsze stadium; wywalczyly i umoc-
nity swe stanowisko na rewolwerdéwkach
i tokarkach, w ostatnich latach .opanowatly
w znacznym stopniu obrabiarki dla obrébki
dhugich otworéw $rednich i -duzych $rednic,
stopniowo przenikaja na frezarki i wytaczar-
ki (w pierwszym rzedzie przy obrdébce lek-
kich stopow) oraz wiertarki. Poza tvm roz-
poczynaja prace na strugarkach. Musimy sie
z tym liczvé, ze w.najblizszych latach roz-
wo6j i tych rodzajéw obrabidrek bedvie
w znacznvm stopniu objety wplywem stopow
spiekanych.

IV. Wplyw stopéw spiekanych
na vrzqgdzenie warsztatu

Wielokrotne powiekszenie wydajnosci war-
sztatow, dzieki zastosowaniu stopdw spie-
kanych przy uzyciu specjalnie do tego skon-
struowanych obrabiarek, wywoluje caly sze-
reg nowych problemow przy projektowaniu
fabryk. Przyjmujac przecietnie 4 -—— 5-krotne
powiekszenie wydajnosci obrabiarek, musimy
sie liczy¢ i z analogicznym zwiekszeniem ilo-
s§ci wiérow i wyrobdw,. ktére musza przejsé
przez warsztat w tym samym okresie czasu.
.Szczegodlnie transport widérow stalowych, zaj-
mujgcych duzo miejsca, jest problemem wy-
magajacym specjalnego rozwigzania.,

O jaka ilo§¢ wiorow w tym wypadku cho-
dzi, wida¢ z tego, ze tokarka podana na
rys. 6 posiada mozliwo$¢ skrawania stalowe-
-go widra o przekroju 15 mm? przy szybko-

éci skrawania 50 m/min. I gdy przyjmiemy,
ze czas skrawania bedzie stanowi¢ okoto
70% czasu calkowitego, ilo$¢ otrzymanych
wiérow na godzine wyniesie 250 kg. Srubo-
we widry o tym ciezarze przedstawiajg obje-
to$¢ 0,5 =— 1 m® Odbieranie z maszyny i od-
wozenie tej godzinowej ilosci widrow recz-
nym wozkiem, ktdérego pojemnos¢ zazwyczaj
wynosi okolo 0,25 m3, do miejsca potozone-
go w odlegltos$ci 80 m od maszyny — zajmie
na state 1 pracownika. Gdybys$my sie liczyli
tylko z potowa przekroju widra, to transport
takiej ilosci wioréw w warsztacie bedzie bar-
dzo klopotliwy, juz choéby ze wzgledu na to,
ze na dwdéch produkcyjnych robotnikéw, ko=
nieczny jest jeden pomocniczy, tylko dla od-.
wozenia widréow.

Dlatego przy projektowaniu warsztatuy,
wyposazonego w wydajne obrabiarki, zagad-
nienie transportu wiéréw musi byé uwazane
jako oddzielny i bardzo wazny problem.
W pierwszym rzedzie nalezy dazy¢, aby wiory
nie zajmowalty tak wielkiej przestrzeni; wy-
nika stad koniecznoé¢ kruszenia ich.

Zastosowanie obrabiarek z wbudowanym
lamaczem widrdw, tak umieszczonym, ze
spadajg one prosto na transporter wiéroéw,
umieszczony w podziemiu, nie zawsze jest
mozliwe, gdyz wymaga to uprzedniego roz-
wigzania budowlanego calego warsztatu, co
moze wchodzié w rachube tylko przy budo-
wie nowych fabryk lub przy radykalnej prze-
budowie starych. Famanie wiérow zamocowa-
nym na nozu lamaczem lub wyszlifowaniem
na nozu zlobka (zwijacza widra) powoduije
dodatkowe obciaZenia i grzanie sie noza. ka-
macz wiéra powinien bv¢ stosowanv, jesli
jest nieodzownie potrzebny ze wzgledu na
bezpieczenstwo pracy robotnika przy maszy-
nie. : o

Zastosowanie specialnych maszyn do lama-
nia (kruszenia) widéréw jest jedvnie rozwia-
zaniem cze$ciowvm, gdvi zmnieisza wpraw-
dzie objetosé widéréw dla ich tran<portu ko-
leiowego,  ale nie odciaza warsztatu, gdvz
zajecie jego cennego miejsca na wiéry pozo-
staje bez zmiany. )

Lepszym rozwigzaniem zwtlaszcza dla warsz-
tatdw, gdzie nie moga bv¢ przeprowadzone
tudowlane zmiany w wiekszym zakresie, jest
zastosowanie obrabiarek z wlasnym urzadze-
niem lamiacvm widrv i wvsuwang lub umiesz-
czona na koétkach skrzvnka na widry, ktéra
mogtaby bvé szybko odtransportowana od ma-
szynv do skladu woézkiem lub dzwigiem. Przy
proiektowaniu nowvch warsztatéw wyposazo-
nvch w wydajne obrabiarki, pracujace stova-
mi spiekanvmi, nalezv <‘e lirzv¢é z urzadze-

- niem transporteru w podziemiu pod war=7ta-

tem lub w specjalnym kanale pod podloga.

Jednoczesénie nalezv mie¢ na uwadze, Ze
ilo§¢ wyrobéw przechodzacych przez war-
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sztat, rosnie odpowiednio z wydajnoscig ma-
szyn. Te dwa czynniki — wzrost ilosci- ma-
terialu przechodzgcego przez warsztat i ilosé
widéréw, kidére muszg byé z warsztatu odwo-
zone, powinny by¢ przedmiotem specjalnej
uwagi przy projektowaniu nowej fabryki lub
przy odnawianiu parku maszynowego star-
szych warsztatow.

Dalszym bardzo waznym zagadnieniem jest
sprawa zaopatrzenia warsztatu w potrzebne
narzedzia. Wrazliwos¢ stopdw spiekanych na
niewlasciwe obchodzenie sie z nimi, zwlaszcza
na niewlasciwe ostrzenie, wymaga, aby na
to zagadnienie byla zwrdcona szczegdlna
uwaga. Ostrzenie nozy ze stopdéw spiekanych
: winno sie odbywac¢ na specjalnych szlifier-
kach przy uzyciu specjalnych tarcz i powinno
by¢ dokonywane przez specjalnie wyszko-

Inz-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

lonych rzemies$lnikéw. Straty- wywolane nie-
odpowiednim ° ostrzeniem oraz niedbalym
obchodzeniem sie z narzedziami ze stopdw
spiekanych sa bardzo znaczne, a iloéé
zniszczonych przewyzsza niekiedy ilo§é¢ pro-
duktywnie wuzytych narzedzi. Roéwnoczes-
nie z zainstalowaniem nowych wydajnych
obrabiarek musi sie wiec jednoczesnie pa-
mieta¢ o wyposaZeniu warsztatow w specjal-
ne szlifierki do ostrzenia, a nastepnie o orga-
nizacji ostrzenia, oraz wlasciwym magazyno-
waniu i wydawaniu narzedzi ze stopow spie-

"kanych.

Zastosowanie stopdéw spiekanych w szero-
kim zakresie i racjonalnos$é¢ ich uzycia staje
sie nie tylko problemem technologicznym,
lecz w pierwszym rzedzie problemem orga-
nizacyjnym.

STOZKOWE KOtA ZEBATE O tUKOWO-KOLOWEJ LINII ZEBA

Wstep

W stozkowych kotach =zebatych moga
wystepowaé¢ zeby: proste, skosne, lukowe
(tukowo - kolowe, -ewolwentowe, -spiralne)
‘oraz strzatkowe (rys. 1).

— zeby proste;

— zeby skos$ne;

— zeby tukowo-kolowe;

— zeby tukowo-ewolwen-
towe;

— zeby lukowo-spiralne;

— zeby strzatkowe (dasz-
kowe).

a ﬁ’»»@

Bl

Rys. 1. Roézne linie zebdw
w stozkowych kotach zeba-
tych w rozwinieciu:

O wyborze rodzaju uzebienia decyduje
przy tym: '
"~ a) wielkos¢ obcigzenia, ktdére ma przeniesé
dana przekladnia, '
390

b) szybko$¢ nacinania zebdéw, z
zwigzany jest koszt obrobki,

c) latwos¢ wustawienia -maszyny, umozli-
wiajaca obshuge przez robotnika o prze-
cigtnych kwalifikacjach, - - i

'd) mozliwie proste narzedzie, niezbyt trud-
ne.do wykonania we wlasnym zakre-
sie,

e) wlasciwe doleganie zebdw podczas
pracy, przez co zapawni sie trwatosé
przekladni oraz spokojna prace.

Powyzszym warunkom odpowiadajag na

ogol zeby proste i skosne, poza tym jednak
w wypadku koniecznodci przenoszenia du-
zych sit wchodza w gre zeby fukowo-kolowe
systemu firmy Gleason (pomyst Bétchera) oraz
tukowo - ewolwentowe systemu firmy Klin-
gelnberg (pomyst Schichla i Preisa).

czym

78]43-R2

Rys. 2. Doleganie zgboéw malego koia. do zebéw kola
: duzego, gdy z¢by nie sa obciazone.

Te oba systemy majg wspdlng zalete,
a mianowicie: zeby wspolpracujgcych két do-
legaja do siebie najsilniej w $rodku diugosci
zeba (rys. 2). Uzasadnienie tej zalety jest na-




Rok XXI MECHANIK Zeszyt 9

otwor sruby mo-
cujace/ gtawice

srubka_wstawezo noze _gtowns Gleasona jest ogélnie znany i obecnie prze-
widziany do produkcji stozkowych kol zeba-
tych, zajmiemy sie nim w niniejszym arty-
kule. ’

Chcac poznaé konstrukcje tych ko, mu-
simy wpierw omoéwi¢ zasadg nacinania zg-

béw oraz konstrukcje narzedzia.

podktadka klinowa

podktadka o bokach
rownolegtych

noz o wewnetrznej| [nozo zewnetrznef
rawedzi skrawajaeel| |krawedzi skrawajacej
78/48-R3

sruba mocujaca no'z'i

Rys. 3. Glowica frezowa do nacinania zgbow systemem
‘ firmy Gleason.

stepujace: jezeli osie otworéw lozyskowych
w skrzynce sg tak wykonane, ze nie przeci-
naja sie, lecz sg wzgledem siebie wichrowate
(oczywiscie w niewielkich granicach), $lad
dolegania przesunie sig wzdluz zgba, przez co
nie zachodzi niebezpieczenstwo zazebiania
sie tuz przy czole (kantowania), co mogloby
sie sta¢ powodem wylamywania zebdw.,

Poréwnujac poza tym oba te systemy uze-
bienia, musimy stwierdzié, ze:

1) szybko$§¢ nacinania zebdw jest jedna-
kowa,

2) trudnodci ustawienia maszyny — jed-
nakowe, ) '

3) konstrukcja narzedzia w obu wypad-
kach jest zlozona, lecz w systemie Gleasona

Rys. 4. Frez $limakowy do nacinania zebéw systemem
firmy Klingelnberg.

narzedziem jest czolowa ,glowica frezowa
(rys. 3) z wymiennymi nozami, za§ w syste-
mie Klingelnberga narzedziem jest stozkowy
wklesty trez slimakowy (rys. 4). Wybitna za-
letg giowicy frezowej jest to, ze zardwno wy-
konanie. jest prostsze (a wiec naciecie ostrzy
i ich oszlifowanie), jak réwniez trwalos¢,
osiggnieta dzieki wymiennosci nozy.

Te przyczyny zdecydowaly, Ze system uzg-
bienia firmy *Gleason przyjal sie na calym
$wiecle, podczas gdy system firmy Klingeln-
berg byl gtéwnie stosowany w Niemczech,
kiore stwarzajac wlasny system, chcialy sig
uniezalezni¢ catkowicie od zagranicznych do-
staw- Poniewaz i u nas w Polsce system

Zasada nacinania zebéw o lukowo-
kotowej linii zeba

Zasada obwiedniowego nacinania zebdw
w stozkowym kole zebatym metodg Gleaso-
na jest nastgpujaca: .

a) nacinane kolo (na rys. 5§ — stozek tocz-
ny) obraca sie dookola osi OO w kierunku
strzatki a, rownoczesénie tarcza toczna wraz
z narzedziem wykonywa ruch obrotowy do-
okota osi MM, prostopadtej do tworzgcej OC

78f48-85

Rys. 5. Schematyczne zestawienie skiladowych ruchéw
obwiedniowych podczas nacinania zebéw w stozkowym
kole zebatym.

stozka podzialowego (obrébkowo-tocznego) w
kierunku strzatki ¢’. Ruchy te robig wrazenie
jak gdyby stozek toczny powodowal obrot
tarczy tocznej. Oba te ruchy sa ze soba
sprzezone za pomocg kol zmianowych.

b) czolowa glowica frezowa (rys. 6), ob-
racajac sig dookola wtanej osi 0,0;, (wykio-
nywujac ruch roboczy) obraca sig z tarcza

toczng dookota osi MM (rys. 5 i 6). Gdy
0
- !
SR
£z =4

Rys. 6. Nacinanie zgbéw na frezarce Gleason. o
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zab narzedzie

Rys. 7. Potozenia obwiedniowe krawedzi tngcych podczas
nacinania zebéw.

wiec tarcza toczna obraca sie powoli razem
z gtowicg w kierunku strzatki c,, ostrza ze-
bow glowicy poruszajagc sie wzdtuz linii 1
(rys. 5 i 6), obwodzg zeby nacinanego kota
wzdtuz linii T. Rys- 7 przedstawia kolejne
potozenia krawedzi tnacych podczas wyzej
opisanego ruchu obwiedniowego.

Rys. 8 przedstawia nacinanie matego kota
na frezarce f. Gleason.

Z rysunku tego widaé wzajemne potoze-
nie glowicy i nacinanego kota oraz mimo-
srodowe potozenie osi gtowicy wzgledem osi
obrotu suportu (tarczy tocznej) w korpusie
maszyny.

Wspomniane w poprzednim ustepie dole-
ganie zebOw otrzymuje sie przy tej metodzie
dzieki temu, ze noze zewnetrzne glowicy,

Inzrmech. JAN TUSZYNSKI
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Rys. 8 Nacinanie matego kota stozkowego na obwlednio-
wej frezarce firmy Gleason.

ktorymi nacinane sg wkleste strony zebow
maja wiekszg S$rednice, noze za$s wewnetrz-
ne nacinajgce wypukie stronv zebéw — Sred-
nice mniejszag. Podczas zazebienia sie pary
kot dolega wiec wypukia strona zeba jed-
nego kota (o wiekszej krzywiznie) do strony
wklestej zeba drugiego (0o mniejszej krzy-
wiznie) (rys. 2).
(d. c. n)

NOWOCZESNE AMERYKANSKIE SZLIFIERKI BEZUCHWYTOWE

Wstep

Nowoczesne metody obrébki mechanicznej,
skracajgce w coraz wiekszym stopniu czas
samej obrobki, doprowadzajg do tego, ze czas
ten schodzi na drugi plan wobec czasu po-
trzebnego na zdejmowanie i zaktadanie obra-
bianego przedmiotu. W wyniku wprowadzenia
obréobki narzedziami ze stopéw spiekanych
oraz nowoczesnej wysoko wydajnej obroébki
szlifierskiej powstata konieczno$¢ opracowa-
nia nowych metod zdejmowania i zaktadania
czesci, nie mozna bylo bowiem dopusci¢ do
utrzymania takiego stanu rzeczy, w ktoérym
czas wymiany przedmiotu zbliza sie coraz bar-
dziej do czasu maszynowego, a w wielu wy-
padkach przekracza czas maszynowy. Te wias-
nie wzgledy spowodowaty, jak wiadomo,
wprowadzenie m.in.. specjalnych przyrzadéw
obrébkowych 1 mechanicznie zaciskanych,
zazwyczaj pneumatycznych, uchwytow.

W swym poczatkowym okresie rozwojowym
szlifowanie odgrywato role kosztownej me-
tody obroébki, zarezerwowanej jedynie do
najbardziej doktadnych czesci. Pierwsze ope-
racje szlifierskie byty tak diugotrwale, ze nie
przywigzywano zbyt, duzej wagi .do czaséw
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zdejmowania i zaktadania przedmiotu. Ten
stan rzeczy zaczat ulega¢ zmianie w miare
tego, jak wysoka doktadno$é zaczeta prze-
kracza¢ progi narzedziowni, przechodzac do
zakresu zadan najbardziej masowej obrobki,
i gdy pojawity sie nowoczesne szlifierki, 13-
czace dokladnos¢ obrébki z wysoka wydajno-
$cig. Kiadgc nacisk na skrocenie czaséw
wszystkich operacyj szlifierskich, nie mozna
byto oczywiscie pomingé sprawy wymiany
przedmiotu; tak powstaty szlifierki bezuchwy-
towe, w ktdérych udato sie uniknag¢ poprzedza-
jacej obrébke czyhnosci zaktadania,, zapewnia-
jacej przedmiotowi state potozenie, badz tez
staty przymusowy obrot w czasie szlifowania.
Ponizej rozpatrzymy szereg konstrukcyj szli-
fierek bezuchwytowych zademonstrowanych
na Wystawie Obrabiarkowej w Chicago w
r. 1947

I. Bezuchwytowe szlifowanie obrotowych
powierzchni zewnetrznych

Szlifierki bezklowe. Najdawniej wprowa-
dzonym typem szlifierki bezuchwytowej jest
szlifierka bezktowa, ktoérej konstrukcja i za-
sady dziatania sg zbyt dobrze znane, aby trze-
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Rys. 1. Szlifierka bezklowa Landis No. 12, wyposa-
zona w podajnik wibracyjny.

ba byto je szczegétowo opisywaé. Szlifierki
takie zostaty wystawione przez firmy: Cin-
cinnati Grinders Inc. i Landis Tool Co. Pierw-
sza z nich pokazata cztery szlifierki, ktérych
charakterystyki sg podane w tablicy I.

TABLICA 1

Zakres szlifowanych $rednic

Moc silnika

Typ czesci krotkie  czeSci dhugie v saiiorra
No. 0 0 do 12,7 mm 2 KM
No.2 0 do1206mm 32 do 50,8 mm 15 KM
No. 3 12,7do 1524 mm 3,1 do 10,6 mm 25 KM
No. 5 254 do 177,8 mm 50 KM
Rys. 2. Szlifierka bezklowa Landis do szlifowania

gwintéw, wyposazona w podajnik wibracyjny. Ukos$na
wiezyczka steruje rolke do wygniatania profilu gwintu
w tarczy szlifierskiej.

MECHANIK
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Firma Landis wystawita szlifierke bezkio-
wa No. 12 do watkéw (rys. 1) dla zakresu
$rednic 16 do 9 mm z silnikiem mocy 15
KM oraz szlifierke bezktowa do gwintéw
(rys. 2).

Nawigzujac do znanej u nas konstrukcji
szlifierek bezktowych Cincinnati, przypomne,
ze obcigganie tarczy szlifierskiej jest na nich
hydrauliczne, za$ tarczy posuwowej — reczne.
Na dawniejszych, a wiec znanych u nas. ty-
pach tych szlifierek, nie istnieje moznos¢ usta-
wiania pod katem tarczy posuwowej, wskutek
czego szlifowanie stozkéw wymaga uzycia
stozkowej tarczy posuwowej. Jest rzecza
oczywista, ze kolejne uzycie tej samej tar-
czy posuwowej do robot stozkowych i cylin-
drycznych powoduje szybkie zuzywanie sie
jej (rys. 3).

Rys. 3. Obcigganie niepo-
kretnej tarczy posuwowej
przy kolejnym szlifowaniu
powierzchni stozkowych i
cylindrycznych; a — ma-
teriat zdjety przed szlifo-
waniem na stozek, b —
materiatl zdjety przed po-
nownym szlifowaniem cy-
lindrycznym.

Urzadzenie do obciagania tarczy profilowej
w szlifierkach bezkitowych Cincinnati dziata
u gory tarczy, a wiec w miej.scu przesunietym
0 90° w stosunku do linii kontaktu tej tarczy
ze szlifowanymi przedmiotami. W zwigzku
z tym prowadzenie diamentu obciggajgcego
musi odbywac¢ sie w kierunku odpowiednio
ustawionym. Ustawienie to powinno brac
pod uwage wplyw nastepujacych dwdch
czynnikéw: a) kat wychylenia a tarczy po-
suwowej od kierunku pionowego i b) wznie-
sienie H osi obrabianego przedmiotu w sto-
sunku do osi tarcz (rys. 4). Jest rzeczag zro-

Rys. 4. Ustawienie przedmiotu i tarczy posuwowej
w szlifierce bezktowej.

zumiata, ze konieczno$¢ nastawiania urzgdze-
nia obciggajacego tarcze posuwowg wprowa-
dza mozliwo$¢ pomytek i utrudnia obstuge
szlifierki.

Firma Landis unika tego ZzZrédia pomytek
i trudnosci, przewidujac ustawienie diamen-
tu obciggajacego tarcze posuwowag ha supor-
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cie podtrzymujgcym przedmiot w czasie
obrobki. W czasie obciggania tarczy posuwo-

wej diament jest nieruchomy, porusza sie
natomiast tarcza, zaopatrzona w tym celu
w urzadzenie do hydraulicznego przesuwu

w kierunku réwnolegtym do osi tarczy szli-
fierskiej. W czasie obciagania kontakt miedzy
diamentem i tarczg odbywa sie wzdtuz linii
stycznos$ci obrabianego przedmiotu z tarcza
posuwowa. Jak widaé, konieczno$¢ odpowied-
niego ustawienia diamentu obciggajacego
i mozliwos¢ pomytek przy ustawieniu nie
wystepujg przy tym systemie obciggania.
Obcigganie tarczy szlifierskiej szlifierki Landis
jest rowniez hydrauliczne, podobnie jak przy
szlifierkach Cincinnati.

W szlifierce bezklowej Landis istnieje
mozliwo$¢ skrecenia tarczy posuwowej w sto-
sunku do szlifierskiej. Pozwala to na szlifo-
wanie powierzchni stozkowych przy uzyciu
normalnej cylindrycznej tarczy posuwowej.
Takie samo urzagdzenie posiada nowy model
szlifierki Cincinnati No 2.

Szlifowanie bezklowe gwintéw. Stuzaca do
tego celu szlifierka bezkilowa (rys. 2) zostata
wystawiona przez firme Landis. Szlifowanie
gwintéw na tej szlifierce odbywa sie syste-
mem przelotowym przy uzyciu normalnego
uktadu tarczy szlifierskiej i1 posuwowej.
Tarcza szlifierska jest profilowana - metoda
wygniatania gwintu przy pomocy specjalnej
rolki, umieszczonej obok diamentu do obcig-
gania. W wyniku oprofilowania tarcza szli-
fierska otrzymuje szereg rowkoéw pierscienio-
wych, przy czym poszczeg6lne rowki znajdu-
ja sie w ptaszczyznach, prostopaditych do osi
tarczy. Uksztattowanie gwintu zostaje zape-
whnione dzieki temu, ze ustawiona pod katem
tarcza posuwowa nadaje gwintowanej czesci
ruch posuwisto-obrotowy o tak dobranych
ruchach sktadowych, ze naciety gwint otrzy-

Rys. 5. Podajnik wibracyjny firmy Landis.
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Rys. 6. Szlifierka Cincinnati ,,Microcentric*.

muje potrzebny kat nachylenia i skok. W cza-
sie szlifowania przedmioty przesuwajg sie
po krawedzi, ustawionej pod katem, réwnym
katowi pochylenia gwintu. Oszlifowanie gwin-
tu nastepuje w jednym przejsciu; wg pro-
spektu firmy doktadno$s¢ moze siega¢ klasy
trzeciej (class Il fit), bedacej najdokiadniejszg
klasa gwintéw, dajgcg sie uzyskac¢ przy pro-
dukcji masowej.

Na opisywanej szlifierce moga by¢ szlifo-
wane gwinty, objete nastepujacym zakresem
wymiarow:

skok gwintu 0,35 do 2,3 mm (11 do 72 ni-
tek na cal),

$rednica zewnetrzna 2,8 do 25,4 mm,

dtugos¢ srub od 3 do 900 mm i wiecej,

pochylenie gwintu nie wiecej niz 5°.

Na obu wystawionych bezktowyctv szlifier-
kach Landis byly zastosowane podajniki wi-
bracyjne nowego typu. Podajnik taki (rys. 5),
jest cylindrycznym naczyniem, poddanym
rytmicznym wstrzgsom o wielkiej czestotli-
wosci. Kierunek i czestotliwo$é wstrzgsow sa
tak dobrane, ze pod ich wptywem nasypane
do podajnika przedmioty przesuwajg sie ku
obwodowi nhaczynia, a nastepnie zaczynaja
~wspina¢ sie" wzdluz spirali, umieszczonej
wokoto wewnetrznej Scianki naczynia. Od
spirali odchodzi w jej najwyzszym punkcie
korytko, wprowadzajgce szlifowane przed-
mioty miedzy tarcze szlifierki. Obserwujac
opisane urzadzenie w czasie pracy trudno
oprze¢ sie wrazeniu, ze dno naczynia odbywa
powolny ruch obrotowy wraz z nasypanymi
donn przedmiotami. W istocie rzeczy powolny
ruch obrotowy przedmiotéw i wywotane tym
ruchem ,,wspinanie sie" ich po spirali sa wy~
tacznie wynikiem wstrzaséw urzadzenia.

Szlifierka ,,Microcentric*“. Szlifierka ta (rys.
6), zbudowana przez firme Cincinnati, jest
oparta na nowej zasadzie bezuchwytowego
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prowadzenia przedmiotu w czasie obrobki.
W przeciwienstwie do innych szlifierek bez-
ktowych nie jest ona w kazdym wypadku
stosowang jako maszyna do przeprowadzania
calo$ci obroébki szlifierskiej obrabianej po-
wierzchni., Ze wzgledu na mniejsza wydaj-
nos$é, anizeli opisane typy szlifierek, i znacz-
nie wyizszg dokladno$é, pozadane jest, aby
obrébka na ,Microcentricu’’ byla poprzedzo-
na. obrobka na zwyklej szlifierce bezklowej.

Sposob dzialania tej szlifierki jest naste-
pujacy: obrabiany przedmiot, np. piericien
tozyska kulkowego, jest dociskany w czasie
obrobki do czola waltka 2, obracajacego sie
powolnym ruchem dookota swej osi. {rys. 7).

270/a8-R*

Rys. 7. Schemat dzialania szlifierki ,,Microcentric”.

Do dociskania stuzy dzwignia 1, kontaktujgca
sig z czolem obracanego przez walek pierscie-
nia za posrednictwem rolek 3. O$ obrotu szli-
fowanego pierscienia jest przesunieta w sto-
sunku do osi obrotu wspomnianego watka 2,
przy czym przesunigcie to jest tego rodzaju,
Ze powstaje dzieki niemu. wypadkowa sila,
dociskajgca pierscien ku dotowi do umieszczo-
nych pod nim dwéch poduszek 4. Tarcza
szlifierska jest umieszczona na suporcie, zas
zblizanie sie jej ku przedmiotowi w czasie
szlifowania (dosuw) jest zapewnione dzieki
temu, ze suport tarczy jest zawieszony wahli-
wie na osi, rownolegtej do osi tarczy szlifier-
skiej. Tarcza podchodzi ku przedmiotowi ru-
chem szybkim, a nastepnie powolnym (wtasci-
* we szlifowanie). Po zakonczeniu szlifowania
i osiagniecin wtasciwego wymiaru ruch wy-
lacza sie samoczynnie i tarcza wraca szybkim
. ruchem do pierwotnego polozenia.

Obok bezuchwytowego ustawienia i poru-

szania sie czesci w czasie obrobki, w szlifier- .

ce tej znalazlo réwniez zastosowanie samo-
czynne podawanie czesci. Osigga sie to w ten

sposob, ze po ukonczeniu obrdbki podnosi sig
specjalna ‘prowadnica 5, zabierajac ze sobg
pierscien, ktory natrafia w tej wedrowce na
wylot rynny odprowadzajgcej, przez Kktorg
wypada na zewnatrz. Na powierzchni- tejze
prowadnicy jest wyfrezowane wglegbienie,
w ktore wchodzi rolka 6 dzwigni 1, stuzacej,
jak wspomniano, do osiowego dociskania
czesci w czasie szlifowania. Przez wejscie
rolki w to wglebienie dolny koniec dzwigni
odsuwa sie pod dziataniem sprezyny od czola
pierécienia, dzieki czemu prowadnica ma
mozno$é zabrania pierscienia ku gorze bez
potrzeby pokonywania tarcia pierscienia,
$cisnigtego w czasie obrobki miedzy czolem
watka 2 i rolkami 3, umieszczonymi przy kon-
cu dzwigni 1. Ruch prowadnicy ku gorze po-
woduje jeszcze jeden efekt; zwalnia on mia-
nowicie zastawke, znajdujaca sie w najniz-
szym punkcie rynny odprowadzajacej. Za-
stawka ta pozostaje otwarta jedynie tak dlu-
go, aby pozwoli¢ na wprowadzenie do pro-
wadnicy nowego pier$cienia. Dalszy pier-
$cien natrafia juz na zastawke zamknigtg
przez ruch prowadnicy, ktéra w migdzyczasie
zaczela sig opuszczaé. Wprowadzony do pro*
wadnicy pierscien zsuwa sig¢ ku dotowi az do
natrafienia na poduszki, na ktérych opiera
sie w czasie obrobki.

Na wystawie byly pokazane oba modele
nowej szlifierki o charakterystykach poda-
nych w tablicy IL

TABLICA II
Zakres obrabiangch | MOC si‘nika nape-
Top $rednic dza]chgo tarcze
szlifierska
No. 1 0 do 89 mm 3 KM
No. 2 51 do 203 mm 7,5 KM

Poréwnanie mocy silnikow tych szlifierek
z mocami silnikéw zwyklych szlifierek bez-
kiowych wskazuje, ze mamy w tym wy-
padku do czynienia z mniej wydajnymi szli-
fierkami, ktdérych zadaniem jest przede
wszystkim uzyskanie wysokich dokltadnosci.
W tablicy III podano doktadno$¢ wykonania
pierscieni tozysk kulkowych o $rednicy 50 mm,
uzyskang na szlifierce ,Microcentric”.

Na tejze szlifierce wykonywane moze byé¢
rowniez: a) szlifowanie cylindryczne pierscie-
ni zewnetrznych, b) szlifowanie powierzchni
tocznych (biezni) na pierScieniach wewnetrz-
nych tozysk kulkowych i c) szlifowanie po-
wierzchni stozkowej pier$cienia wewngtrznego
lozyska o rolkach stozkowych. To ostatnie
zastosowanie jest mozliwe dzieki temu, ze
jak wida¢ z rysunku 6, calo$¢ urzadzenia do
ladowan.a i prowadzenia przedmiotu w czasie
obrobki moie by¢ ustawiana pod katem. Przy
zatosowaniu (a) wskazane jest, aby pierscien
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TABLICA 1
Szlifierka ,,Micro- | Szlifierka bez-
centric” klowa No. 2

Ouwalizacja 0.6 p ' 5 p
Prostoliniowo$¢ . 25 ; 2,5 ,,
Osiggalna toleran- 1
cja na $redn.cy 25 ; 10 .,
Prostopadlosé d , .
czida . . . . 06 ,, i 5 ,

zostal poddany wstepnej obrébce na szlifierce
bezklowej, pozos.ate zastosowania za$ prze-
widujg wykonanie cato$ci obrobki na ,Micro-
centricu”. Nalezy zaznaczy¢, Ze w czasie szli-
fowania zgrubnego powierzchni tocznej, po-
duszki podtrzymujace pierscienn opierajg sie
po obu stronach rowka, na oszlifowanej
uprzednio powierzchni cylindrycznej pierscie-
nia, przy szlifowaniu wykaniczajacym za§,
specjalne poduszki o pdlokragtym profilu pod-
pieraja dno szlifowanej biezni.

Obcigganie tarczy szlifierskiej jest reczne,
za§ uksztaltowanie odpowiedniego mecha-
nizmu zalezy od tego, czy mamy do czynie-
nia ze szlifowaniem cylindrycznym, czy tez
profilowym. W tym ostatnim wypadku dia-
ment jest umieszczony w specjalnym jarzmie,
odbywajacym w czasie obciggania ruchy
wahadlowe naokolo osi, przechodzacej przez
srodek krzywizny profilu tarczy. Przed rozpo-
czeciem obciggania dosuwa sie diament do
tarczy na zadang odleglo$¢ przy pomocy prze-
widzianego do tego celu kotka recznego. Po
obciggnieciu caly suport tarczy szlifierskiej
zostaje przyblizony na te samg odleglosé do

Inz. ZDZISEAW NIEWIAROWSKI

obrabianego przedmiotu przy pomocy kétka
recznego.

W fabryce Cincinnati ogladatem obrébke
biezni na pierscieniu wewnetrznym o otwo-
rze 40 mm. Do obrébki dostarczone byly
pierscienie- o powierzchni cylindrycznej szli-
fowanej i biezni toczonej. Szlifowanie odby-
walo sie w trzech stopniach, wg danych uwi-
docznionych w tablicy IV.

TABLICA IV

Zdejmomwana Sziuk na jedno
Szlifowanie warstwa na S‘t_uk na obciagniecie |
SI‘Edﬂ'Cy minute tarczy
Zgrubne . 0,5 mm 3,5 35
Polwykaricza- .
jace . 10,13 —0,18 mm 45 75 do 100
Wykaficzajace [0,013—-0018mm| 6 400
|

Wystawa w Chicago byla pierwszg na kté-
rej szlifierki ,Microcentric’” zostaly pokaza-
ne szerszemu ogoélowi. W tych warunkach
trudno powiedzieé, czy mamy do czynienia
z typem, majacym szanse na utrzymanie sig
i rozpowszechnienie czy tez jest to tylko
przemijajagca nowos¢. Ze wzgledu na duze za-
lety tej szlifierki (dokladno$é, zastosowanie
samoczynnego ladowania, duza wydajnos¢)
i opinie, jaka cieszy sie firma wytwarzajaca,
wydaje sig, ze ten nowy typ szliferki bez-
uchwytowej zajmie nalezne mu miejsce we
wspolczesnym przemysle.

(c. d. n.).

MASY PLASTYCZNE

Wstep

Do znanych juz w starozytnosci matériatow
konstrukcyjnych jak drewno, metale i ka-
mienie przybyly w czasach nowoczesnych
materialy nowe,
masami plastycznymi.

Sa to materialy organicznz (zwiazki wegla),
syntetyczne lub polsyntetyczne, ktére staja
sie plastycznymi w pewnym etapie ich wy-
twarzania i moga by¢ formowane pod dzia-
laniem ciepla i cisnienia.

Juz oddawna usilowano udoskonali¢ natu-
ralne surowce przez usuwanie ich wad. Z po-
stepem techniki nie tylko zamierzenia te
osiggnieto, lecz ponadto droga syntezy wy-

tworzono nowe zupeinie substancje, posiada-

ktére ogdlnie nazywamy

jace cenne wtlasnosci mechaniczne, cieplne,
elektryczne, chemiczne lub optyczne. Masy
plastyczne zawdzieczajg posiadanie tych
wartosciowych cech swej wielkoczgsteczko-
wej strukturze.

Aby wyjasni¢ to pojecie przypomnijmy
sobie, Ze wszelka materia sklada sie z czg-
steczek dzielgcych sie na atomy. Kazda z sub-

‘stancyj posiada czasteczki zbudowane iden-

tycznie, a wiec majgce zawsze tg¢ sama ilos¢

_tych samych atoméw w jednakowy sposéb

ze soba powigzanych. Gdy jako przyklad wez-
miemy etylen (CeH4) lub acetylen (CpHz) wi-
dzimy, Ze ich czasteczki skladaja sie odpo-
wiednio z 6-ciu lub 4-ch atoméw. Substancje
o matej ilosci atoméw w czasteczce zostaly
nazwane maloczgsteczkowymi.
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Loluloza bawetniana lub drzewna eluloza_bawetniana sg bynajmniej’ mono-
: o : I listami w dziedzinie
kwas_azotowy (azotowanie —nifracja po . .
a) v- ol b) was octowy. ztozonej budowy cza-
Azotan'celulozy Octan celuloz steczek.
_ Jesli -chcemy otrzy-
z_rozpuszezal.  bez rozpuszezal, 2 rozpuszezal. bez rozpuszezal. maé¢ material, posia-
L - dajac cech ciala
Lakiery nitrocelulozowe Masa fermo;ﬂlegczna Lokiery celonowe Masa fermoplastyczna pl algt}}/;: znego, Ym oze my
Celuloid Irolit £ Celon, Celit, Folie Trolit W UZYE . jako  produktu
. A wyjéciowego:

Celuloza drzewna (btonnik sulfitowy)

Celuloza bawetniana

1% naturalnych ma-
terialdow organicznych

fug_sodowy_

chlorek_benzylu lub etylu

wielkoczgsteczkowych

c) 'd)

Alkali — celuloza
dwusiarczek wegla

Ksantogenan celulozy

tug_sodowy_
Wiskoza

Sztuczny jedwab Celofan Rys. 1.

Niektore z maloczasteczkowych substancii,
jak cho¢by dopiero co wspomniane etylen
i acetylen posiadaja tendencje do wigzania
swych czasteczek w olbrzymie nieraz zespo-
ty, tworzace nowe ciala wielkoczgsteczkowe.
Nos¢ atomédw, wchodzacych w skiad tych
zbiorowych czasteczek siega czesto liczby
kilkudziesieciu i wiecej tysigcy.

Nie kazda z wielkoczasteczkowych substan-
cji stanowi materiat plastyczny. Znamy na-
turalne wielkoczgsteczkowe zwigzki, jak
celuloze (btonnik), kazeine lub krochmal,
ktére nie posiadajg tego charakteru- Tak wiec
masy plastyczne, ktére swe cechy zawdzie-
czaja wielkoczgsteczkowej strukturze, nie

[T/eg,e/J [ Woda |

I Wapien ]

Fter celulozowy
z rozpuszczal.

Lakiery_

jak np. celulozy, ka-
zeiny i porddac je prze-
roébece chemicznej i fi-
zZycznej;

20 materiatow mato-
czasteczkowych jak np.
acetylen, etylen i dro-
g3 syntezy mniej lub
wiecej skomplikowanej
doprowadzi¢ do utwo-
rzenia czgsteczki ze-
spolowej.

Przemlany, ktore pod Wp}ywem okreslonych
czynnikéw chemicznych majg miejsce w ce-
lulozie, podane sg na rys. 1 a, b, ¢ i d.

Przyktady powstawania wielkoczgsteczko-
wych mas plastycznych z tak prostych ma-
terialdbw wyjsciowych jak acetylen i etylen
podaje Tys. 2.

Przemyst syntetycznych materialow pla-
stycznych opiera sig na reakcp chemicznej
zwanej polimeryzacjg i na jej odmianie poli-
kondensacji.

bez rozpuszczal

masa_termoplastyczna

Trolit BC

548/47-R1

1.

Polimeryzacja jest przemiang natury che-
micznej, pozwalajaca na przejscie od czg-

Polimeryzacja

a) b)
Aceltylen
chlorowodor s
kwas octowy| kwas cjanowodorowy cjanawodorowy
Chlorek wz'ng/ul ‘I_fan winy[uJ L Acer‘?n l I Acetaldol j Ftylobenzen /i/z:gllols:;azu
’ (alkohol) ] : yloweg
Octan Ester kwasu . Styren
poliwinylu | |metakrylowego Butadien g
. Ester kwasu
| ) Winylobenzen kol
Mowilith axrylowego
Winnapas
(zmydllam'e)
Chlorek Alkahol Ester kw poli- guma Ester kwasu
poliwinylu poliwinylu| |metakrylowego | | niemiecka Polistyren poliakrylowegol
Jgelith Polyviol Plgxiglas Buna Trofttul Plexigum
Mipolam Akryloid Acronaf .
$48/67 A2
Rys. 2.
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steczki malej — monomeru — do czastéczki
zespotowej — polimeru. kgczenie sie ze soba
czgsteczek malych odbywa sie w tym wy-
padku arytmetycznie, w postaci tancuchéow
lub siatek trojwymiarowych, bez wytwarza-
nia jakiegokolwiek zwigzku ubocznego. Pro-
centowo sklad monomeru jest identyczny ze
skladem czasteczki zespolonej, jakkolwiek
wilasnoéci chemiczne, fizyczne, elekiryczne
itd. obu substancji sa zupelnie roézne. Ame-
rykanski badacz dr W. H. Carothers, twor-
ca stynnego ,Nylonu"”, nazwal! takie po-
limery polimerami A. Proces polimeryzaciji
tego rodzaju, przebiegajacy zwykle przy pod-
grzaniu i w obecnosci przyspieszacza (kata-
lizatora) jest odwracalny, a wszystkie mate-
rialy ta drogg otrzymane nazywamy termo-
plastycznymi lub termoaktywnymi. Materia-
ly pod wplywem ciepla miekng i moga byé¢
formowane po raz drugi,

Proces polimeryzacji moze byé¢ w kazdej
chwili przerwany przy pomocy tzw. wstrzy-
mywaczy. Tym sposobem jesteSmy w mozno-
sci otrzymywac¢ polimery o dowolnej wiel-
kosci, Jesli wychodzimy z monomeru gazo-
wego, to drogg nieustajgcego procesu poli-
meryzacji otrzymujemy stopniowo ciato pot-
plynne, ptynne az do stalego. Jezeli polime-
ryzacji podlega mieszanina dwdch lub wiegcej
roznych monomeréw (np. chlorek winylu
i octan winylu), wtedy otrzymany polimer
nazywamy polimerem zespolonym (kopolime-
rem). Jako przyklad celowego zastosowania
procesu polimeryzacji zacytuje, ze w okresie
ostatniej wojny z gazu etylenu otrzymano
cialo stale polietylen, jeden 2z najlepszych
dielektrykow, ktory umozliwil praktyczne za-
stosowanie radaru podczas bitwy o Wielkg
Brytanie.

2, Polikondensacia

Podczas polikondensacji pojedyncze cza-
steczki réwniez lacza sie w duzqa — kondensat,
jednak z wydzieleniem innego, nowoutworzo-
nego ciata, zwykle wody. Dr W. H. Carothers
nazwal otrzymang duza czgsteczke polime-
rem C. W tym wypadku jednak pojedyncza
czgsteczka rozni sie strukturalnie od poli-

meru C." Podobnie jak przy polimeryzacji, .

polimer C rowniez posiada zupeilnie inne
wilasnosci mechaniczne, elekiryczne, chemicz-
ne i t d, niz czastka pojedyncza. Proces poli-
kondensacji, przebiegajacy zwykle przy pod-
grzaniu i w obecnosci przyspieszacza (ka-
talizatora); jest nieodwracalny, a produkty
otrzymane tg droga nazywamy materiatami
plastycznymi termozestalajqcymi sie lub
termopasywnymi. Pod nazwa material pla-
styczny termozestalajacy sie bedziemy ro-
zumieé¢ taki materiat, ktory pod dzialaniem
ciepla uplynni sie i przejdzie w stan koncowy
staly, niedajacy si¢ pod wplywem ciepta

398

powtérnie uplynnié. Produkt koncowy nie
moze by¢ wielokrotnie przerabiany w prze-
ciwiefstwie do materialow termoplastycz-
nych. Nalezy podkresli¢, ze $cislej granicy
rozdzialu obu reakcji: polimeryzacji i poli-
kondensacji nie ma i dlatego stosujemy czg-
sto tylko pierwsze okreslenie t. j. polimery-

zacje.

kwasny katalizator J zasadowy /_rafalizatod
i formaldehyd

stan A: zywica_rezolowa .

Novolack

Przez dalsze ogrzewanie mezmienny.
Przez dalsze chemiczme dziafanie
przechodzi w zywice rezitolowq

stan B: zywica rezitolowa

harfowante
hartowante

stan C:_|zywica rezifowa

548/47-R3

Rys. 3.

Typowym przykladem polikondensacji jest
produkowanie tzw. zywicy fenolowej z fe-
nolu i formaldehydu (rys. 3). Podczas polikon-
densacji otrzymujemy 3 stany zZywicy.
Stan A tzw. 2zywica rezolowa przechodzi
w stan B tzw. zywice rezitolowa, a w koncu
w stan C zywice rezitowa, ktéra jest osta-
tecznym produktem. W przedstawionej reak-
cji najwazniejsze jest to, Ze rozpuszczalno$é
i topliwos¢ duza na poczatku, pod koniec
reakcji maleje coraz bardziej, az w koncu
zanika w stanie C. . Jezeli przerwiemy prze-
bieg reakcji we wczeéniejszym stadium (w
stanie A lub B), wtedy otrzymany produkt
da sie odlewa¢ wzglednie prasowaé w for-
mach. Jezeli przy formowaniu, wskutek pod-
grzania formy, reakcja zostanie doprowadzo-
na do konca, wtedy masa zestali sig¢ w for-
mie, oddajgc wiernie jej ksztalt. Masa jest
nierozpuszczalna i nietopliwa. Powtorna
przerobka jej jest niemozliwa.

3. Podzial materioléw plastycznych

Nizej podany podziat jest zestawieniem
najwazniejszych materiatow  plastycznych
wraz z podaniem typowych marek fabrycz-
nych. Materialy mniej wazne zostaly w tym
zestawieniu pominigte.

A. Materialy plastyczne termozestalajqce
sie {syntetyczne),
1) grupa fenolowa
zywice fenolowo - formaldehydowe tzw.
fenoplasty (Bakelit, Trolon, Trolitan, De-
korff, Haveg, Keebusch, Catalin, Tego-
film itd.);
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Wielkoczqasteczkowe Matoczqsteczkowe 3. octan poliwinylu (Gelvas, Vinna-
surowce naturalne SUroWCe wyjsciowe pas, Alvar, Pekaglas i t. d)

Celuloza|Fazeina |[Kauczuk] [Wegiel)[Woda] [Powiefrze]Wegicl| Wodal [Wapier 4. alkohol poliwinylu {Polyviol

(drzewo |fpdttuszcz, NN SE— Cieplo it d),

. [} )

b""_@’”" miekg Cisnienie 5. polimery zespolone polgczen wi-
Katdlizatory nylowych ° (Astralon, Vinylite,
Poddane | kwasy Synfeza I\Xipolzm it (d) : yhe

dziataniu | tugi chemiczna . el . .
hemicznemu) prowadzi ku ‘ . __ prowadzl ku b) grupa polistyrenu (Trolitul, Distrene,
materiafom (poﬁkondensacjaj l;o/zmergzaqﬂ materiatom Styron, Lustron, Styroflex i t. 4.),

termopasywnyi fermoaktywnym oy arupa zwiazkow akrylowych
\__{ Wysokaczgsteczkowe masy 1. estry kwasu poliakrylowego (Ple-
plastyczoe s48147-Ra xigum, Acronal, Borron, Stabol,

- Diakon i t. d.),

Rys. 4. 2. estry kwasu polimetakrylowego

2) grupa mocznikowa
zywice mocznikowo - formaldehydowe
tzw. aminoplasty (Pollopas, Beetle Pla-
skon i t. d.);

3) grupy inne, jak anilinowa, melominowa,
allylowa i t. d.

B. Materialy termo-plastyczne-

1) Na podstawie kazeiny poélsyntetycznej
(Galalit, Lactoid, Ameroid, Syrolith,
Hornit);

2) Na podstawie celulozy (pdlsyntetyczne).

a) azotan celulozy (celuloid, Trolit
F, Xylonit, lakiery mnitrocelulozowe,
Dermatoid i t. d.),

b) octan celulozy (cellon, Cellit, Trolit
W, -lakiery celulozowe i t. d.),

c) alkali-celuloza (Wiskoza, sztuczny
jedwab, Celofan, Tomofan, Vulkan-
fiber i t. d.), '

d) etery celulozowe np. benzylocelu-
loza (Trolit BC, lakiery i t. 4.);

3) na podstawie weglowodoréw
tyczne)

(synte-

a) grupa zwigzkdéw winylowych
- 1. chlorek poliwinylu (Geon, Igelit,

Koroseal, Welvic),
2. chlorek poliwinylidenu (Saran
it d.),

(Plexiglas, Akryloid, Perspex, Lu-
_ cite, Crystalite, Kallodent i t. d.);
d) grupa polietylenéw (Alkathene, Xy-

lene i t. d.);
e) grupa poliamidéw (Nylon, Exton),
f) grupy inne (kumaronowo-indenowe,

poliisobutylenu i t. d.);

4) na podstawie naturalnej zywicy i na-
turalnego asfaltu,

5) materialy plastyczne naturalne (szelak,
bitumen, Congoccopal, Elemi, Manilas,
Sandarac i t. d.,

6) sztuczna guma (Buna S, Buna SS, Buna
N., Perbunan, Hycar O. Chemigum,
guma butylowa, Neopren).

.Z 92 dotychczas znanych pierwiastkow za-
sadniczo tylko pig¢ jest skladnikami wyste-
pujacymi w materiatach plastycznych, a mia-
nowicie: wegiel (C), wodér (H), tlen (O), azot
(N) i chlor (Cl).

Rys. 4 przedstawia surowce, z ktérych
otrzymujemy setki materialéw plastycznych
o cennych wlasciwodciach mechanicznych,
cieplnych, elektrycznych, optycznych i t. p.

Podstawowym skladnikiem jest wegiel.
Polska znajduje si¢ w tym szczesliwym potlo-
zeniu, ze posiada znaczne zasoby wegla,
dlatego zainteresowanie materiatami plastycz-
nymi winno by¢ bardzo duze i doprowadzié
do stworzenia czolowego przemystu plastycz-
nego w Europie. W bardzo wielu wypadkach
materialy te zastgpia brakujgce Polsce surow-
ce i uniezaleznia ja gospodarczo od zagra-
nicy.

NAKEADEM INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

ukazala sie w druku pierwsza obszerna ksiazka w polskiej literaturze technicznej z dzie-

dziny elementéw maszyn, przeznaczona dla szké! inzynierskich
prof. dr inz. Wactaw Moszynski p. t. ,\WYKLAD ELEMENTOW MASZYN”".
Czesé 1. ,,Polaczenia” Stron XVI - 384, rysunkéw 348, tablic 36. '

Cena z} 1600.—
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KATY OSTRZY NARZEDZI RZADZA WYDAJNOSCIA
SKRAWANIA”

W ciggu ubieglych piecédziesigeciu lat po-
step w konstrukcji narzedzi do obroébki me-
chanicznej zawdzieczaliSmy nowym materia-
lom narzedziowym, a wiec stali szybkotna-
cej — na przelomie ubieglego stulecia, oraz
stopom spiekanym — w jakie$ 30 lat pdzniej.

Dazenie do zwigkszenia ‘czasu pracy narze-
dzi oraz znaczniejsze szybkosci skrawania
i posuwy, .umozliwione dzieki zastosowaniu
nowych materialéw narzedziowych, pobu-
dzalty do wyrobu mocniejszych i bardziej
wydajnych narzedzi, eliminujgc jednoczesnie
konstrukcje starszego pochodzenia.

.plaszczyzna
odniesienia
ostowy__kat

rzeczywisty_ g (+)

gt_natarcia(-) \

Xxat
przystgwienta

N
_promieniowy. i
kat_natar-
.gia ) -

L%
L

2
&

72
.'i 2

5797
o,
2o

\\A‘\___

264/48~R!

Rys, L

Z poczatkiem ubieglej wojny zainicjowano
nowy zryw w tym kierunku, ale tym razem
jednakze postep byl glownie rezultatem roz-
woju geometrycznego ksztaltu  narzedzi,
szczegblnie frezéw, jak to mozna bylo zaob-
serwowaé w zastosowaniu ostrzy o ujem-
nych katach natarcia oraz w glowicach fre-
.zowych — duZych katéw przystawienia i du-
zych dodatnich?) katow pochylenia krawedzi
tnacej.

Ze wzrastajgcg uwaga traktuje sie dzi$
przeto zagadnienie wlasciwego doboru katow
narzedzi, jako $rodka w doskonaleniu metod
produkcji i lepszego wykorzystania doklad-
nosci i wydajnosci nowoczesnych -obrabia-
rek.

wystepujace w geometrii narzedzi, dos¢ trud-

1) Jest to skrét artykutu M. Kronenberga ,Tool
angles govern cutting efficiency”, zamieszczonego
w czasopiémie , The Machinist® — maj, 1948 r.

2) Nalezy tu zaznaczyé, ze w ujeciu amerykan-
skim dodatni znak kata pochylenia gtéwnej krawe-
dzi tngcej odpowiada ujemnemu mwg Polskiej Normy
PN/N — 602.

Ze wzgledu na ‘zlozone zaleznosci katowe,

no jest odtworzy¢ w wyobrazni rézne katy
narzedzia, ktore decyduja o odprowadzeniu
widra i pracy narzedzia, np. freza.

Dla latwiejszego wyjasnienia i przestudio-
wania wystgpujacych probleméw wykonano
w Laboratorium Zakladéw Cincinnati model
typowej glowicy frezowej, nowoczesnej kon-
strukcji z przezroczystego materiatu plastycz-
nego. : : :

Za pomocy tego modelu zilustrowano trzy
odrebne zagadnienia: .

1) zalezno$ci wystepujgce miedzy katami,

2) odprowadzanie widra,

3) sposéb wstepnego zetkniecia zeba z ma-

teriatem.

. Zaleinosci miedzy kgtami

Os freza jest naturalng linig odniesienia
jego ksztaltu geometrycznego, a zatem
i plaszczyzna zawierajaca te o$ jest natural-
na plaszczyzng odniesienia przy ustalaniu
zaleznosci katowych.

W glowicach frezowych mamy zasadniczo
do czynienia z piecioma podstawowymi ka-
tami (rys. 1 i 2), wielkosci ktorych decyduja
o wydajnosci skrawania i odprowadzaniu
widérow. Sg to katy:

1) promieniowy kat natarcia (radial rake),

2) osiowy kat natarcia (axial rake),

3) rzeczywisty kat natarcia (true rake),

4) kat pochylenia krawedzi tngcej (inclina-
tion),

5) kat przystawienia (corner angle) 3).

kqt_pochylenia.
krawedzi tngce/(+)

Lelaszczyzna

odniesienia

264]48-R2

/prom_gmg_i owy. kgt natarcia (-)

Rys. 2

3) Kat przystawienia w ujeciu amerykanskim jest
dopelnieniem kagta przystawienia w pojeciu naszej
normy PN/N — 602,
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Rys. 3. Wykres do okreslenia rzeczywistego kata natarcia oraz kata pochylenia krawedzi tnacej dla

ostrzy gltowicy frezowej.

Pr"gklad Ostrze glowicy frezowej posiada dodaini
osiowy kat natarcia (4-100), ujemny promieniowy
kat natarcia (—300) i kat przystawienia 600.

Celem wyznaczenia rzeczywistego kata natarcia
nalezy polgczy¢é linig prosta (ciaggla) punkty: A
(+100) na skali osiowego kata matarcia i B (—300)

na skali prcmieniowego kata natarcia: przeciecie
prostej AB z rzedna odpowiadajgca 600 (punkt V)
wyznacza rzeczywisty kgt natarcia (wynoszacy
okecln —80),

Celem wyznaczenia kata pochylenia krawedzi tnacej,

Pomiedzy tymi katami istniejg zwigzki ma-
tematyczne?). Pierwsze cztery katy zawarte
sq pomiedzy powierzchnig natarcia oraz
plaszczyzna odniesienia; plaszczyzny zawie-
raigce te katv sa prostopadle do plaszczyzny
odniesienia, ktéra zawiera o$ freza i prze-
chod7i przez wierzcholek ostrza.

Aczkolwiek plaszczyzny, zawierajace ' te
cztery katy sa prostopadle do plaszczyzny
odniesienia, sa one roznie skierowane, a mia-
nowicie: a) plaszczyzna promieniowego kata

4) Matematyczne wzory dla zalezno$ci katowych
byly publikowane w ,Mechanical Engineering®, gru-
dzien, 1943, przez M. Kronenberga w artykule pod
tytulem ,»Zalezno$ci katéw skrawania w narzedz.lach
do obrébk: mechanicznej metali®

prowadzimy linie prosta AC (kreskowana), laczaca
punkt A (4-100) na skali osiowego kata natarcia
z punktem € (—300), W tym wypadku znaki katéw
natarcia promieniowych przyjmuje sie odwrotnie niz
przy wyznaczaniu rzeczywistego kgta natarcia,
a wiec obowigzuja znaki podane w nawiasach.
Rzedna odpowiadajgca katowi przystawienia 60¢
poprowadzona wg skali dolnej kreskowanej daje
w przecieciu z prostg AC punkt M, ktéry pozrwala
odczyta¢ na pionowej skali $Srodkowej kat pochy-
lenia krawedzi tnacej, kiéry wynosi 1300,

natarcia pokrywa sie z plaszczyzna obrobio-
na; b) plaszczyzna osiowego kata natarcia
jest prostopadia do obrobionej powierzchni;
c) plaszczyzna kata pochylenia krawedzi
tnacej przechodzi przez krawedz tnacg, a za-
tem przecina sie z plaszczyzna odniesienia
wedtug linii, ktéra jest rzutem krawedzi tng-
cej na ptaszczyzne odniesienia; d) plaszczy-
zna rzeczywistego kata natarcia jest prosto-
padta do tej linii.

Kat przystawienia, lezac w plaszczyznie
odniesienia, zawarty jest pomiedzy osig
freza i rzutem krawedzi tngcej. Nalezy mie-
rzy¢ kat przystawienia w plaszczyznie od-
niesienia, a nie w plaszczyznie czola zeba,
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gdyz o$ freza i krawedz tngca sg liniami wi-
chrowatymi.

Cztery plaszczyzny prostopadle do ptasz-
czyzny odniesienia przecinaja sie wedlug tej
samej linii prostej, ktéra przechodzi przez
wierzchotek ostrza i1 jest w tym punkcie
styczna do okregu zakreslonego przez wierz-
cholek ostrza freza (kierunek chwilowej szyb-
kosci skrawania).

Il. Wplyw kqta przystawienia

Zmiana wartosci kata przystawienia wply-
wa na wielkos$¢ rzeczywistego kata natarcia
oraz kata pochylenia krawedzi tnacej. Zacho-
wujac niezmienne warto$ci katéow natarcia:
promieniowego i osiowego, a zmieniajac kat
przystawienia, spowodujemy zmiane rzeczy-
wistego kata natarcia i kata pochylenia kra-
wedzi tnacej.

Stad przy wymiarowaniu freza niedosta-
teczne jest podanie tylko kagtéw natarcia
osiowego i promieniowego; kat przystawie-
nia musi byé¢ réwniez podany.

Okreélenie rzeczywistego kagta natarcia
oraz kata pochylenia krawedzi tnacej przy
danym promieniowym i osiowym kacie na-
tarcia oraz kacie przystawienia ulatwia wy-
kres, podany na rys. 3.

taczac dwiema Iliniami prostymi podane
wartosci dla osiowego i promieniowego kata
natarcia odczytamy wartos¢ rzeczywistego
kata natarcia przy dowolnych wartosciach
kata przystawienia.

Wrykres mozna stosowaé réwniez do nozy
tokarskich, zmieniajac tylko oznaczenia:

osiowy kat natarcia — na kgt natarcia
tylny,
promlemowy kat natarc1a — na kat natar-

cia boczny.,

W wypadku frezéw walcowych, kat przy-
stawienia réwna sie zero; latwo zauwazyé
z wykresu, ze wdéwczas rzeczywisty kat na-
tarcia rowna sie promieniowemu katowi na-
tarcia, a kat pochylenia krawedzi tngcej row-

na sie osiowemu katowi natarcia, ktéry cze-
sto nazywamy katem pochylenia linii Srubo-
wej (we frezach walcowych i walcowo-czo-
towych).

Ill. Odprowadzanie wiéra

Kat pochylenia krawedzi tngcej jest cza-
sami bardziej .istotny w pracy narzedzi tna-
cych niz rzeczywisty kat natarcia, gdyz po-
zwala w pewnych granicach sterowac¢ kie-
runkiem ruchu wiodra.

Duzy dodatni kat pochylenia krawqdm tna;
cej wywoluje , wysrubowywanie si¢” widra
z przestrzeni pomiedzy czolem freza i przed-
miotem obrabianym.

Przy dostatecznie duzym dodatnim kacie
pochylenia krawedzi tnacej, tworzy sie S$ru-
bowy widér uchodzgcy na zewnqtrz nawet przy
frezowaniu zeliwa.

IV. Wstepne zetkniecie zeba z przed-
miotem obrabianym

Matematycznie mozna udowodnié5), ze sto-
sujac odpowiednie katy punkt, kitéry wcho-
dzi jako pierwszy w zetkniecie z materiatem
powierzchni obrabianej wcale nie lezy na
krawedzi tngcej, a w pokainej odleglosci od
tej krawedzi.

Jest to bardzo pomocne w zwiekszeniu
czasokresu zycia freza, poniewaz wstepne
zetkniecie wystepuje w punkcie, gdzie zab jest
wytrzymalszy niz w ostrym wierzchotku kra-
wedzi tnacej.

Polozenie punktu wstepnego zetkniecia
jest zalezne od osiowego kata natarcia, pro-
mieniowego kata natarcia, kqta przystawienia
jak réwniez od polozenla osi freza w stosun-
ku do wejsciowej linii w obrabianym przed-
miocie. Inz. W. Zaremba.

5) ,Machinery* Oct. 1945  str. 149 i 156, artykul
pod tytutem ,Wstepne zetkniecie freza z materia-
tem oraz w ,Transactions ASME® kwiecien, 1946
,Analiza wstepnego zetkniecia freza i materialu
obrabianego w stosunku do dlugotrwaltosci jego pra-
cy* przez M. Kronenberga.

PRODUKUJEMY W KRAJU SPAWALNICE PRZETWORNICOWE

W zeszycie 7—8/48 na stronie 326 ukazal sie arty-
kut dr imd. Jerzego Wieczorka ,Produkujemy w kraju
spawalnice przetwornicowe®. W zwigzku ze zmianami
Hosci produkowanych spawalnic i zwi¢kszeniem iloSci
typow, podajemy dodatkowo:

W roku 1948 przewiduje sie wyprodukowanie opi-
sanych spawalnic w iloSci nie 300 lecz 400, a w r. 1949
dalszych 800 —1000. Wpymiary spawalmcy wynosza
diugosé 1100 mm, szerokoSé 590 mm, wysoko§é 805 mm;
ciezar spawalnicy —ok. 350 kG.

‘W ostatnim czasie opracowano w Zakladzie M23
prototyp spawalnicy, ktérej asynchroniczny silnik na-
pedowy posiada uzwojenie przelaczalne na 4 rézne na-
piecia sieci, a mianowicie: 125, 220, 380 i 500 V. Uzwo-
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jenie jest wykonane w ten sposéb, ze umozliwia przy
kazdym z napieé korzystanie z przelaczania z gwiazdy
na tréjkat. Spawalnica ta, jest szczegdlnie korzystna
dla przedsigbiorstw, wykonujacych roboty w miejscach,
w ktérych sa rézne napiecia sieci. Spawalnice te beda
produkowane przez Zaklad M23 jeszcze w biezacym
roku.

Obecnie sa opracowywane spawalmce przetworm-
cowe, ktére umozliwia spawanie przy natezeniu pradu
450 A. Beda si¢ one réznié od poprzednio wyproduko-
wanych zasadniczo tylko dlugoScia pakietu blach. Sil-
nik napedowy moze posiadaé zwykle uzwojenie lub prze-

"laczalne na 4 roézne mnapiecia. Seryjna produkcje tej

spawalnicy przewiduje sie w roku 1949.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. M, T. HUBER

TEORIA MASZYN PROSTYCH

1. Pojecia podstawowe

Ze stanowiska mechaniki teoretycznej sta-
nowi maszyna uklad materialny, ktérego ruch
stuzy do tego, aby pracg dostarczona bezpo-
$rednio lub posrednio przez naturalne Zrodia
energii zamieni¢ na prace uzyteczng {uzytko-
wg), t.zn. na prace si} rownowazacych dane
opory..Te ostatnie dzielimy ma opory uzytecz-
ne i szkodliwe. Gdy mp. maszyna stuzy do
podnoszenia ciezaréow (diwignica), to opo-
rem uzytecznym jest ciezar podnoszony przez
maszyne, a oporami szkodliwymi sa: tarcie
.w lozyskach, opdr sztywnosci ciggien itp.

Maszyny dzielimy w ogdle na silniki, czyli
motory, czerpigce energie bezposrednio ze
zrodet w przyrodzie, oraz maszyny robocze,
ktére od silnikéw pobieraja energie i prze-
ksztafcajg ja na prace uzyteczng. Np. przy
obracaniu przez robotnika korby w recznym
wyciggu budowlanym, wystgpuje czlowiek
jakio silnik, a wycigg jako maszyna robocza.

W ruchu maszyny rozroézniamy trzy stadia:
rozruch, tj. wprawienie maszyny spoczywa-
jadej w ruch czyli bieg normalny stanowiacy
ghadium drugie i bieg zanikajqcy jako sta-
dium trzecie.

Poniewaz w biegu mnormalnym maszyny
$rednia warto$¢ jej energii kinetycznej jest
zwykle praktycznie stala, przeto stosownie
do zasady energii wnosimy, Ze praca wszyst-
kich sil zewnetrznych i wewnetrznyich musi
by¢ stale bliska zeru. Biorac pod uwage licz-
‘bowe wartodci pracy wiozonej w maszyne L,
pracy uzytecznej L, , i pracy oporéw szkod-
liwych Ly , mamy zwigzek :

L=1,-+4 L

W wielu maszynach mamy do czynienia
z jedng silg poruszajaca P i jednym opo-
rem uzytecznym (). Wtedy mozna napisac
L=:Pp i L,=Qgq, gdzie p i g oznaczaja dlu-
go$¢ drog opisanych jednoczednie przez
punkty maszyny, na ktére dziataja P w kie-
runku zgodnym z ruchem i @ w kierunku
przeciwnym. Stosunek

L. _Qq _

L  Pp L

nazywamy sprawnos$ciq maszyny i wyrazamy

ja czesto w odsetkach (pracy wtozonej).
Sprawno$é mozna takze okreslic przez po-

1éwnanie maszyny rzeczywistej z ,idealng”,

tj. bez oporéow szkodliwych. Wtedy bowiem

jest

P Q
P Q

"[]=

jezeli P" i ' oznacza sile i opdr w maszynie
idealnej. Niektére maszyny moga dzialaé
przy ruchu wstecznym od normalnego. Wte-
dy opor uzytkowy Q gra role sily, a sita P
obejmuje role oporu uzytkowego. Praca opo-
ru szkodliwego zmienia przy tym swdj znak,
a wiec
L=1IL,—1L;

Z tego wynika, Ze ruch wsteczny jest mo-
2liwy tylko, gdy Ly < L., wtedy bowiem jest
L dodatnie. Skoro jednakze jest L; > L,,
wozyli gdy sprawno$¢ w ruchu prostym ma-
szyny 1 < Y%, to ruch wstelczny nie jest mo-
zebny, gdyz sam opér szkodliwy wystarcza
do zniesienia kazdego obcigzenia uzytkowe-
go maszyny. 1 <l jest wiec warunkiem sa-
mohamowno$ci maszyny.

Gdy maszyna o sprawnosci 1,
prace na drugg o sprawnosci 7.,
trzecia o sprawnosci
maszyny ztozonej

N ="M ----

przenosi
ta zas na
7, itd., to sprawno$¢

2. Maszyny ,,proste”

Tak nazywano w dawnych czasach sze$§é
maszyn bardzo rozpowszechnionych zwta-
szcza do podnoszenia ciezaréw, wyobrazajac
sobie, ze kazda inna maszyna da sie rozto-
zy¢ teoretycznie ma ,proste”. Chociaz to
mniemanie okazalo sie mylne, to jednak feo-
ria maszyn prostych moze stuzy¢ po dzi$
dzien jako szereg przykladow praktycznego
zastosowania ‘zasad mechaniki.

Maszyny ,proste” podzielono na dwie gru-
py, po trzy. Pierwsza jest grupa diwigni, do
ktérej malezy nadto krgzek i kolowrdt; dru-
ga za$ grupa rowni pochylej, do ktérej na-
lezy jeszcze klin i $ruba. Rozrézniamy przy
tym maszyny idealne, w ktérych pomijamy
wszelkie opory szkodliwe dla znakomitego
uproszczenia teorii, od maszyn rzeczywistych,
w ktorych takie opory graja wazng role.

3. Dzwignia

Tak nazywamy, jak wiadomo, kazde cialo
dostatecznie sztywne i obracalne okoto osi,
na Kktore dziala sila P i opdr uzyteczny Q,
badz to po jednej stronie «osi (dZwignia je-
dnoramienina) (rys. 1), badZ tez po obu stro-
nach (dZwignia dwuramienna) (rys. 2), lub
jej odmiana zwana diwigniq kqtowgq (rys. 3),
przy czym P i Q leza zwykle w plaszczyzinie
prostopadtej do osi obrotu dzwigni.

W diwigni idealnej daje warunek momen-
tébw wzgledem osi obrotu (czy to w stanie
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spoczynku, czy teZz jednostajnego obrotu réwnoramienna, gdyZz ramie sity P i ramie
dzwigni) oporu Q sa réwne promieniowi krazka a,

Pa = Qb

gdzie a jest ramieniem momentu silty P, za$
b sity O, gdyz reakcje osi nie daja rdinej od
zera wartosci momentu. Natomiast w diwig-
ni technicznej (rzeczywistej), opartej czopa-
mi 0 promieniu r, nie jest moment reakcji R

0

5561471

P sssupoa

556/47-R2

Rys. 1. Rys. 2. Rys. 3.

zerem. Moment reakcji R da sie wyrazié (jak -

wiadomo z rozdziatu o tarciu} iloczynem
Rr sin 9= Rry', gdzie 9 oznacza kat tar-
cia, a P wspokczynnik tarcia czopowego,
R za§ réwnowazy wypadkowa P i Q. Wtedy
dla ruchu przygotowanego dzwigni zgodnie
z momentem sily P daje warunek momentéw

Pa = Qb+ Rry
zas dla ruchu w kierunku przeciwnym jest
Pa = Qb — Rryp/

Wryraziwszy R przez P i Q, trzeba jeszcze
kazde z tych réwnan rozwiagza¢ wzgledem P.

Z réwnan tych widzimy, ze aby sig zbli-
zy¢ mozliwie do warunkéw idealnych, jak
tego wymagamy od wag diwigniowych, to
na'ezy stosowa¢ mozliwie mate r ip’. To
osiagamy przez zastgpienie czopdw ,ostrza-
mi” z bardzo twardego metalu toczgcymi sie
bez $lizgania po odpowiedniej twardej pa-
newce.

W réwnaniach powyzszych nie uwzgled-
nicno ciezaru wilasnego dzwigni G, ktdry gra
niekiedy wazna role i w ogdle nie powinien
by¢ pominiety. Z jego uwzglednieniem oka-
zuje sie, zgodnie z pomiarami dos$wiadczal-
nymi, ze zaleino§¢ P od Q da sie zawsze
wyrazi¢ w postaci

P=a Q-+ P,

gdzie @ i Py sg stalymi charakterystycznymi
dla maszyny.

4. Krqgtek

Krgzkiem Tub blckiem nazywamy maszyne
prostg”, skladajacg sie z krgzka obracalne-
go dookola osi stalej i z ciegna przylegaja-
cego czeSciowo do rowka wyzlobionego na
obwodzie krazka. Na jeden koniec wciegna
dziala sita P, na drugi za$ opdr uzyteczny
(np. cigzar) Q. Calcs¢ dziala jak dzwignia

mierzonemu od osi obrotu do osi ciegna.
Gdyby ciegno nie mialo sztywnosci zginania
i nie zachod:ilo tarcie ciggna o rowek oraz
tarcie osiowe krgzka (przypadek idealny), to
byloby

P=Q

Ale w rzeczywistos$ci objawia sie sztyw-
nos$¢ ciegna w ten sposob, ze czesS¢ ciegna
wchodzgca na krazek,
napieta oporem 0, za-
krzywia sig, a czesé
schodzaca z krazka
napieta sita P prostuje
sie, tak, iz ramieniem
silty staje sie a—e¢,
a ramieniem oporu
a-tcy (rys. 4). Warto-
§ci ¢ i cy zalezne od
promienia a i sztyw-
nosci ciggna wyzna-
cza sie dos$wiadczal-
nie. Uwzgledniajac nad-
to tarcie w lozyskach i ciezar wlasny krazka
G napiszemy warunek momentéw w postaci:

Pa—c)=Qa+c)+(G+P+Qry

gdzie r oznacza promien czopéw, a | wspét-
czynnik tarcia czopowego. Stad:

p_glbb, K

1—f 18

przy oznaczeniach skracajgcych

_C .S T k—cwl
ﬁ~;+}’- a’ 51—a+%" a’ E=Gyp a

Ssb/47-R¢ L

Rys. 4.

Mamy wiec znowu zwigzek w postaci
P=a Q-+ P,

z parametrami stalymi @ i Po.

5. Kolowrét

Ko’owrdt, czyli koto na wale (rys. §) dzia-
la jak dizwignia nierownoramienna. Ramie-
niem sity P jest promien kola r, na ktdérego
obwod ta sila dziata; ramieniem oporu uzy-
tecznego ¢ jest pro-
mienn walu g, mierzo-
ny od $rodka przekro-
‘ju ciegna do osi obro-
tu watu.

W  wypadku
nym jest wigc:

Pr=2Qa

W  wypadku za$
rzeczywistym piszemy

ideal-

556/47-RY

Rys. 5.
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ré6wnanie momentéw z uwzglednieniem w goére, a dolne do ruchu w dét. Sprawnosé
sztywnosci ciegna i tarcia czopowego po- przy ruchu w goére przedstawia wzor:

dobnie jak dla krazka i dzwigni. Reakcja
osi jest przy tym oczywiscie zalezna od miej-
sca, na kiore dziala sila P. Gdy np. zamiast
jednej sity P zastosujemy dwie dzialajgce
na oba konice Srednicy kota i tworzgce pare,
to one nie wywotujg zadnej reakcji osi.

6. Réwnia pochyla

Gdy Q oznacza cigzar wciala polozonego na
podiozu plaskim, nachylonym  do poziomu

Rys. 6.

pod katem a« (rys. 6), zwanym réwniq po-
chylq, to ruch jednostajny ciala w goére lub
w dot (lub w szczegdlnym przypadku spoczy-
nek) wymaga sity P rownowazacej ciezar Q
i reakcje réwni, ktéra bez tarcia bylaby nor-
malng N. Warunki rzutéw na plaszczyzng
réwni i prostopadia do niej daja réwnania,
z ktorych wynika

P=0Q

a) Gdy sita P jest rownolegla do réwni
(F=0), to

P=Qsina=QhT

sina
cosfB’

_ Qcos(q—]—@)

cus B

b) Gdy sila P jest pozioma (3 = — ¢},
P = tha:QfZ—

Przypadek (a) zachodzi przy ciggnieniu sila

P najmniejszg przy danym kgcie a. W przy-
padku (b), ktéry gra wazna role w teorii Sru-
by jest P wieksze, ale jak tatwo sprawdzié
praca sity P potrzebna do podniesienia cig-
zaru Q na wysokos¢ h jest w obu przypad-
kach taka sama.
- Z uwzg'ednieniem tarcia .trzeba odréz-
ni¢ przypadek ruchu w goére, od ruchu w dét
(rys. G). Reakcja catkowita R réwni odchyla
sie w przypadku pierwszym od normalnej
o kat v tak, zZe jej skladowa styczna, tj.
sila tarcia Ntg » = Np. jest skierowana w dol,
a w przypadku drugim w gére. A zatem
z réwnan rownowagi otrzymujemy

sin (2 + ¢)
P = RN Y]
Qcos (3 +¢)
przy czym znaki gérne odnosza sie do ruchu

__sina cos (3— (,)
cosB " sin(x Fg)
W stanie spoczynku zachedzi miedzy P a Q
zwigzek
sin (2 — g) sin (« - 9)
cos i ¢) ST S QeosF—o)
7. Klin

Jest to cialo pryzmatyczne, ktérego jedna
para $cian bocznych przeciwleglych tworzy
kat osiry «. Sila P dzialajaca prostopadle
na glowe klina o szerokosci b (rys. 7a) prze-
nosi przez te $ciany nacisk na dwie czesci
ruchome G’ i G” prowadzcone pryzmatycznie
réwnolegle do b, na ktore dzialaja opory
uzyteczne Q; i Q.. Wykresliwszy w przy-

6"
T 7] N; N" T- C)
b) _ P ,
i N
l 1% l? X+ FYV’
§56/47-R78 Qy  sselar-are
Rys. 7.

padku idealnym (bez tarcia) plan sit otrzy-

mamy (rys. 7b}, w klorym Qi =Q:=Q.
Nadto widaé¢, ze
b
P=Qtgu+Qtga=0Q

gdzie h jest wysoko$cie (dtugoscig) teoretycz-
n3 klina.

Z uwzglednieniem tarcia i cigzaru wlasne-
go G i G” obu czesci przesuwalnych pozio-
mo znajdujemy plan sil (rys. 7c), z ktérego
latwo odczyta¢ 6 réwnan rzutdéw dajacych
w przypadku réownych wspoélczynnikéw tar-
cia, oraz rownosci G=G"=GQG, Q;=Q: = Q,
zwigzek

2 sin (o, +a2+2(p) (Q cos ¢ + G sin ¢)

~ cos (7, t¢)cos (1,2¢)+cos (2,F¢) cos (2, +27)

D!a ruchu wslecznego przy niezmienionym
kierunku sity P wystarczy w tym réwnaniu

zastgpi¢ ¢ przez — ¢ .
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_ Warunek samohamowno$ci ma wtedy po-
staé

o+ ay <29,
poniewaz przy tym jest P ujemne, t.zn. ze
sily Q nie mogg pokonaé¢ tarcia w ruchu
wstecznym, czyli zgodnym 2z kierunkami
sit Q. Na tym polega dzialanie klinéw lacza-
f}[}_]’Ch )to‘ matej zbieznosci (matym kacie o,
ds) .

8. Sruba o gwincie plaskim

Opdr uzytkowy $ruby dzialajgcej jako ma-
szyna mozna zwykle zastgpi¢ ciezarem Q
wiszacym na $rubie w polozeniu pionowym

dRsm{ou)

I

P
Rys. 8.

jej osi przy ustaleniu jej gniazda (nakretki)
(rys. 8). Obracajgc leb Sruby para sit o mo-
mencie M podnosimy jednoczednie ciezar Q.
W érubie idealnej (bez tarcia) musi praca
momentu M 2 © przy jednym obrocie sru-
by by¢ ré6wng pracy Qh potrzebnej do pod-
niesienia ciezaru Q na wysoko$é¢ h rowna
skokowi $ruby. Kat nachylenia 2 $rodkowej
linii §rubowej gwintu do przekroju poprzecz-
nego trzonu Sruby jest przy tym okreslony

wzorem tg ¢= , gdzie r jest promieniem

h

2rxm

walca wyznaczajgcego te linig $rubowa.
Mamy wiec

M

—=0Qtga,

co wyraza — gdy napiszemy ‘P zamiast M/r,
ze P=Qtga,
dla réwnj :p.ochylﬂej przy zrownowazeniu cie-
zaru Q sﬂq pozioma P. Srube o gwincie pta-
skim mozna wiec poniekad traktowadc ]ako
réwnie pochyla ow1n1qtq dokola walca pio-
nowego.

podobnie ja~k to otrzyma.liémy'

Stosownie do tego mozemy uwzgledniajge
tarcie powtorzy¢ wzor

sina & p.cosa

M
P=Qtg(a £ g) =-alboP= Qcosa FTesina

wynikajgcy dla rowni pochytlej przy 8 = — a.
Znak -+ odnosi sie¢ 'do podnoszenia cieza-
ru Q, a — do jego opuszozania. Sruba jest
samohamowna gdy o < ¢ gdyz wtedy staje
sie P wjemnym. Sprawno$¢ za$ Sruby przy
jej dzialaniu normalnym okresli wzdr

__tgoe
T= g1 9

Sruba o gwincie ostrym

Przekréj gwintu plaszczyzna osiowa trzo-
nu jest trapezem (lub trojkatem) réwnora-
miennym. Przy oznaczeniach:

a — kgt nachylenia linii Srubowej potlo-

wigcej szeroko$¢ gwintu (rys. 9),
g — kat nachylenia do osi sruby ptaszczy-
zny stycznej do powierzchni gwintu,
¥ — kat utworzony przez normalng n do
tej powierzchni z osig $ruby,
zachodzi zwigzek

cos Y =1/ cos? a — cos? B

‘

Rys. 9

856/47-RS

Rownanie rzutéw sil na o$§ pionowa daje
Q=ZXdN — 3dT

gdzie dN'==dN . cosy i dT"=dT . sin a =
=1 dN . sin ¢ oznaczaja odpowiednio rzuty
reakeji normalnej dN i tarcia dT w elemen-
cie powierzchni gwintu. Réwnanie pracy za$
(przy obrocie o kat 2 =, przy czym sity tar-
cia odbywaja droge l=Vh -+ (2rn)? gdzie
r jest promieniem srodka grwmtu, a h skio-
kiem $ruby). ma postac

27:M=Q[h-}-l/c—os2

pl

o — cos? B — p sin a.]

Po wprowadzeniu sity P==M/r, sprowa-
dzonej do promienia S$rodkowego r, mozna
ten wynik przeksztatci¢ do postaci

P—Q sin o {J.”COS o
T cosa—p sina

I COS @
gdzie p’ —]/cosz

b

« — cos?f

a wiec podobnej do wzoru dla $ruby o gwin-
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cie ptaskim. Tutaj p’ > p jest niejako zwie-
kszonym przez ostrosé¢ gwintu wspélczynni-
kiem tarcia. Stosunek p'/ir mozna wyrazié¢
z wuwzglednieniem, Ze przekrdj normalny
gwintd jest tréjkatem lub trapezem réwno-
ramiennym o kacie wierzchotkowym 298,
przy iczym ¢ = ©/2 — B, a wiec
u! cos a

. ) cos*a— sin? 3

Kladac p' = tg ¢, przeksztalcimy wzér dla
$ruby o gwincie ostrym na postaé

P=Qtg(x%4)
gdzie
cosa.tgo
= arc tg )/ cos? a — sin? 3,

a znak minus przed ¢ odpowiada ruchowi
wstecznemu. Z ‘tych wzoréw widaé, ze éruba
o gwincie ostrym staje sie samohamowng
przy wiekszej wartosci ¢, niz $ruba o gwin-
cie plaskim. Dlatego stosuje sie w mechaniz-
mach najczesciej gwint ptaski, a do $rub ls-
czgcych, tylko gwint ostry.

POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

Prof. dr inz, M. T. HUBER

POND | KILOPOND

Tylko wsrod starszych Czytelnikow , Me-
chanika™ znajda sie tacy, ktoérzy pamietaja,
ze przodujgce do pierwszej polowy wieku
XIX piSmiennictwo techniczno-naukowe fran-
cuskie nazywalo stale wielkos¢ mechaniczna
wyrazong symbolem Ymv2 — | silg zywa”
ukladu (ciala) materialnego. Za Francja po-
szly nie tylko narody romanskie, ale niemal
i wszystkie kraje kontynentu europejskiego.
Termin ten utrzymat sie przez dwa stulecia,
zanim, bez poréwnania lepszy i odpowied-
niejszy, tj. energia kinetyczna przeniknat
z ojczyzny proroka mechaniki teoretycznej
Newtona i wyrugowal powoli ,site zywa",
zupelnie stusznie, gdyz nie byla to ani ,sita”
w znaczeniu , Principiow®” Newtona, ani tez
wzywa'. Tak wielka jest ,sila przyzwyczaje-
nia® i potega autorytetu dawnych uczonych,
ktérzy to wazne niezmiernie pojecie catkiem
nieszczesliwie nazwali.

Ale z tego nie wynika, aby wiele innych
nazw poje¢ mechanicznych, krytykowanych
przez licznych autoréow (przykladem aktualna
dyskusja wszczeta na lamach ,Przegladu Me-
chanicznego” artykutem prof. W. Burzynskie-
go) — nadawalo sie z réwnie dobrym skut-
kiem do zmiany dlatego, ze sg badz to wie-
loznaczne i domagajg sie okreslen przymiot-
nikowych, badz tez nie daja sie uzasadnié
logicznie itp.

Trzeba bowiem pamietaé zawsze, Ze prze-
wazajaca ilo$¢ terminéw naukowych z kazdej
dziedziny wiedzy ma charakter umowny ra-
czej niz logiczny, a wieloznaczno$¢ stosowa-
nego wyrazu nie da sie w ogdle praktycznie
uniknaé. Czyz jednak =z tej wieloznacznosci
dogadzajacej zasadzie ekonomii my$li, wy-
gloszonej przez filozofa E. Macha, wynikaja
trudnosci praktyczne, lub nieporozumienia?
‘Chyba nader rzadko! =~ = '

Totez tylko wyjatkowo wazne motywy
mogg uzasadni¢ wprowadzenie nowej nazwy

dla wylgczenia dwuznaczno$ci. Takie moty—

wy znajdujemy w projekcie wyjatkowo
szczg$liwym, a radykalnym, aby gléowne
techniczne jednostki sity, ktérymi operujemy
na kazdym kroku nie tylko w nauce, w la-
boratorium i wytwérni, ale w zyciu codzien-
nym nazwaé¢ pondem i kilopondem (skroty
p i kp, zamiast dotychczasowych, wprowa-
dzonych przez PKN w celu odrdznienia G
i kG). Wtedy gram (g) i kilogram (kg) pozo-
staja wylacznie na oznaczenie jednostek ma-
sy, stosownie do znanego podstawowego
okreslenia w fizyce minionego stulecia.

Oproécz wielkiej wygody i prostoty wysto-
wienia (np. zamiast mowi¢ o sile lub obcia-
zeniu P Kkilogramoéw ciezarowych, moéwimy
o sile lub obcigzeniu P kilopondéw) — zys-
kujemy olbrzymig korzy$é dydaktyczng. Jest
ona doskonale zrozumialg dla kazdego, kto
nauczat poczatkéw mechaniki. Dla przeciet-
nego umystu mlodocianego sprawia niemale
trudnosci zrozumienie dlaczego dwie tak od-
mienne a wazne wielko$ci jak mase i sile
mierzy sie jednostkami, ktére maja nazwe te
samg, tak, ze trzeba je odrdinia¢ objasnie-
niem dodatkowym, méwiac np. raz o kilogra-
mie masy, a drugi raz o kilogramie jako sile,
tzn. o kilogramie jako technicznej jednostce
sity wyrazonej ciezarem jednego kilograma
masy w miejscach na ziemi, gdzie przyspie-
szenie spadania (natezenie sity ciezkosci
wzglednej) g==980,665 cm/sek2.

Przy projektowanych nazwach obu jedno-
stek cala niemal trudno$¢ znika, jak zly sen,
na podstawie okres§len nastepujgcych:

Kilogram (kg) jest jednostka mnaukowa
i praktyczng masy, ktdérej wzorzec ze stopu
platyny z irydem jest przechowywany w ,Pa-
villon de Breteuil” tzw. ,Bureau Internatio-
nal des Poids et Mesures” pod Paryzem.

Kilopond (kp) jest jednostkg praktycznag
(techniczna) sily, ktérej wzorcem jest cigzar
powyZszego Wwzorca masy na miejscu jego.
przechowywania, gdzie g= 980,665 cm/sek?2.

407



Zeszyt 9

MECHANIK

Rok XXI

Jedna tysigczna cze$é¢ kilograma nazywa
sie gramem.

Jedna tysigczna czes¢ kiloponda nazywa
sie pondem.

Poniewaz jednostka sity w ukladzie CGS
jest dyna, przeto 1 pond = 980,665 dyn (w za-
okragleniu 981 dyn).

Wystarczy jedno pokolenie, aby pojecia te
staly sie wlasnoscig ogotu, ktdry bedzie sie
dziwil woéwczas, ze brak nazw osobnych to-
lerowano tak dlugo, jak ,zZywa sile zamiast
energii ruchu lub energii kinetycznej.

Jak wida¢, pondy i kilopondy trudnosci
praktycznych nie napotykajg (teoretyczno-
metrologiczne ,,dekapondy”, , hektopondy*

itd. jako jednostki pochodne sa praktycznie
zupelnie zbedne).

Bardzo sie dziwie, ze projekt omodwiony
napotkal opor zorganizowany w naszym tak
zastuzonym PKN i to, jak sie zdaje, gldwnie
wséréd inzynierow. Nie watpie, ze odegralty

tu role decydujaca gleboko tkwigce w pa-
mieci tradycje nauki szkolnej, ktéra zuzyt-
kowala kontrowersje miedzy obu dawnymi
»kilogramami™ do pewnego rodzaju gimnas-
tyki umyslowej. Ta gimnastyka byta jednak-
ze zabawa luksusowa, wobec innych niezbed-
nych w dalszych- etapach studiéw mechaniki.

Dlatego chociaz zasadniczo. jestem prze-

.ciwny zmianie nazw ud$wieconych dlugim

uzywaniem, to jednak w tym przypadku po-
pieram najusilniej zastapienie grama (G) i ki-
lograma (XG) jako jednostek praktycznych
sity przez pond (p) (od tac. pondus) i kilo-
pond (kp). Nie watpie, Ze toby sig przyczy-
nilo do znakomitego ugruntowania podstaw
mechaniki, przede wszystkim u technikow,
dla ktoérych ta nauka jest fundamentem wy-
ksztalcenia zawodowego, a takze w szerokich
warstwach spoleczenstwa, ktore, jak swiad-
cza artykuly dziennikarskie, terminem sila
obdarzajg caly szereg innych poje¢ mecha-
nicznych nie odrdzniajac ich najoczywisciej.

PLYNY, CIECZE, GAZY

Pltynami (ang. fluid, fr. fluide, niem. Flis-
sigkeit, ros. zidkost’) nazywamy ciala, kt6-
rych zmiana geometrycznej postaci (niekiedy
nawet dowolnie wielka) da sie wywotlaé sila-
mi znikomo matymi.

Miedzy poszczegdlnymi czastkami plynu
dzialaja sily molekularne, powodujace po-
wstawanie natezen normalnych oraz natezen
stycznych, ktore stanowia istote tarcia we-
wnetrznego i wystepuja jedynie podczas ru-
chu wzglednego czastek cieczy.

Zaleznie od wielkoéci natezen stycznych,
stanowigcych o lepkosci, plyny dzielimy na
ciecze {ang. liquid, fr. liquide, niem. tropfba-
re Fliissigkeit, ros. kapielnaja zidkost’) i gazy
(ang. gas, fr. gaz, niem. Gas, gasférmige Fliis-
sigkeit, ros. gaz).

Ciecze posiadajg samoistng objetos¢, ktéra
zmienia sie tylko nieznacznie pod wplywem
si! zewnetrznych, czyli sg malo $cisliwe.

Natomiast gazy sg bardzo $cisliwe i w zwy-
ktych warunkach nie majg samoistnej objg-
tosci, lecz zajmuja calg objetosé naczynia,
w ktérym sa zamkniete.

Jak z powyzszych okreslen wynika pojecie
plynu jest pojeciem nadrzednym, obejmuja-
cym zasiegiem swej treSci zarowno ciecze
jak i gazy. ‘

Poza powyzszymi terminami w hydrodyna-
mice i aerodynamice spotykamy sie z pojg-
ciem osrodka plynnego (cieklego, gazowego)
w tych wypadkach, gdy chodzi o pltyn, ciecz
lub gaz, otaczajgce rozpatrywane ciala stale,
w nim sie poruszajgce. Stosowanie wyrazu
oérodek w tych wypadkach, gdy chodzi
o ciecz lub gaz, ktoére sg bezposrednio przed-
miotem badan jest niewlasciwe (np nazywa-
nie o$rodkiem cieczy przepltywajacej przez
przewodd, lub wyplywajgcej przez otw'Ir")r).

A T. T

JEDNOLITY, JEDNORODNY

Przymiotniki jednolity i jednorodny, za-
rébwno w mowie, jak i w piSmiennictwie na-
ukowym sg czestokro¢ uzywane jako synoni-
my, czyli wyrazy posiadajgce jedno i to samo
znaczenie.

W istocie za$ przymiotnik jednolity ozna-

cza ,z jednego kawatka wykonany” (np od-
lany, wykuty itp.). Mozemy =zatem moéwic
o jednolitej bryle granitu, o jednolitym odle-
wie, o jednolitym nozu tokarskim itd.

Natomiast przymiotnik jednorodny, ktére-
go synonimem jest wyraz homogeniczny,
oznacza ,nalezacy do jednego rodzaju”.
gr. onée (ten sam) - yivec (rodzaj) = 6Gpoyevic
(homogeniczny).

Moéwimy zatem o jednorodnym polu ciez-
kosci, o jednorodnej strukturze metalu itd.

A T. T

ERRATA Drzialu ,POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU® — zeszyt 7-8/48

str. 359 — szpalta lewa, wiersz 27 od goéry zamiast

str. 360 — szpalta lewa wiersz i1 od dolu

zamiast antizotropowymi

limite;
anizotropowymi.

powinno byé
powinno byé

limite
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HISTORIA KOLA ZEBATEGO

Koto zebate nalezy niewatpliwie do naj-
wazniejszych i najbardziej rozpowszechnio-
nych elementdéw, wchodzacych w skiad wie-
lu maszyn, przyrzadéw i urzadzen. Jego hi-
storia siega wielu tysiecy lat wstecz i dla-
tego nie mozemy dzisiaj okresli¢ doktadnie
jak powstawato i jaki byt jego rozwdj.

»Potrzeba jest matkg wynalazkéw*, praw-
dopodobnie zatem i koto zebate zrodzita po-
trzeba podyktowana przez zycie. Praojcem
kota zebatego byto zwykle koto, zaopatrzo-
ne w szereg promieniowych ramion, przy po-
mocy ktorych cztowiek obracat je rekami.
Dalszym, a moze roéwnoleglym etapem roz-
woju byto koto, zaopatrzone w plaskie wy-
stepy. Cztowiek nadeptujgc na te wystepy

powodowat obrét kota. Przez zaopatrzenie
tego kota np. w czerpaki (rys. 1) przelewano

Rys. 1. Podnoszenie wody przy pomocy kota czer-
pakowego nadeptywanego przez cztowieka.

wode z poziomu nizszego ha wyzszy, umoz-
liwiajagc w ten spos6b nawadnianie po6l. Z hi-
storii starozytnej wiemy, ze do tego sposobu
musiano sie ucieka¢ zaréwno w Egipcie nad
brzegami Nilu, jak réwniez nad brzegami
Eufratu i Tygrysu, a wreszcie nad brzegami
olbrzymich rzek chinskich. Taka praca jed-
nak byta niezmiernie meczaca, a ponadto
mato wydajna.

W daznosci do ulatwienia pracy, nalezy
doszukiwa¢ sie skonstruowania takiej posta-

ci kota zebatego, przy pomocy ktérego moz-
na bylo z wiekszg wydajnoscig podnosi¢ wo-
de do celéw nawadniania. Urzgdzenie takie
z zastosowaniem k&t zebatych w najprymi-
tywniejszej formie przedstawia rys. 2. Wiel-

Rys, 2 Pierwsze zastosowanie kot zebatych do na-
pedu kota czerpakowego.

btad, chodzac dookota osi pionowej, bedacej
jednoczesnie osig obrotu kota zebatego, cig-
gnie drag (ramie) przymocowany do Kkota,
powodujac jego obrét. Koto zazebiajgc sie
palcowymi zebami z kolem zebatym o pozio-
mej psi obraca je. Na drugim koncu osi po-
ziomej umocowane jest koto (drabinka ko-
towa) z naczyniami, ktérymi czerpie sie wo-
de z kanatu i wlewa do koryta, potozonego
nad tym kanatem. Gdzie i kiedy po raz pierw-
szy tego rodzaju urzadzenie zostato zastoso-
wane nie wiemy. Nie mozemy réwniez
stwierdzié, czy powstato w réznych czesciach
starozytnego Swiata jednocze$nie, czy tez
w odlegtych od siebie okresach czasu.

Pierwsze wyrazniejsze wzmianki o kotach
zebatych znajdujemy dopiero w 4 stuleciu
przed narodzeniem Chrystusa. Grek Arysto-
teles (ur. w 384 r. przed Chr) w dziele p. t
»Problemy mechaniczne", wspomina o kole
zebatym oraz innych podstawowych elemen-
tach jak: korba, walec, koto wozu, rolki

i wcigg. Piszac o kotach zebatych, nadmie
nia, ze sg one znane i szeroko stosowane.

Rys. 3. Przektadnia

Slimakowa wg pomystu

Archimedesa (3 wiek
przed nar, Chr.).
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Kota zebate znat rowniez stawny uczony szyn. Stwierdzit przy tym, ze wykorzystat

Archimedes (ur. w 287 r. przed Chr.) i sto-
sowal je czesto. Jemu tez nalezy przypisac
powstanie przektadni sSlimakowej, ktorg za-
stosowat do Sciagania w Syrakuzach na Sy-
cylii olbrzymiego na &éwczesne czasy okretu
wojennego (4200 t) z warsztatu na ladzie do
morza. O tym wspaniatym wyczynie wspo-

Rys. 4. Wcigg do podnoszenia ciezaréw zbudowany

przez Archimedesa.

mina Pappus Aleksandryjski w swoim dziele
matematycznym, pisanym w latach 284 do
305 po narodzeniu Chrystusa, podajac réw-
niez szkic tej przektadni (rys. 3). Tenze sam
Archimedes, jak pisze Heron, wynalazt win-
de ztozonag ze $limaka i 9 wzajemnie zazebia-
jacych sie kot (rys. 4), przy pomocy ktorej
podniost ciezar 1000 talentow (26 t), uzyw-
szy do tego cdlu jedynie sity 5 talentow
(130 kG). i

Rzymski inzynier budowlany Vitruv, ktéry
zyt za czaséw Juliusza Cezara i cesarza Au-
gusta napisat okoto 20 r. przed Chr. ksigzke
na temat architektury, w ktorej obok sztuki
budowlanej opisal budowe zegarow i ma-

Rys, 5,
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Rzymski mtyn wodny wg Vitruva (1 wiek
przed nar. Chr.).

wiele danych ze starych Zrédet greckich.
Z tego dziela podajemy rys. 5 Kktory przed-
stawia miyn Wodny. Koto wodne obracajac
Sie napedza poprzez przektadnie zebatg stoz-
kowy kamien miynski, co dowodzi, ze kota
zebate byly juz powszechnie stosowane.
Rowniez na dalekim wschodzie znahe byty
kota zebate. Swiadczy o tym maszynka,
przedstawiona na rys. 6, ktéra stuzyla do wy-
kruszania rdzenia z todygi baweilny. Zostaty
tutaj zastosowane Kkola zebate o uzebieniu
srubowym, co wskazuje na to, ze juz bardzo
dawno zdano sobie sprawe, ze przekiadnia ta
nie jest. tak wrazliwa na niedokiadnosci wy-
konania jak przekiadnia z zebami prostymi.
Od najdawniejszych czaséw uczeni i wyna-
lazcy nie poswiecili tyle uwagi, nie poczy-
nili tylu badan i préb z zadnym mechaniz-
mem co z zegarem. Znane od dawna zegary
stoneczne, klepsydry wodne i piaskowe, jak
rowniez zegary oliwne nie zadawalaly w zu-
petnosci. Zegary stoneczne bowiem wska-
zywaly godziny jedynie wtedy, gdy Swiecito
stonice, a klepsydry nalezatlo odwraca¢ w mo-
mencie, gdy przelewata sie ostatnia kropla
lub przesypywato ostatnie ziarnko piasku
Z*'goérnego zbiorniczka do dolnego. Lampki
oliwne trzeba byto znowu napetniaé' co pe-
wien czas oliwg, a ta spalajagc sie nieréwno-
miernie w; zaleznosci od wielu czynnikéw,
nie mierzylta dokiadnie uptywajacego czasu.

Rys. 6. Przyrzad do miedlenia bawelny, stosowany
na dalekim wschodzie w dawnych czasach.

Caty wiec wysitek konstruktoréw zegaréw
szedt w tym kierunku, aby mozna byto stwo-
rzy¢ taki mechanizm, ktéry bytby tatwo prze-
nosny oraz umozliwial doktadne mierzenie
czasu. | w tym wypadku kota zebate ode-
graty decydujacg role.

Pierwsze zegary napedzane od opadajgce-
go '.obcigznika- powstaty w potowie 9 wieku,
zas zegar kotowy (rys. 7) z t zw. wychwy-
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Rys. 7. Mechanizm zegarowy z 16 w.
tem zastal skonstruowany ok. r. 1000 po
Nar. Chr. Poczatkowo budowano tylko ze-
gary duze, umieszczane na wiezach. Z cza-
sem zaczeto budowaé zegary stojace, a do-
piero z poczatkiem 16 w. wynaleziono ze-
garki kieszonkowe jako t. zw. jajka norym-
berskie i od tego czasu postep w budowie
zegarkdw zaznacza sie bardzo wyraznie.

W okresie'od 14 do 18 stulecia stosowano
kota zebate do zegaréw oraz do réznych me-

Rys, 8, Szkice przektadni zebatych wg' Leonardo

da Vincij (1452 — 1519).

MECHANIK

chanizméw jak maszyny do podnoszenia
ciezarbw i wody, miyny, walce do metali
i t. d Z okresu tego warto przytoczy¢ kilka
szkicOw Leonarda da Vinci (1452 do 1519)
najwiekszego inzyniera wszystkich czaséw,
a jednoczesnie wspaniatego malarza i rzez-
biarza (rys. 7). Szkice te przedstawiaja
wszystkie mozliwe przekladnie zebate znane
réwniez w dobie dzisiejszej.

Z tego okresu nalezy réwniez przytoczy¢
8 tomowe dzielo Jakéba Leupolda (1674 do
1727 r) p. t ,,Theatrum Machinarum" (,,Prze-
glad Maszyn"), obejmujgce 1764 stron i 472
miedziorytow. W V tomie tego dzieta autor
podaje kilka regut, wedlug ktérych nalezy
budowa¢ kota zebate, a wiec np. przyjawszy
podziatke t nalezy w matym kole palcowym
zastosowaé Srednice palca 4/7 1, zas grubos¢
zeba kota wspoipracujacego 37 t wyso-
kos¢ gtowy zeba 2/7 t, a slopy zeba 3A t
i t. d Jesli sie wyrazi te wartosci w zalez:
nosci od modutu, to otrzymamy np. dla wy-
sokosci gtowy 27 + = 0,9 m, a dla stopy
V7 t = 134, m, otrzymamy wiec prawie ta-
kie same dane, jak stosowane obecnie dla
uzebienia normalnego — zerowego (bez ko-
rekcji).

W 18 wieku powstata maszyna parowa, do
ktorej jej twédrca James Watt zastosowat
uktad planetarny kot zebatych (rys. 9), za-

Rys. 9. Naped planetarny zastosowany przez J. Watta
do maszyny parowej zamiast mechanizmu korbowego

(18 w),
miast ukiadu korbowego, ktérego pomyst
zostat mu wykradziony i opatentowany.

Z chwilg zastosowania maszyny parowej do
napedu pomp wodnych w kopalniach, do na-
pedu roéznych maszyn rolniczych, okretow
i lokomotyw, kota zebate nabraty takiego
Znaczenia, ze wg wzmianek w czasopismie
»-The Engineer* z r. 1895 fabryka Boulton
& Watt zbudowatla specjalng maszyne do
obrébki koét zebatych.

Wprawdzie z czasem do napedu okretow
zastosowano bezposredni naped od maszyny
parowej przez wat korbowy, jednak przez
diugie lata stosowano kota zebate do napedu
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rozrzagdu. Przez zastosowanie jednak szybko-
bieznych maszyn parowych powrécono znéw
do napedu okretdw za posrednictwem prze-
ktadni zebatej, lecz to juz nastgpito na prze-
tomie 19 i 20 wieku.

Roéwniez i w kolejnictwie koto zebate ode-
grato i odgrywa powazng role. Gdy bowiem
idzie o jazde po szynach poziomych Ilub
o lekkim pochyleniu wystarczajg gtadkie
kota, toczace sie po szynach, lecz, jesli
wzniesienie jest nieco wieksze, wdéwczas nie
moze obejsé sie bez kota zebatego, zamoco-
wanego w podwoziu lokomotywy, zazebiaja-
cego sie z zebatkg zamocowang miedzy szy-
nami. Mowi sie w tym wypadku o t zw.
gorskiej kolejce zebatej.

Rys. 10. Nowoczesna przektadnia redukcyjna

do napedu S$ruby okretowe;.

W zwigzku z poteznym rozwojem zegarka
w tym okresie oraz rozpowszechnieniem ko-
lejnictwa zaistniata tez koniecznos¢ przebudo-
wania obrabiarek, oraz stworzenia specjal-
nych urzadzen jak np. licznikdw wszelkiego
rodzaju. Dalszy rozwdj i znaczenie kot zeba-
tych rozpoczety sie od momentu zastosowa-
nia silnikbw elektrycznych do napedu ma-
szyn roboczych jak obrabiarek, dzwigéw,
wyciggow, walcarek itp. Wprowadzone w po-
towie 19 wieku silniki elektryczne, wykazy-
watly zbyt duze ilosci obrotéw, aby je mozna
byto wykorzysta¢ do bezposredniego na-
pedu maszyn wolnobieznych. Gdy za$ na

MECHANIK
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drodze przebudowann konstrukcyjno - elek-
trycznych wykonywano silnik o mniegjszej
ilosci obrotéw, silnik byt nie tylko bardzo
duzy, lecz réwniez drogi. | tutaj kota zebate
odegraty wielka role, lecz firmy produkujgce
silniki elektryczne musiaty pobudzié kon-
struktorow i wytworcow kot zebatych do wy-
konywania kot cichobieznych.

W tym samym mniej wiecej czasie zostata
wynaleziona przez Szweda Karola Gustawa
Patrika de Lavala (1845 — do 1913) turbina

parowa, ktora wykazywata olbrzymie ilosci
obrotéw (30000 do 40000 na minute). P&z-
niejsze turbiny parowe wynalezione przez

Francuza Charlesa Parsonsa (1854 do 1931)
wykazywata poczatkowo 7000 obrotow na
minute,- z czasem udato sie wynalazcy te ilos¢
zredukowaé¢ do 4000 obrotéw na minute. Tur-
biny parowe Parsonsa w zastosowaniu do
napedu pradnic elektrycznych nie wymagaty
kot zebatych, lecz w zastosowaniu do nape-
du srub okretowych musiaty by¢ zastosowa-
ne, aby wydajnos¢ Sruby okretowej byla jak
najwieksza. Wiadomo bowiem, ze zbyt
szybko obracajaca sie Sruba okretowa w efek-
cie wykazuje matg sprawnosé.

W tym rowniez okresie zostal wynalezio-
ny silnik spalinowy, ktoéry zastosowano
do napedu samochodu skonstruowanego przez
inzyniera Gotlieba Daimlera (1834 do 1900),
w 'ktérym réwniez nie mogto sie obejs¢ bez
kot zebatych. W dzisiejszej dobie nie ma
nieomal zakatka na kuli ziemskiej, gdzieby
samochodu nie byto.

Widzimy wiec, ze kota zebate sg nieod-
zownym elementem, a jesli sobie zdamy spra-
we, ze tylko w samochodach na caltym Swie-
cie znajduje sie okoto pot miliarda két zeba-

tych, nie moéwiac juz o innych maszynach
lub zegarku, ktoérego posiadaniem szczyci
sie nieomal kazdy kulturalny cztowiek, to

uznamy stuszno$é wyrazonego na poczatku
niniejszego artykutu zdania, ze kola zebate
nalezg do najwazniejszych i najbardziej roz-
powszechnionych elementéw, stosowanych w
kazdej prawie maszynie.

JERZY STEPHENSON

Dnia 12 sierpnia 1948 roku mineto sto lat
od smierci ,,0jca kolei zelaznej*“ Jerzego Ste-
phensona.

Jerzy urodzit' sie w Wytam, jako syn stra-
zaka. Poczgtkowym zajeciem matego Ste-
phensona bylo- pasanie krow. Majac lat czter-
nascie zostaje pomocnikiem swego ojca-stra-
zaka, a w rok poOzniej strazakiem. W sie-
demnastym roku zycia zostaje robotnikiem
w kopalni i wtedy dopiero zaczyna uczy¢ sie
pisa¢ i czyta¢ w szkole wieczorowej. Majac
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lat 21 zostaje nadzorca maszyn Kkopalni
w Willington Bollert Hill.

Juz od wczesnej miodosci Stephenson wy-
kazuje niezwykle zdolnosci we wszystkich
pracach, do ktérych zmuszajg go okoliczno-
§ci zyciowe: potrafi wiec m.in. nawet_bardzo
dobrze naprawia¢ buty, zegarki itp.

Po $mierci swej pierwszej zony przenosi
sie do Killingsorth. Sytuacja materialna Ste-
phensona, ktéry utrzymuje niedoteznych ro-
dzicow, jest bardzo ciezka. Po wielu stara-
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niach zawiera umowe, w mys$l ktérej ma
sprawowa¢ nadz6r maszyn kopalni Killing-
sorth. Po czteroletniej pracy na tym stano-
wisku udaje mu sie naprawi¢ w niezwykle
krétkim czasie pompe kopalniang, co uchro-
nito kopalnie od wielkich strat i za co zostaje
mianowany mechanikiem kopalni, z uposaze-
niem dajagcym moznos$¢ dostatniej egzystenciji.

Jerzy Stephenson (1781 — 1848).

Talent wynalazczy Stephensona ujawnit sie
po raz pierwszy w 1815 r., gdy skonstruowat
on bezpieczng lampe goérniczg, ktérej po-
wszechne zastosowanie zmniejszyto w znacz-
nym stopniu wybuchy gazéw w kopalniach,
tak czeste przy uzywaniu dotychczasowych
lamp o nieostonietym ptomieniu. Mimo iz
w tym samym czasie podobng lampe skon-
struowat sir Humphry Davy, pierwszenstwo
wynalazku wraz z wysokg nagrodag zostato
przyznane Stephensonowi.

Niezaleznie od skonstruowania lampki gor-
niczej, zajat sie Stephenson zagadnieniem
napedu parowego pojazdéw. Juz jako dziecko
przygladat sie prébom zastosowania pary do
przewozu towardow, ktore nie daty jednak
praktycznych wynikéw. W roku 1813, po
otrzymaniu pomocy finansowej od wiascicieli
kopalni, zainteresowanych mozliwoscig zme-
chanizowania transportu wegla, zabiera sie
z cala energia do skonstruowania parowozu.

Pierwszy parowdz Stephensona zostaje zbu-
dowany w West Moor. Byt on zaopatrzony
w gladkie kota, a pare wytwarzat kociot wal-
czakowy o srednicy 34 cali i dtugosci 8 stép.
W dniu 25 lipca 1814 roku dokonano pierw-
szej proby: lokomotywa pociggneta tadunek
30 ton z -szybkoscig 4 mil ang. na godzine.

W krotkim czasie Stephenson wprowadza
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znaczne ulepszenia i w lutym 1815 roku pa-
tentuje o wiele doskonalszy parow6z, w kto-
rym po raz pierwszy zostat zastosowany do
paleniska podmuch pary.

Aby przeprowadzi¢ dalsze udoskonalenia,
Stephenson dokonuje szereg doswiadczen
i rozpatrujagc zagadnienie oporow przeciwko
toczeniu sie, dochodzi do wniosku, ze pojaz-
dy na zwyklych drogach sg mato sprawne
i nalezy budowaé specjalne drogi zelazne,
tak wykonane, aby nie miaty wiekszych po-
chytosci.

W roku 1819 zostaje zbudowana w Hetton
pod kierunkiem Stephensona pierwsza droga
zelazna o dhtugosci 8 mil ang. (ok. 14 km)
otwarta w roku 1822 ‘dla ruchu kotowego.

Stephenson poswieca jednak swe zdolnosci
gtdéwnie konstrukcji samych lokomotyw. Za-
ktada warsztaty w Newcastle, ktore w roku
1825 wykonujg parowozy rozwijajgce 16 mil
na godz. (ok. 26 km/godz).

Rozwdj kolejnictwa nastepuje teraz bardzo
szybko. W krétkim czasie powstajg liczne
linie kolejowe: miedzy Stickton i Darlington,
w Stockton, Liverpool — Manchester.

Budowa tej *ostatniej spotkata sie z gwat-
townym sprzeciwem chiopéw i wiascicieli
ziemskich i dopiero po przeszto rocznych za-
zartych debatach w parlamencie pozwolono
na jej wykonanie.

Przed ustaleniem typu lokomotywy dla linii
Liverpool — Manchester ogtoszono konkurs.
Warunkiem konkursu byto osiggniecie prze-
cietnej szybkosci ponad 10 mil ang. na godz.,
zdolno$¢ przebywania 70 mil dziennie, przy
ci$nieniu pary nie przekraczajgcym 50 funtéw
na cal kwadratowy. Stephenson stanagt do
konkursu budujac lokomotywe ,,The Rocket*.
Powaznym konkurentem byta lokomotywa
»Novelty* budowana przez Johna Breithwaita
i Ericksona.

Préba wzbudzajgca ogromne zainteresowa-
nie zostata wyznaczona na dzien 1 pazdzier-
nika 1829 roku. W dniu tym staneta do kon-
kursu tylko , The Rocket”, jedyna lokomo-
tywa wykonana w wyznaczonym terminie.
Proba wypadia znakomicie i przy zachowa-
niu wszystkich warunkow konkursu parow6z
przébyt odcinek 12 mil w ciggu 53 minut
zdobywajac dla swego twércy pierwsza na-
grode.

Zwyciestwo Stephensona byto catkowite:
nawet dotychczasowi przeciwnicy stali sie
goracymi zwolennikami trakcji kolejowej.

Stephenson oprocz prac nad udoskonale-
niem parowozOw, poswieca sie sprawie bu-
dowania linii kolejowych nie tylko w Anglii,
ale rowniez na kontynencie europejskim. Je-
go tworcza dziatalno$¢ po wielu wspaniatych
osiagnieciach zostaje przerwana w roku 1847*
kiedy ciezko zaniemégt, a nastepnie po .za-
chorowaniu na malarie w roku nastepnym
zmart majac lat 67. W. Gr.
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Inz. TADEUSZ GUTKOWSKI

SPRAWDZANIE PLASZCZYZN | KATOW
W TECHNICE OPTYCZNEJ

1. Sprawdzanie plaszczyzn

W technice optycznej obok powierzchni
kulistych duza role odgrywaja plaszczyzny.
Dobre wykonanie plaszczyzn wplywa W
Znacznym stopniu na.jakos¢ przyrzgdow op-
tycznych, w sktad ktérych one wchodzg.
Plaszczyznami ograniczone sg soczewki, pryz-
maty i t. zw. planparalelki.

Bardzo dokladne sprawdzanie ptaszczyzn
jest oparte na zasadzie, ze jedynie dwie po-
wierzchnie kuliste o jednakowych promie-
niach, jedna wklesta, a druga wypukla, lub
tez dwie plaszczyzny przystaja do siebie we
wszystkich kierunkach. Je$li wezmiemy jed-
nak trzy powierzchnie o jednakowym pro-
mieniu i jeSli jedna 2z nich przystaje do
dwoéch pozostalych, to jednak te dwie ostat-
nie do siebie nie moga przystawaé. Bo
jesli np. pierwsza jest wypukla, to pozostate
sa wkleste. Trzy plaszczyzny natomiast moga
przystawaé do siebie po dwie dowolne spo-
$réd nich.

Metoda ta polega na sprawdzaniu trzech
powierzchni jednoczesnie. Nakladamy pierw-
szg na druga, po lym pierwszg na trzecia
i wreszcie drugg na trzecig. Jesli we wszyst-
kich tych przypadkach powierzchnie przy-
stajg do siebie, to wszystkie trzy sa plaskie.
Stopien dobrego przystawania tych ptaszczyzn
kontrolujemy za pomoca zabarwienia, jakie
wytwarza sie na skutek interferencji $wiatla
w warstewce powietrza, miedzy tymi po-
wierzchniami 1).

Jesli ptytki badane sa dokladnie plaskie,
to warstewka powietrza miedzy nimi ma
wszedzie jednaKowa grubosé i zabarwienie
bedzie jednakowe na calej powierzchni. Do~
kiadno$¢ sprawdzania tym sposobem wynosi
co najmniej 0,3 p t. j. 0,0003 mm. O do-
kladnosci tej metody daje pojecie, ze jesli
sprawdzana bytaby plytka o $rednicy 10 cm,
to promien krzywizny badanej powierzchni nie
moze by¢ mniejszy niz 4 kilometry. Tak wigc
blad wyraza sie tym, ze powierzchnie kulistg
o promieniu przeszio 4 km przyjmujemy za
ptaska. Niedogodnos$¢ tej metody polega na
tym, ze do sprawdzenia jednej powierzchni
potrzeba koniecznie jeszcze dwoéch tak samo
dokladnie wykonanych.

‘W . wielu przypadkach nie jest wymagana
tak wielka dokladnos¢, choé powinna byé
ona dosc¢ duza. W takich przypadkach dogod-
na jest ponizej podana metoda, ktéra moze

1) Patrz arty'kul_ mgr Romana Ingardena ,Podsta-
wowe wiadomo$ei z optyki® ',Mechanik“ zeszyt
. 12/47 str. 495,

by¢ stosowana z powodzeniem nawet w war-
sztacie. :

Rysujemy test w postaci dwéch linii przery-
wanych do siebie prostopadiych (rys. la). Na
test patrzymy sie' tak, jak to przedstawia rys.

- 1b, jako na jego odbicie si¢ w badanej po-

wierzchni tak, zeby kat padania byl mozli-
wie zblizony do prostego t. j., Zeby promie-
nie padajgce prawie $lizgaly si¢ po powierz-
chni badanej. Jesli badana powierzchnia jest
plaska, wéwczas nie znieksztalca ona obrazu

 b) .
I 4

Rys. 1.

a)

i w odbiciu widzimy test takim, jakim on jest
istotnie.  Jesli natomiast powxerzchma jest
wypukia lub wklesty, wowczas przy tak
silnym pochyleniu promien daje znieksztal-
cenie obrazu, zwane astygmatyzmem, pole-
gajgce ma tym, ze punkty przedstawiajg sig
w postaci odcinkéw badz pionowych, badz po-
ziomych. Woéwcezas jedna z linii przerywa-
nych wydaje sie ciggls. Metoda ta pozwala
wykryc wypuklosc lub wklestosé powierzch-
ni, ktérej promien krzywizny jest 10000 razy
Wlekszy od diugosci badanej pow1erzchm
Jesli np. badamy pow1erzchn1e quzka o ‘Sred-
nicy 2 cm, to wykryjemy juz promlen krzy-
wizny 200 m. Kula o ‘takim promxemu mia-
laby s$rednice 400 m, bylaby wigc znacznie
wiekszgq od wiezy Eiffela, ktéra ma wysokosc
300 m.

Metode tg mozna jeszcze bardziej uczulié,
jesli swiatlo odbite od badanej powierzchni
skierujemy do oka, nie bezposrednio lecz
przez lunetke, a przerywane linie zastagpimy
Swiecgcym sie punktem.

2. Sprawdzanie kqtéw

W instrumentach optycznych obok socze-
wek uzywa sie bardzo czesto pryzmatow.
Pryzmaty oprécz dobrych powierzchni pta-
skich powinny mie¢ dos$¢ dokladnie wykona-
ne katy. Najczesciej spotykanymi katami
w pryzmatach sg 909 i 459 Ale poza tym
spotyka sie katy najbardziej réznorodne. Za-
leznie od zastosowan, katy pryzmatéw powin-
ny by¢ wykonane z wigkszg lub mniejsza
dokladnoscia.

Laboratoryjne pomiary katéw dokonuje sie
na przyrzadzie zwanym goniometrem. Gonio-
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metry bywaja roznej czutosci: od 1° do 1”.
Goniometr jest przedstawiony schematycznie
na rys. 2. Zasadniczymi jego czesciami sa:
lunetka autokolimacyjna L i stolik obrotowy 8.
Stolik obrotowy mozé obracaé sie dokola osi
prostcpadlej do ptaszczyzny rysunku. Na nim
ustawiamy wpryzmat P, w ktéorym kat ABC
chcemy zmierzyé. Obracamy stolikiem tak,
zeby $ciana AB przyzmatu byla prostopadia
do osi lunetki L. Lunetka ma z boku okienko,
w ktorym znajduje sie plytka szklana D, z na-
cietym na niej krzyzem. Jest ona odwie-
tlona przez lampe. Promienie przechodza
przez t3 plytke i padaja na ptlytke szklana E,
pochylong do osi lunety pod katem 45°.
Cze$¢ promieni, padajgcych na te plytke
odbija sie w strone obiektywu O i pada
" na $ciane AB pryzmatu. Je$li ta Sciana jest
prostopadla do osi flunety, wdwczas pro-
mienie po odbiciu sig wracaja tg sama droga,
czgsciowo przenikaja przez plytke E i daja
obraz krzyza na plytce F, na ktorej jest réw-
niez nacigty krzyz. Jedli obydwa krzyze przy-
staja do siebie, to $ciana AB jest prostopadia
do osi lunetki. A wiec ustawiamy stolik tak,
zeby sciana AB pryzmatu, umocowanego na
nim byla prostopadla do osi. Stolik S posiada
na obwodzie podziatke katowsg. Notujemy
wskazanie na tej podzialce, gdy Sciana AB
jest prostopadla do osi lunety. Nastepnie
obracamy stolikiem tak, zeby $ciana BC byla
prostopadla do osi lunety. Notujemy  nowe
polozenje stolika. Z tych dwoch wskazan
znajdujemy warto$¢ kata ABC. Teoretycznie
pomiar ten jest bardzo prosty. Jednak w prak-
tyce zabiera sporo czasu, bo dokladny po-
miar wymaga tego, zeby krawedz B pryzmatu
byla bardzo dokladnie réwnoleglta do osi
obrotu stolika. To tez pomiary tego rodzaju
nadaja sig tylko do wykonania laboratoryj-
nego.

Do predkich pomiaréw katéw dowolnej
wielkosci  stuzy - przyrzad przedstawiony
schematycznie na rys. 3.

Na podstawie z pionowa pélokragla $cian-
kg (rys. 3a) umocowana jest lunetka autokoli-
macyjna L w ten sposéb, Ze moze sie obra-
ca¢ dokola Srodka polokregu. Na polokregu
tym jest nacieta podziatka, pozwalajaca usta-
wi¢ lunetke pod dowolnym katem.

Lunetka przedstawiona jest schematycznie
na rys. 3b. W ognisku obiektywu O znajduje
sie plytka szklana D, na ktdérej jest nacieta
podziatka. Polowa tej podziatki jest przykryta

- pryzmatem P, sluzagcym do o$wietlania bezpo-

sredniego polowy plytki D. Kreska zerowa
wspomnianej podziatki jest przediuzona pod
pryzmat (rys. 3cj.

Promienie, wychodzace z kreski zerowej
pryzmatu kieruja sie do obiektywu i wycho-
dza z niego rownolegle do osi. Jesli przed
obiektywem lunetki znajduje sig powierzchnia
plaska S odbijajgca i prostopadla do osi lu-
netki, to promienie odbite wrdcq tag samg dro-
ga i obraz czesci kreski zerowej o$wietlony
przez pryzmat padnie na druga polowe kreski
zerowej. Jesli natomiast powierzchnia S be-
dzie odchylona od polozenia prostopadiego,

P~
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Rys. 3.

H7/48-R2

to obraz o$wietlonej czeéci kreski zerowej
bedzie widziany na tle innej dziatki po--
dziatki, co pozwala oceni¢ odchylenie po-
wierzchni S o pewien kat, zaleznie od do-
kladnosci przyrzadu, ktéra sie waha od
1” do 1”. Przyrzad jest pomy$lany w ten
sposéb, ze daje moznosé szybkiego sprawdza-
nia pryzmatéow o jednakowych katach. Lu-
netke ustawia sie w ten sposoéb, zeby jej

L /// //I4

%
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o$ byla prostopadla do $éciany pryzmatu, gdy
druga S$ciana lezy na podstawie przyrzadu.

Na rys. 4a przedstawiony jest pryzmat
ABC, lezacy na podstawie przyrzadu oraz
o$ lunety L, ustawionej tak, ze jesli kat A ma
zgdang warto$¢, to o$ lunety jest prostopadia
do $ciany AB. Niewielkie odchylenia kata sg
oceniane na pcdzialce nacietej na plytce w
lunetce. ‘

Kat prosty pryzmatéw mozna sprawdzaé
tak samo, badz tez cokolwiek inaczej. Mia-
nowicie lunetke ustawia sie tak, Zeby jej
o§ tworzyla z podstawag kat 45° (rys. 4b)
i zeby trafiala w krawedz A kata prostego
pryzmatu. Je$li kat A pryzmatu jest rzeczy-
wiscie prosty, wtenczas promienie 1 i 2 wy-
chodzace z obiektywu odbijaja sie dwa razy
od pryzmatu i od podstawki i wymieniaja
sie drogami, wracajac do lunetki. Promien I
wraca do lunetki droga promienia 2 i nawza-
jem. Obraz kreski zerowej widzimy wtenczas
nieprzesuniety. Jesli jednak kat A roézni sig
nieco od kata prostego, woéwczas promien I
wraca do lunety droga 1, a promien 2 droga
2’. W lunetce wéwczas widzimy dwie kreski
zerowe zamiast jednej, tym bardziej odda-
lone jedna od drugiej, im wiecej kat A
rozni sie od prostego. Na podzialce lunetki
oceniamy odchylenie kata A od prostego.

W praktyce moze najczesciej ma sie do
czynienia z pryzmatami o katach 900 i 45°.
Oto w jaki sposéb mozna sprawdzi¢ doktad-
nos¢ tych katéow bez uciekania sie do jakich-
kolwiek przyrzadéw.

241/48-R%

Rys. 5.

Jesli postawimy pryzmat ABC przed okiem
tak, jak to przedstawia rysunek 5, to pro-
mienie ! i 2, wychodzgce ze Zrenicy DE oka
padaja na pryzmat. Jesli kat ABC jest prosty,
to promien ! odbija sie od Sciany AB, potem
od $ciany BC i wréci do oka droga promienia
2. Promien 2 zas, wréci do oka drogg promie-
nia 1. Wtenczas oko widzi swoja Zrenice
w E’ D’ tak, jak to przedstawia prawa strona
rysunku 5a. Je§li zas kat ABC jest mniejszy

416

od prostego, wtenczas promienie dwa razy
odbite w pryzmacie biegng jak na rys. 5b
i oko widzi swa Zrenice tak, jak to jest przed-
stawione po prawej stronie. W przypadku,
gdy kat pryzmatu jest rozwarty, sprawa
przedstawia sie jak na rys. 5c.

Metoda ta jest bardzo prosta i daje do-
ktadnos¢ 2 — 3 minut. Mozna ja jeszcze
uczuli¢ i otrzymac¢ dokladnos$é¢ co najmniej
1" w nastepujacy sposob. Patrzymy w pry-
zmat tak samo, jak opisaliSmy przed chwilg
z tg jednak réznica, Ze polowe Zrenicy zasta-
niamy skoénie kartkg bialego papieru, ktorej
brzeg jest prosty. Woéwczas w pryzmacie
obraz przedstawia sie nam jak jeden z po-
danych na rys. 6. Przesuniecie sie dwoch

o

241/48-R8

Rys. 6.

poléwek brzegu papieru na tle Zrenicy jest
jeszcze wyrazne woéwcezas, gdy nieokraglosé
obrazu Zrenicy przy sprawdzaniu poprzednim
sposobem jest nieuchwytna.

a) b) ’

241{48-R?
Rys. 7.

Sprawdzenie dwoch katow, ktdére wystepuja
razem z katem 90° mozna wykonywaé w na-
stepujacy sposob. ’

Rysujemy test, jak na rys. 7a i obserwuje-
my go z odlegtosci ok. 10 m za pomocg bada-
nego pryzmatu ‘tak, jak to pokazuje rysunek 7.
Jedna z krawedzi kata 45° stawiamy blisko
oka. Na test patrzymy w ten sposob, ze czesé
promieni. wpada do Zrenicy oka po odbiciu
sie od gornej powierzchni pryzmatu (promien
1). Druga czes$¢ promieni (promien 2) zala-
muje sie w pryzmacie, odbija od gérnej po-
wierzchni pryzmatu i po powtérnym zata-
maniu wychodzi z pryzmatu réwnolegle do
promienia 1, jesli katy ostre pryzmatu sa
rowne. Zeby sie przekonaé, czy s3 rzeczy-

a) ; 5 b) ; C).E <
2aijea-R8

Rys. 8..

wiscie po 459 trzeba przed tym sprawdzié¢
kat prosty. Gdy katy te sa réwne test przed-
stawia sie¢ nam jak na rys. 8a. Je$li za$ te
katy nie sg rowne, woéwczas test przedstawia
sie jak na rys. 8b lub 8c.
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Sprawdzanie réwnoleglosci powierzchni pty-
tek szklanych mozna dokonywa¢ tak, jak to
sig¢ robi z pryzmatami. Metoda, ktérag podaje-
my, daje wyniki jeszcze dokladniejsze.

241/48-R9

Rys, 9.

Badang plytke P stawiamy prostopadie do
osi lunetki autokolimacyjnej, jak to przed-
stawia rys. 9. Promien I biegnie wzdluz osi
lunetki, pada prostopadle na pierwsza po-
wierzchnie ptyiki, czesciowo odbija sie od

niej i wraca ta sama droga, czgéciowo zas
wchodzi do ptytki, dochodzi do tylnej po-
wierzchni, i réwniez odbija sie od niej. Jegli
ptytka ma obie powierzchnie doktadnie
rownolegte, to promien ten wraca po odbiciu
sig ta sama droga. W lunetce widzimy wow~
czas jeden tylko obraz Xkrzyza wzglednie
kreski zerowej. Je$li natomiast powierzchnie
ptytki mnie sa réwnolegle, wtenczas promien
odbity- wewnetrz niej tworzy z promieniem
padajacym kat dwa razy wiekszy, niz kat
miedzy jej powierzchniami. Gdy promien od-
bity  wewnatrz ptytki wychodzi na zewnatrz
wskutek zatamania odchyla sie jeszcze bar-
dziej od promienia I i tworzy z nim kat
9»=n.2 2, gdzie n jest wspdlczynnikiem za-
tamania ptytki. Wspdlczynnik ten jest mniej
wiegcej 1,5,+a wiec © = 3 a. Kat 9 mozemy
ocenié¢ z dokladnoscia do 1”, a wiec :pom;"ary

kata 2« mozna dokona¢ z doktadnos$cig do s

W KRAINIE LICZB

Swiat liczb, cho¢ tak nam bliski, jest jednak
fantastyczna i niezbadang przez nas do glebi
kraing. Kazda liczba lub cyfra ma swoja wy-
mowe, swoja warto$é i tresc.

Za pomoca dziesieciu niepozornych znacz-
kéw 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 0 mozemy napi-
sa¢ ile kilometréw dzieli Warszawe od Pa-
ryza, jak wielkj jest promien ziemi, oraz jak
matla jest masa atomu.

Liczby posiadaja podobno wielkg sile ma-

giczna. Np. 13 przynosi jednym Iludziom
szczeScie — innym natomiast i to ogromnej
wiekszoéci — nieszczeScie. Dlatego ,feralna

13" jest wyrazeniem Pprzystlowiowym. Réwniez
liczba 7 jest liczba, posiadajacg pono¢ taje-
mniczy wplyw na zycie ludzkie. Juz staro-
zytni wskazywali na to, Ze co siedem lat
zmienia 'sie charakter czlowieka, ze po
siedmiu latach ‘tlustych, nastepuje siedem'lat
chudych itp. :

Albo uswiadomijmy sobie jaka odraza na-
pawa ucznia liczba 2 — ,wstretna dwdja“,
a jaka rado$¢ wywoluje 5!

A wezmy kopciuszka sposrdd liczb: za-
pomniane, pogardzane, nic nieznaczgce zero,
ktdrego nie znajdziemy posréd cyfr rzymskich.
ani innych. Gdyby nie ono — niby nie po-
siadajgce zadnej wartosci, do dnia dzisiejsze-
go nie znalibySmy naszego dziesietnego sy-
stemu liczenia i zamiast pisa¢ rok 1948, pisa-
liby$my MCMXLVIII | liczbe MDCCXLII
mnozylibySmy przez liczbg DCCXLVII, chy-
ba przez tydzien. Stad wida¢, ze Rzymianie
ani Grecy, ktérzy nie znali zera i naszego
dziesietnego systemu liczenia nie mogli roz-
~wigzywa¢ szybko zawilych zagadnien mate-
matycznych.

A czym Dbylaby kazda z wspodlczesnych
nauk, zwlaszcza fizyka i.technika, gdyby nie
mogla sprawnie postugiwaé¢ sie liczbami?
Ani bowiem wnikliwe badania, ani prawdzi-
we poznanie zjawisk nie byloby woéwcezas
osiggalne!

*
* *

Kazdy z nas od dziecinstwa miat stycznosé
z liczbami, a mimo to zapewne nie wie, ze
swiat liczb kryje w sobie moc osobliwych
niespodzianek. Oto kilka z nich:

1) Napiszmy obok siebie po kolei cyfry od
1 do 9; otrzymana liczbe pomnézmy przez 9
i dodajmy do niej 10. Jako wynik zjawi sie
liczba ztozona z samych (dziesieciu) jedynek

123456789 .9 -+ 10 = I111111111.

2) Ktoby przypuszczal jak sie tworzy taki
magiczny stos:

1.841=09
12.8--2=98
123.8 - 3 = 987"

1234 .8 + 4 = 9876
12345 . 8 + 5 = 98765
123456 . 8 -+ 6 = 987654
1234567 . 8 - 7 = 9876543
12345678 . 8 - 8 = 98765432
123456789 . 8 + 9 = 987654321

3) Czy domysélisz sie, ze:
9.9=1+2+3+4+5+4+6+74849+4
8 +7+6-+5+4+34+241

4) A czy nie bedziemy zdumieni, tak jak
szach perski, ktory miat da¢ w nagrode wyna-
lazcy gry w szachy ,zaledwie” tyle ziarn psze-
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nicy, ile wyniesie suma, gdy na pierwsze pole
szachownicy potozymy 1 ziarno, na drugie 2,
trzecie 4, czwarte 8 itd. POl jest 64; i okaze
sie, ze trzeba dac

18 446 744 073 709 551 612 ziarn,

czyli tyle zboza, ile sie nie rodzi nawet na
catym Swiecie.

MECHANIK
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przejdzie réwniez normalny cztowiek,
liwszy glowe.

6) Napiszmy jakgkolwiek liczbe; pomndzmy
ja przez 9; zsumujmy cyfry wyniku — otrzy-

schy-

mamy zawsze 9; czy to nie dziwne? —
12.9 = 108; 1+ 0+ 8= 9, 324.9 = 2916;
2"-9-1-36= 18, 1l+=8= 9.

7) A czy wiecie jaka jest najwieksza liczba,

5) Wiemy, ze rownik posiada okoto 40 mi'ktérq mozna napisaé przy pomocy trzech

lionébw metréw diugosci. Przypus¢émy, ze opa-
suje on kule ziemskg tak, jak obrecz beczke.
Jesli bysmy te obrecz — réwnik zwiekszyli
np. o 10 metréw,wéwczas miedzy ziemig —

beczka, a réwnikiem — obrecza wytwo-
.rzytby sie pewien luz.

Powstaje pytanie — czy przez ten luz
przeslizgnetaby sie mucha? — Odpowiedz:

»chyba nie!"* A jednak rachunek odpowie ina-
czej! Oto rozwigzanie:dtugos¢ powiekszonego
rownika jako obwod kota wynosi 2 kR, diu-

gos¢ rzeczywistego réwnika 2 % r; stad za-
leznosé
2tR—2%t—10m; 2k (R -pgua = 10 m;
I _ 10 _
Ig—r— Z—%m— 1,6 m,

czyli nie tylko mucha sie przeslizgnie, ale

POMYSLY | WSKAZOWKI

2
cyfr? o
9
9
To jest liczba, ktéra posiada 369 693 100
znakOw, zaczyna sie cyframi 428 124 773
175 7447.... a konczy cyframi 89 Jakie sg cy-

fry po sSrodku jeszcze, o benedyktynskiej
cierpliwosci, matematycy nie obliczyli. Wyli-
czyli natomiast ze liczba ta napisana w jed-
nym szeregu posiadataby dtugos¢ 1500 km, co
stanowi 70 ksigg 400 stronicowych.

Z podanych przyktadéw wynika prosty
whniosek: $wiat, liczb jest pociggajacy i ta-
jemniczy, dlatego z liczbami nalezy poste-
powa¢ bardzo ostroznie, gdyz mimo, ze stuzg
one do liczenia, sg jednakze... ,nieobliczal-
rig" H. Chm,

PRAKTYCZNE

UWAGI O PROSTOWANIU PRETOW STALOWYCH | BLACH

Prostowanie pretdw i blach jest zagadnie-
niem o duzym znaczeniu praktycznym. Nie-
stety zagadnienie to nie zostato w literaturze
technicznej prawie wcale zaakcentowane. Nie
mozna nigdzie znalez¢ wskazéwek, Kktéreby
mogty pomdéc w pokonywaniu trudnosci, na
jakie wykonawca zawsze natrafia i rozwia-
zuje je wiecej lub mniej szczesliwie.

Poruszam to zagadnienie w przeswiadcze-
niu, ze pobudzi to zainteresowane osoby do
podzielenia sie z ogotem warsztatowcoéw swy-
mi doswiadczeniami. Ze swej strony po.staram
sie przedstawié chociaz w sposdb niewyczer-
pujacy zasady, ktérymi nalezy sie kierowac
przy prostowaniu.

Prostowanie pretow

Prostowanie pretow plaskich zgietych tu-
kowo nalezy przeprowadzi¢ w sposob przed-
stawiony na rys. la, uderzajac w miejsca za-

3 b) e)

198148-8-

Rys. 1

418

znaczone strzatkg, przy rownoczesnym prze-
suwaniu preta naprzéd.

Prostowanie ptaskownikéw, powyginanych
w plaszczyznie szerszego boku, przeprowadza
sie, uderzajgc w miejsca wkleste, tak jak to.
pokazuje rys." 1b.

Rys. 2.

Ptaskowniki wygiete tak, ze tworzg po-
wierzchnie Srubowg, mozna prostowa¢ w spo-
sob pokazany na rys. 1c (uderza¢ miotkiem
w poblizu boku wzniesionego do goéry, poza
brzegiem kowadta) badz tez przez skrecanie
w imadle {rys. 2).
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Rys. 3.

Przedmioty stabo hartowane mozna prosto-
waé przy pomocy imadta (rys. 3, 4 i 5) lub
przez uderzanie miotkiem, przy czym odpo-
wiednie do tego celu miotki przedstawia rys.
6aibhb.

Do prostowania przedmiotéw okragtych
nailezy uzywa¢ miotka wg rys. 6a, (krawedz
prostoliniowa), a do przedmiotow ptaskich,

Rys. 4.

miotka wg rys. 6b (krawedz ‘tukowa). Kra-
wedZz miotka o promieniu 1 mm powinna by¢
gtadka, dobrze wypolerowana. W zaleznosci
od rodzaju wykonywanej pracy ciezar miot-
ka waha sie w granicach od 0,2 do 1 kG.

Przedmioty hartowane prostujemy na pod-
ktadkach hartowanych. Uderza¢ miotkiem na-
lezy po powierzchni wklestej w sposéb poka-
zany na rys. 7.

Rys. 5.

MECHANIK
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Prostowanie  przedmiotéw hartowanych
moze sie odbywac¢ rowniez przez podgrzewa-
nie w sposdb pokazany na rys. 8.

Prostowanie blachy

Nieréwnosci blachy moga by¢ 2 rodzajow:
a) zgiecie i b) wypukiosc.

Blachy zgiete prostujemy przez uderzanie
miotkiem wzdluz zgiecia, przy czym blacha
potozona jest na ptycie metalowej. Blachy
0 grubosci do 1 mm prostujemy miotkiem
drewnianym, a powyzej 1 mm, miotkiem sta-
lowym.

Wypuktosci blachy moga by¢ 2 rodzajéw:
1) wypukitosé czesciowa, w jezyku warsztato-

wym t. zw. ,,pOtpukiel”, z brzegu blachy

(rys. 9 miejsce A); wypuktos¢ taka pow-

staje np. przez uderzanie miotkiem przy

brzegu blachy. Na skutek bowiem uderzen
powstaja miejscowe wydtuzenia,

A

0

mm
198148-#i

Rys. 6.

2) wypuktos¢ petna t. zw. ,.pukiel* B (rys. 10)
jest to wzgoérek dalej od brzegu, powstaty
na skutek uderzenia miotkiem w miejsce
oddalone od brzegu.

Wypuktosci czesciowe i petne (pukle

i potpukle) moga powstawaé réwniez na sku~

tek wadliwego walcowania blachy, lub nie-

wiasciwego jej magazynowania.

Rys. 7. Rys. 8.

Celem usuniecia wypuktosci umieszczamy
blache na réwnej ptycie; lewa reka przytrzy-
mujemy blache, prawg za$ uderzamy po

Rys. 9. Rys. 10.
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Rys. 11

liniach prostych w miejscach poza puklem
wzdtuz linii prostych do siebie réwnolegtych.
Nastepnie zmieniajac kierunek czynimy to
samo. Czynnosci te przeprowadzamy tak diu-
go az nastgpi takie rozszerzenie materiatu ja-
kie jest w jednym z najbardziej wydtuzonych
pukli czy tez potpukli. Mozna tez uderzac
w pukle i potpukle tak, aby nastgpito specze-
nie ich.

Nie zawsze jest mozliwe okreslenie miejsc,
w ktorych znajdujg sie wypukiosci. Blache
wtedy pmieszczamy na réwnej plycie, lewg
reka "dociskamy jg do ptyty, prawag zas ude-
rzamy stalowym miotkiem réwnomiernie we
wszystkich kierunkach wzdtuz linii prostych
do .siebie réwnolegtych.

Rys. 12.

Blacha umieszczona na roéwnej ptycie na
skutek swej falistosci miejscami przylega do
powierzchni ptyty. Miotkiem bedziemy ude-
rza¢ w miejsca, ktére do ptyty przylegaja:
w tych miejscach bedzie nastepowaé wydtu-
zanie blachy, za$ uderzanie w miejsca, ktore
do piyty nie przylegaja bedzie, powodowaé
specznienie. W rezultacie blacha bedzie sie
prostowaé. O ile zauwazymy, ze brzegi blachy
sg ~proste, a blacha cata swa powierzchnia
do piyty nie przylega to bedzie dowodem, ze
Srodek blachy jest za bardzo rozklepany.
O ile za$ brzegi sa 'faliste i nie pozwalaja sie
wyprostowac¢ bedzie to wskaznikiem, ze $ro-
dek nalezy wiecej rozklepac¢ (rys. 11).

Usuwanie wypuktosci cienkiej blachy od-
bywa sie przez kilkakrotne jej przecigganie
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dociskajac blache do roéwnej krawedzi ptyty
(rys. 12).

Usuwanie wypukiosci moze byé roéwniez
dokonane przez wielokrotne jej zginanie
z obu stron (rys. 13).

Sprawdzanie prostowanej blachy

Blacha prosta powinna catkowicie przyle-
ga¢ do rownej powierzchni ptyty. Przy posta-
wieniu blachy prostej na ptycie i nagtym
opuszczeniu (rys. 14), prosta blacha ,nie wy-
daje w chwili zderzenia z ptytg metalicznego
dzwieku.

Rys. 13.

Jezeli falistg blache potozymy na réwnej
ptycie, przytrzymujac ja lewag reka, a prawa
bedziemy uderzaé po powierzchni stalowym
miotkiem, to od tych uderzenn falistos¢ bla-
chy zacznie sie zmieniad.

Zmiana falistosci blachy moze odbywaé
sie w ten sposOb, ze falistosci bedg zanikaty
t. j. blacha bedzie sie prostowac lub tez pow-
stang jeszcze wieksze nieréwnosci.

Obserwacja zmian falistosci blachy pod-
czas 'uderzania jest jednym z najwazniejszych
warunkéw powodzenia podczas prostowania.
Od wykonawcy wymaga sie skupienia uwa-
0i, spostrzegawczosci, cierpliwosci, sumienno-
8ci i umiejetnosci wczucia sie w przebieg wy-
konywanej pracy, gdyz inaczej nawet najbar-

Rys. 14.

dziej wyczerpujgce wskazowki o prostowaniu
nie dadzg pozadanego wyniku.
Filip Podmiotko

nauczyciel zawodu obrobki recznej metali.
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Prof. dr in2 M. T. Huber. TEORIA SPREZY-
STOSCI, Tom I Nakladem Polskiej Akademii Umiejet-
no$ci. Format B5. Stron XVI 4+ 387. Krakow, 1948.

Ukazatl sie I tom od dawna oczekiwane] przez polski
§wiat techniczny pracy prof. Hubera pt. ,Teoria sprezy-
stosci, obejmujacy nastepujace rozdzialy: I. Stan od-
ksztalcenia. II. Stan napiecia. III. Wzajemna zalezno$¢
miedzy stanem odksztalcenia i napiecia w cialach sta-
ltych. Podstawy teorii sprezystosSci. IV. Zagadnienia dwu-
wymiarowe teorii sprezystoSci we wspéirzednych prosto-
katnych., V. Zagadnienia dwuwymiarowe we wspdélrzed-
nych biegunowych. VI. Rozwiazania zagadnien dwuwy-
miarowych za pomoca funkcji zmiennej zespolonej. VIIL.
Ogéblne metody energetyczne. VIIL. Rozchodzenie sie
sily z miejsca obeiazonego. IX. Klasyczne zagadnienia
trojwymiarowe elastostatyki. X. Skrecanie i zginanie pre-
tow prostych. XI. Zastosowanie analogij matematycz-
nych i metod energetycznych.

Dzieto prof. Hubera jest wynikiem kilkunastoletniej
pracy naukowo-badawczej. uzupelnie-
nie jej przypadio na okres pierwszych czterech lat II.

Wykonczenie i
Wojny Swiatowe]j, spedzonych przez Autora w War-
szawie pod.okupacja niemiecka. Rekopis ,,Teorii spre-
zystoci®, ukoficzony w styczniu 1944 r.,, ocalal w pod-
ziemiach Zakladu Fizyki Politechniki Warszawskiej, dzie-
ki temu, ze Niemcy nie mogli dostaé sie do podziemi
gmachu zburzonego bombami i dopelni¢ dzieta zniszcze-
Ocalalo wiec i wyszlo drukiem
dzieto, ktdre jest zywym i chlubnym dowodem nieztomnej
postawy naszego Swiata naukowego w okresie okupacji
i gorgcym protestem przeciw gloszonym przez okupanta
niemieckiego tezom o pierwotnosei i
skiej kultury.

Dzielo prof. Hubera, jest podrecznikiem, odpowiada-

nia przez podpalenie.

prostactwie pol-

jacym w pelni wspélczesnemu stanowi nauki i’ nie uste-
pujacym pod wzgledem glebi ujecia tematu i jasnosci
wykladu klasycznemu podrecznikowi 4. E. H. Loveda
»Treatise on the Theory of Elasticity“. Obejmuje ono
wszystko to, co jest potrzebne dla inzyniera-badacza
oraz dla adeptéw nauk technicznych, poswiecajacveh
sie naukowym zagadnieniom stereomechaniki.

Profesorowi Huberowi dziekujemy za wspanialy dar,
jakim obdarzyl polski $wiat techniczny w 45-lecie Swej
dzialalno$ci naukowej.

A T. T.

Prof. dr insd. Waclaw Moszynski ,PASOWANIA
W BUDOWIE MASZYN NA TLE MIEDZYNARODO-
WEGO UKLADU TOLERANCYJ SREDNIC“ Stron
XIT + 128 4 5 tablic. Format A5. Nakladem Instytutu
Wydawniczego SIMP. Warszawa, 1948 r.

Wtiasciwe postugiwanie sie Polskg Normg Tolerancyj
Srednic PN/N —1 opartych na Miedzynarodowym Ukta-
dzie Tolerancyj, oraz prawidiowy dobér pasowan jest za-
gadnieniem, ktére nastrecza powazne trudnosci nie tylko
poczatkujacym technikom, ale i bardziej zaawansowa-
nym pracownikom tych zwlaszeza galezi przemysty,
ktére ulegaja modernizacji i przechodza z prymitywnej
produkcji jednostkowej do wytwarzania seryjnego Ilub

masowego. Nalezy stwierdzié, ze wlasciwy dobér paso-
wan wiaze sie SciSle z ogélnym poziomem kultury tech-
nicznej i w znacznej mierze decyduje o jako$ci: wyro-
bow (zamienno$é), a przede wszystkim o cenie tych wy-
robéw. Wskazane jest wobec tego, aby absolwenci szkot

' technicznych, wchodzacy do przemysiu posiadali podsta-

wowe wiadomoSci o pasowaniach, ktére powinny obej-
mowaé: 1) zaznajomienie sie z ukladem tolerancyj i je-
zo zasadniczymi wlaSciwoSciami w taki sposob, aby stu-
diujacy, ktéry zazwyczaj sklonny jest traktowaé normy
tolerancyj jako zbiér przypadkowo dobranych tabel,
moégt dopatrze'é sie w nich logicznego zwigzku i 2) pew-
na umiejetno$éé doboru pasowan, ktéra oczywiScie musi
byé zdobyta droga analizy jak najliczniejszych przykla-
stosowaniu gotowych

déw  praktycznych, a nie na

recept.

Takie byly zalozenia pierwszego wydania omawia-
nej ksiazki, ktéra ukazala sie w r. 1929 p. t. ,,Pasowania
w przemysle“. Ksigzka ta w duze] mierze zaspakajaia
potrzeby szkolnictwa i poczatkujacych konstruktoréw,
lecz szybko stracila aktualno$é, wobec zastapienia pol-
skiego ukiadu tolerancyj, na ktérym zostala oparta,
przez miedzynarodowy ukiad (1933 r.). Nowy ukiad to-
lerancyj uwzglednialy wydane nastepnie obszerniejsze
prace prof. Moszynskiego, bedacego jednym 2z najwy-
bitniejszych autorytetow w dziedzinie pasowan nie tylko
w kraju, ale réwniez na terenie miedzynarodowym, a
mianowicie: w 1934 ,Zasady pasowan®, w r. 1937 ,Za-
sady tolerancyj“ oraz w 1939 r. ,Zasady wymiarowania
i tolerowania rysunkéw maszynowych”, nie liczac sze-
regu rozpraw opublikowanych przez niego W prasie
technicznej. Wszystkie powyzsze opracowania obszerne
i postawione na wysokim poziomie technicznym nie za-
spakajaly dostatecznie potrzeb szkolnictwa i biur kon-
strukeyjnych, opierajac sie na zwiezlej ksiazce, obejmu-
jacej w sposOb przystepny calo$¢ tematu. Luka ta po-
glebila si¢ obecnie dotkliwie na skutek calkowitego wy-
czerpania na rynku ksiegarskim wymienionych prac.

Wobec tego nalezy powitaé z calkowitym uznaniem
inicjatywe powtdérnego wydania ksiazki z r. 1929. W sto-
sunku do pierwszego wydania posiada ona caly szereg
zmian i uzupelnien, co tlumaczy zmiane jej tytutu.

W rozdziale I ksigzka zaznajamia czytelnika z poje-
ciami zasadniczymi, jak wymiary nominalne i graniczne,
odchylki, tolerancje, okreslenie pasowan i ich rodzaje,
zamiennosSci

zasady stalego otworu i stalego walka,

czesci, klasy dokladnosci itd.

W rozdziale II podane sa zasady budowy ukiadu
miedzynarodowego (a zarazem ukiadu przyjetego przez
Polski Komitet Normalizacyjny).

Czytelnik na podstawie kilku tablic i prostych za-
leznoSci matematycznych jest w stanie obliczyé tole-
rancje wykonania w poszczegdlnych klasach i wielkosci
quéw lub wciskow, a przez to zapoznaje sie z logiczna
budowa, ukladu. Ponadto zapoznaje sie z pasowaniami
uprzywilejowanymi i zlozonymi. W rozdziale III trak-
tujacym o zastosowaniu pasowan w budowie maszyn
podane sg gléwne wytyczne doboru pasowan i metody
uzyskania zamiennosSci cze$ci. Wskazéwki wyboru paso-
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wah lozysk Slizgowych poparte s3 metodami obli-
czania warunkéw tarcia plynnego. FPodobnie autor
poddje obliczenie pasowan wtlaczanych. Dalej w roz-
dziale tym znajdujemy zasady pasowan lozysk tocznych
oraz wskazéwki wyboru zasady stalego otworu lub sta-
lego walka. Znaczna czeSé powyzszego rozdzialu zajmuje
oméwienie pasowan uprzywilejowanych w réznych ga-
leziach przemystu oraz analiza prakiycznych przykla-
déw konstrukcyjnych zamieszczonych w dodatkowych
tablicach, k_t()re stanowig cenne uzupelnienie ksigzki., W
zakonczeniu wreszcie podano podstawy uproszczonezo
ukladu pasowan Srednic. i

W rozdziale IV autor podaje swa propozycie stwo-
rzehia uproszczonego ukladu tolerancji diugosciowych,
przy czym omawia sprawy tolerancji wykonania po-
wierzchni, wielkich luzéw i pasowania plaszczyzn réw-
nolegtych.

W rezultacie nalezy wiec stwierdzié, ze obfitosé za-
wartego w ksiaZce materialu, przy duzej przejrzystosc
i jasnosci wykladu zaspokaja calkowicie potrzeby tych,
ktoérzy pragng przystapi¢ do zapoznania sie z zagadnie-
niami pasowan, a jednocze$nie i bardziej zaawansowa-
ny technik znajdzie. w niej niejednokrotnie wiele cen-
nych danych.

Wymieniajac niewatpliwie zalety ksiazki nie mozna
pominaé drobnych jej usterek. W calej ksiazce, z wy-
jatkiem dodatkowego wlasSciwie, ostatniego rozdzialu,
brak jest powolania si¢ na oficjalﬁa norme tolerancyj
PN/N—1, ktéra powinna znajdowaé sie jednoczesnie w
rekach kazdego wkraczajacego w ta dziedzine. Wartosé
dydaktyczna umiejetnosci obliczania tolerancji i luzéw
jest niewatpliwa, ale powinna si¢ laczyé z wprawg wy-
szukiwania ich bezpoSrednio z normy. Ustep poswieco-
ny zasadom tarcia plynnego nalezy uwazaé za zbedny,
gdyz z konieczno$ci b. zwiezle potraktowanie tego ob-
szernego przedmiotu odbija sie ujemnie na jego przej-
rzystosci i ScistoSci. W rezultacie trudno przypuszczaé,
aby czytelnik nie posiadajacy dodatkowego przygotowa-
nia zdolal sam przeprowadzié obliczenie, ktore by dalo
prawidlowe wyniki. ’

Podobna uwaga dotyczy przykiadu obliczenia paso-
wah powierzchni plaskich (str. 116). W .interesujaco po-
traktowanym uzasadnieniu wyboru zasédy stalego watka
lub otworu niezbyt wyraznie podkres§lona jest koniecznosé
podzialu w plaszczyznie osiowej konstrukeji wykona-
nych w zasadzie stalego wallka. Moze si¢ to staé przy-
czyna nadmiernej sklonnosci poczatkujacego konstruk-
tora do wyboru zasady stalego walka. Pewne watpli-
wosci nasuwa wprowadzenie do popularnej ksiazki roz-
dzialu o tolerancjach uproszczonych, ktére do chwili
obecnej nie przestaly byé jeszcze zagadnieniem dysku-
syinym. Nalezy podkresli¢ starannosé¢ szaty zewnetrz-
nej, ktéra cechuje wszystkie wydawnictwa Instytutu
Wydawniczego SIMP, co godne jest wysokiego uznania,
zwlaszcza wobec obecnych trudnos$ci drukarskich. Trud-
nosci te staly sie niewatpliwie przyczyng nieznacznej
zresztg - iloSci biedéw korekty jak np. wzor na str. 17,
omytki w tabl. XIII, XIX, XXIV i paru innych.

Wszystkie wyzej wymienione, podane tu dla ScistoSei
usterki nie przedstawiaja istotnego znaczenia, wobec
niewatpliwie wysokiej wartoSci ksiazki. To tez nalezy
przypuszczal, ze znajdzie ona szerokie rozpowszechnie-

nie w biurach konstrukcyjnych, jak réwniez w- szkol-
nictwie. Popularno§é wyktadu powoduje, Ze ksiazka jest
catkowicie dostepna (z wyjatkiem ust‘epu drukowanego
petitem) dla uczniéw liced6w technicznych, choé szereg
fragmentéw moze byé z pozytkiem wykorzystany przez
uczniéw gimnazjéw lub nawet szkol rzemieslniczych
(zwlaszcza tablice przykladowe). Oczywiscie ksigzka
ponadto odda. duze ustugi i studentom szkét wyzszych.

w. 8.

W sprawie ksiazki ,,SILNIKI SPALINOWE NA

.STALYCH FUNDAMENTACH I OKRETOWE" otrzy-

maliémy od Autora nastepujacy list:

W zwiazku z recenzia mojej ksiagki pt. ,Silniki
spalinowe na stalych fundamentach i okretowe" w ze-
szycie 7 — 8/48 czasopisma ,Mechanik” pragne podaé
kilka uwag i wyjasSnien.

Ksiazka w obecnym wydaniu, bedaca skrétem moich
wykladéw zawiera polowe materialu przygotowanego
do druku. OczywiScie, z tej przyczyny istnieja pewne
niedociagniecia w ukladzie tresci i rysunkéw oraz w wy-
czerpujacym opisie niektérych zagadnien. Niestety,
chochlik drukarski tez mnie nie oszczedzil mimo wielo-
krotnej korekty, wobec czego musialem do ksigzki do-
laczyé stosunkowo duza errate.

Odnosnie wzoru Lloydu na str. 22 komunikuje, i2
znieksztalcenie sensu wzoru spowodowal blad drukar-
ski, zaznaczony zreszta w erracie. Zamiast n wydruko-
wano n, Prawidlowa postaé wzoru jest nastepujaca:

: nm . 1

n = o
¥V Ne vV Ne

' Jezeli wiec zastosujemy przyklad liczbowy przyto-
czony w recenzji — wyznaczenie najkorzystniejszej licz-
by obrotéw silnika bezposrednio zlaczonego z gléwng
S§ruba okretowa, ze wzgledu na jej najwieksza spraw-
nosé, dla mocy 10000 KM i szybkosci okretu 20 weztéw—
otrzymamy:

(22 . v*— 350 . v - 5300) obr/min

n = T1 obr./min.

Dla tej samej szybkoS$ci okretu i mocy 3000 KM,
liczba obrotéw bedzie juz wynosila ok. 130 na min, a dla
2000 KM nawet ok. 160 na min.

Wzdr wyprowadzony empirycznie znajdujemy w
obszernych publikacjach Zakladdéw Sulzera, miedzy in-
nymi réwniez w broszurce , Puissance approximative ne-
cessaire a la propufsibq d‘un navir®“. Sulzer Freres, Soc.
An, Winterthur, Suisse 1947.

Jestem bardzo wdzieczny za cenne uwagi poczynio-
ne w recenzji i szczegdlowe przestudiowanie mej pra-
cy, co wobec wielkiej iloSeci wzoréw 'ma,tematycznycb
w tekécie wymagalo duzo czasu. i

Uwagi beda przyczynkiem do ulepszenia, a przede
wszystkim rozszerzenia dziela w nastepnym wydaniu.
Nasze pieéset Kkilometrowe wybrzeze morskie i nasze
motorowce .wymagaja dla swej obstugi wyczerpujacych
pouczen. Krytyka mojej pracy, stanowigcej pierwsze
wydawnictwo tej treSci w jezyku polskim, jest dla mnie
bardzo pozadana i cenna.

Z powazaniem.
Prof. inz. Kazimierz Szawlowski

Krakoéw, Wrzesiezi 1948.
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Ing. Wincenty Crerwinski PODRECZNIK WAR-
SZTATOWY. Czesé I ,Poczatki §lusarstwa“. Wydanie I
Format A5. Stron 108, rysunkéw 141. Panstwowe Za-
kiady Wydawnictw Szkolnych. Warszawa 1947,

Podrecznik napisany jest ciekawie. Autor opisujac
narzedzia i czynnosci Slusarskie nie nuzy czytelnika,
uklad ksiazki dostatecznie przejrzysty. Omoéwienie po-
szezegdlnych czynnosci jest jednak zbyt powierzchow-
ne. Autor nie podaje bowiem w sposéb metodyczny
opisu wykonania kazdej czynnoSci, ani sposobéw uni-
kania lub poprawiania bledéw, jakie popelnia poczat-
kujacy Slusarz; zbyt czesto ogranicza sie do zanoto-
wania faktu, Ze pewien rodzaj pracy Slusarskiej istnieje
lub Ze nalezy taka a taka czynno$é umieé wykonaé,
lecz nie podaje sposobu jej wykonania. Uczen, rozpo-
czynajacy prace w warsztacie Slusarskim, bedzie wiee
w ksiazce napréino szukal potrzebnych wskazéwek
i z tego .wzgledu nadanie ksigzce nazwy ,,Podrecznik
warsztatowy* jest niewlasciwe.

Slusarz, pracujacy w duzym i Srednim przemysle
rézni sie dzi§ zasadniczo od $lusarza - chatupnika i $lu-
sarza, pracujacego w drobnym przemysle metalowym.
Ksigzka dostosowana jest raczej do szkolenia praco-
wnikéw rzemiosta. Slusarz potraktowany jest w niej
jako jednostka, nie zwigzana z zakladem wytwdérczym.

Szkoda, ze autor opisuja;c narzedzia i zamieszczajac

CZASOPISMA

Nr T7—=8/48 czasopisma ,,BEZPIECZENSTWO I HI-
GIENA PRACY"“ poswiecony jest zagadnieniu oswie-
tlenia miejsc pracy: dr Maria Boguszewska ,,Oko jako
narzad widzenia®, Stanislaw Michalski ,Fizjologia wi-
dzenia“, ing. Ignacy Baran ,OSwietlenie dzienne*, inz.-
elektr. Roman Szalek ,Zasady oswietlenia elektryczne-
go“, inz. Ignacy Baran ,OSwietlenie luminescencyjne”,
inz.-elektr. Roman Szalek ,Sztuczne Swiatlo dzienne*.
W dziale instrukcyjnym znajdujemy artykuly: ,Barwa
a praca“, ,Farby Swiecace”, ,Normy o$wietlenia miejsc
pracy”, ,Barwy butli gazowych®, ,OSwietlenie a wydaj-
nosé pracy*, ,OSwietlenie a bezpieczedstwo pracy*, ,Za-
stosowanie barw w malowaniu pomieszczeA pracy*.

»CZASOPISMO TECHNICZNE” Nr 1—2/48 zawiera
m. in. artykuly: ins. Stella-Sawicki ,,Obliczenie belek
cigglych i ram metoda iteracji”, artykuly polemiczne w
zwigzku z rozprawa prof. dr iné. A. Lamgroda ,O hi-
potezach wytezenia® oraz M. Jedewski 1 L. Szklarski
»Ulepszona elektromagnetyczna metoda badania lin
drucianych*.

W zeszytach 6 i 7/48 czasopisma ~MOTORYZACJA“
ukazaly sig¢ artykuly inz. St Ceajkowski ,,30 lat ra-
dzieckiego przemysiu samochodowego®, ins. L. Gronow-
ski ,Akumulatorowe samochody we Francji¥, ins. Ste-
fan Swiderski ,Krajowe panewki lozyskowe 2z olowiu-
bra,iu“, R. ,Nowy polski samochéd®,
#wWplyw szybko$el na zuzycie materialéw pednych i ogu-
mienia“, 4. W. ,,Turbinowy silnik samochodowy®, Da-
vid M.'Storyltalle’r »Angielskie nowosci saniochodorwe“.

HZPRZEGLAD TECHNICZNY“. W nr 15—16 i 17/48
zostaly opublikowane artykuly: inz2. Henryk Golaniski
»Plan techniczny“, W. Czewyczelow ,Mechanizacja pra-
cy w przemysSle radzieckim®, proj. Witold Bigr-
nawski i Andrzej Sadowski ,Normalizacja gladkosci

inz.

A. Woytygae

rysunki nie uwzglednil wskazan normalizacji i jej roli
w warsztacie. Rysunki, ktére w tego rodzaju pracy
maja czesto podstawowe znaczenie przy -wyjasnianiu
wielu zagadnied, nie sa wykonane we wiaSciwy spo-
séb i moga w wielu wypadkach wprowadzi¢ w blad

czytelnika.
P. P.

J. Perelman ,MATEMATYKA NA WESOLO" — prze-
klad z rosyjskiego inZ. J. Hurwica. Format A5, stron 159,
rysunkéw 146, Prasa Wojskowa. Warszawa, 1948. Ce-
na zl. 230.—

Bardzo ciekawa ksigzka, stanowi zajmujgca le-
kture dla ,,dzieci” od lat 14 do 99, zawiera bowiem sze-
reg milych opowiadan, najrozmaitszych -ciekawostek,
paradokséw i lamigiéwek z dziedziny matematyki i fi-
zyki. -

Choé nie ma w sobie nic z podrecznika, stanowié
moze jednak znakomite uzupelnienie i urozmaicenie
szkolnych lekcyj matematyki oraz przyczynié sie znako-
micie do wzbudzenia zainteresowania matematyka, a
poza tym przyczyni¢ sie moze réwniez do wyrobienia
elastyczno$ei umystu i zdolnoSci kombinowania.

Dzieki pomyslowemu ujeciu i barwnym opisom ,Ma-
tematyka na wesolo* uczy bawigc. Przekiad ins. J. Hur-
wica bardzo dobry.

H. Chm.

NADEStANE

powierzchni obrabianych skrawaniem®, inz Stanistaw
Pietkicwicz ,Zagadnienia biur konstrukeyjnych®, ,Dru-
gi Miedzynarodowy Xongres Techniczny”, W. Kaspe-
rowicz ,,W sprawie organizacji oSrodka dokumentacji
technicznej“. : ’

W czasopismie ,,POLITECHNIKA®“ nr 3 i 4/48 znaj-
dujemy: inz. Jerzy Piaskowski ,Krystaliczna budowa
metali i stopéw®, in2. Andrzej Siekierski ,Nowoczesne
maszyny do liczenia®, inz. Piaskowski ,Struktura wia-
zah miedzyatomowych cials prostych i ich stopéw*, in2.
Tadeusz Schwartz ,Ogrzewanie pojemnoSciowe*.

~WIADOMOSCI PKN“ oglaszaja w nr 5/48 arty-
kuly: dr inz. L. Krauze ,Uwagi o normalizacji metali
niezelaznych (,kolorowych‘)*, mgr K. Wisniewski ,,Sta-.
tystyczne metody kontroli produkcji“ oraz normy mebli
biurowych: ,,Stét biurowy o trzech szufladach", ,,Stolik
pomocniczy“, ,St6l Lkonferencyjny“, ,Biurko plytowe®,
»Stolik pod ma,szyng“, »Szafa zaluzjowa na akty“ i nor-
my wyrobow z miedzi: katod, wlewkéw, blachy, tasm,
drutu, rur. ’ ’

SPRZEGLAD MECHANICZNY“. W nr 6/48 znaj-
dujemy artykuty: ing.-mech. Mieczysiaw Lesz ,,Po kon-
ferencji Obrabiarkowo-Narzedziowej w Poznaniu“, prof.
dr iné. M. T. Huber ,,Wytrzymalos¢ na obcigzenia zmien-
ne“, prof. dr inz. Adolf Langrod ,Teoria tarcia w Swie-
tle zjawiska zejScia pojazdu kolejowego z szyn“, prof.
dr Zenobiusz Klebowski , Wspolpraca inzyniera z f.zy-
kiem jako warunek do ozywienia postepu techniczne-
go¥, ind.-mech. Aleksander Rummel ,,Wtrysk paliwa lek-
kiego w silniku samochodowym®, in2.-mech. Stefan
Krassowski ,,O interferencji zebéw w przekiadniach ze-
batych o wewnetrznym zazebieniu“ oraz artykuty pole-
miczne w sprawie artykulu prof. dr W. Burzyrniskiego
~Moment®. W. Gr.
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KRONIKA
KOMITET UPOWSZECHNIENIA KSIAZKI (KUK)

Na apel Pana Prezydenta Rzeczypospolitej w spra-
wie upowszechnienia ksigzki wsréd najszerszych mas
spoleczenstwa odpowiedzialy z entuzjazmem wszystkie
zainteresowane czynniki. Odzew ten jest sam przez sie
zrozumialy ze wzgledu na donioslos¢é sprawy udostep-
nienia dobrej ksiazki milionom robotnikéw i chlopiw
w Polsce.

Rozszerzenie dotychczasowego kregu
ksiazek da sie osiagnaé przez dostarczenie
masowo dobrej, taniej ksiazki —
wszystkich.

To tez do najpilniejszych zadan
wszechnienia Ksigzki naleza:

1) skoordynowanie dotychczasowych wysilkéw i kie-

rownictwo akcja upowszechnienia ksiazki,

2) opracowanie ogélnopanstwowego planu wydaw-
niczego i warunkéw jego realizacji,

3) podjecie za poSrednictwem istniejgcych insty-
tucyj wydawniczych akcji, majacej na celu do-
starczenie szerokim masom spoleczenstwa taniej
i dobrej ksigzki.

Calg akcje¢ organizuje i prowadzi Biuro Wykonawcze
KUK przy wspélpracy najpowazniejszych instytucyj wy-
dawniczych, przygotowujac pierwsza partie ksiazek na
jesien br.

Cena kazdej ksigzki zostanie obliczona bardzo nisko.
Przewiduje sie, ze tom o objetoSci 250 stron kosztowaéd
bedzie okolo 100 zi.

W akeji rozpowszechnienia ksiazki wezma udziat
Rady Narodowe, organizacje polityczne, spoleczne, mto-
dziezowe, oSwiatowe itp.

Aby osiagnaé szybkie i sprawne rozpowszechnienie
ksiazek oraz jak najbardziej umozliwié dogodne ich na-
bycie, ksigzki wydane na zlecenie KUK rozprowadzone
beda wszystkimi dostepnymi sposobami, a wigc w abo-
namentach indywidualnych badZ zespotowych, przez sie¢
biblioteczna oraz ksiegarska.

czytelnikow
wydawanej
dostepnej dla

Komitetu Upo-

Dowodem, jak wielkie znaczenie przywigzuja naj-
wyzsze czynniki do tego zagadnienia, jest uchwala Rady
Ministréw z dnia 14.VII.1947 r. o powolaniu do zycia
Komitetu Ministréw do Spraw Kultury oraz uchwala
Komitetu Ministréw do Spraw Kultury z dnia 8.II1.1848
r., powolujaca do zycia Komitet Upowszechnienia Ksigzki,
jako panstwowy czynnik koordynujacy cals akcje, kto-
rej celem jest realizacia uchwaly Rady Panstwa z dnia
8.II1.19048 r. w sprawie upowszechnienia kultury.

W sklad Komitetu Upowszechnienia Ksigzki, dziala-
jacego pod przewodnictwem Ministra Oswiaty Stanisia-
wa Skrzeszewskiego, weszli nastepujacy przedstawiciele
instytucyj panstwowych i spolecznych: Podsekretarz Sta-
nu H. Jablonski, Czlonek Rady Panstwa H. Kolodziej-
ski, Minister Cz. Nowinski, Delegat Ministra Kultury
i Sztuki Dyrektor H. E. Michalski, Profesor S. Pien-
kowski, Zofia Natkowslka, Poset Wiadystaw Bienkowski,
Posel S. Ignar.

Na czele Biura Wykonawczego KUK stangt Dr. Sta-
nistaw Paryra, Dyrektor Panstwowych Zakladéw Wy-
dawnictw Szkolnych. Jego niespozyta energia i bogate
doswiadczenie w dziedzinie wydawniczej, daja pelng re-
kojmie powodzenia akcji, zmierzajacej do odbudowy kul-
tury wséréd najszerszych mas.

W mys$l informacyj podanych przez Ministra Stami-
stowa Skreeszewskiego na Konferencji Prasowej w dniu
15 wrzes$nia br., Ministerstwo Oswiaty otrzymalo z fun-
duszu inwestycyjnego 300 milionéw zlotych na ufundo-
wanie 20.000 nowych bibliotek, po 50 Lksigzek. Dzieki
temu ksiagzki, objete akcjag KUK bedg tloczone w nakla-
dach po 50.000 egzemplarzy po cenie dostepnej dla naj-
szerszych warstw.

Biuro Wykonawcze KUK (Warszawa, Pl Dabrow-
skiego 8, PZWS) udziela wszelkich informacyj w spra-
wach upowszechnienia ksiazki, nadto prosi wszystkich
zainteresowanych o wziecie udzialu w akeji, jak réwniez
o nadsylanie wlasnych postulatéw i projektow.

PZL — RZESZOW PRZODUJACYM ZAKLADEM

W niedawno zakonczonym wspélzawodnictwie pracy
miedzy PZInz Ursus ‘a PZL 'Rzeszéw bralo udzial okotlo
1000 pracownikéw.

Rywalizacja dala doskonale wyniki, a mianowicie:

przekroczenie planu produkcji obu zakladéw az do
132 proc., .

znaczny warost zarobkow robotniczych, siegajacy
od 14.000 do 49.000 zi.

wydatne, wynoszace ok. 12 proc. obnizenie kosztow
wlasnych,

zakohezyla sie¢ zdecydowanym zwyciestwem Zakta-
déw Rzeszowskich, ktére uzyskaly w ten sposéb za-
szczytny tytul:

»Przodujacego zakiadu branzy motoryzacyjnej“.

Obecnie pracownicy PZL Rzeszéw rozpoczeli nowy
etap wspolzawodnictwa — wewnatrz wlasnego zakladu.
Opracowano bardzo ciekawy regulamin, pozwalajacy
na rywalizacje indywidualng kazdego pracownika z
drugim kolega. Kazdy bowiem pracownik posiadaé be-
dzie wlasna ,baze startowa’, ustalona mna podstawie
przecietnej wydajnoSci ostatnich dwu miesiecy.

KONGRES ORAZ WYSTAWA ZDROWIA PUBLICZNEGO | MIEJSKIEGO BUDOWNICTWA
UZYTECZNOSCI PUBLICZNEJ W LONDYNIE

Kongres oraz Wystawa Zdrowia Publicznego i Miej-
skiego Budownictwa Uzytecznosci Publicznej odbeda sie
w Londynie od 15 do 20 listopada br.

Osoby pragnace wzigé udziat w Kongresie, lub pragng-

ce otrzymagé blizsze informacje, proszone sg o zwracanie
sie bezposrednio do Biura Organizacyjnego Wystawy:
Public Health and Municipal Engineering Congress and
Exhibition. 68 Victoria Street, London SW. 1.

DAR STOWARZYSZENIA POMOCY ODBUDOWY POLSKI

(The Rebuilders of Poland Association).

Stowarzyszenie Pomocy Odbudowy Polski, pragnac
przyczyni¢ sie do odbudowy potencjatu przemyslowego
Polski, wydalo prace ini. T. Maliszewskiego ,PRZYRZA-
DY I UCEWYTY" z cyklu ,Fundamenty Produkcji“.
Kilkadziesigt egzemplarzy tego dziela nadeszio do roz-
dzialu w postaci daru pomiedzy szkoly i organizacje.

Poniewaz Stowarzyszenie Pomocy Odbudowy Polski
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jest instytucja spoteczna, nie posiadajaca zadnych agend
dochodowych, przeto dochéd Zze sprzedazy reszty nakla-
du zostal przeznaczony na dalszg akcje pomocy. Ksiazki
mozna nabywaé przez krewnych i znajomych, zamiesz-
kalych w Ameryce, bezposSrednio w Stowarzyszeniu:
The Rebuilders of Poland Associotion. 2635 Barlum To-
wer. Detroit 26, Michigan.
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WIADOMOSCI SIMP
OTWARCIE WIECZOROWEJ SZKOLY INZYNIERSKIE)

W dniu TIX. rb. odbyla sie uroczysto$é¢ o donio-
stym znaczeniu, a mianowicie otwarcie i rozpoczecie
roku szkolnego w Wieczorowej Szkole InZynierskiej
SIMP.

Dwuletnie starania i wysitki Stowarzyszenia Inzy-
nieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich, poparte przez
przemys}, zostaly uwienczone pomysSinym wynikiem, a
marzenia mlodziezy pracujacej urzeczywistnione.

Stuchacze Szkoiy, zatrudnieni w rdéznych galeziach
przemyshy, pochodza przewaznie z warstw robotniczych
i chlopskich, dla ktorych studia wyzsze w okresie przed-
wojennym byly bardzo utrudnione wobec koniecznos$ci
zarobkowania.

Dzi§ moga oni, nie rezygnujac z pracy, uczeszczaé
do Wieczorowej Szkoly Ifliynierskiej i na réwni z milo-
dzieza ksztalcaca sie w szkolach dziennych — uzyskaé
tytul inzyniera.

Szkola w obecnym stadium posiada 230 stuchaczy
na dwéch wydzialach, a mianowicie: Mechanicznym
i Elektrycznym z tym, ze w przyszioSci ilo$é wydziatéw
zostanie powiekszona.

MieSci sie ona i korzysta z urzadzen Szkoly Inzy-
nierskiej im. Wawelberga 1 Rotwanda w Warszawie
przy ul. Boboli 14.

Otwarcie Wieczorowe]j Szkoly Inzynierskiej nastapi-
lo ‘w obecnosci przedstawicieli Zarzadu Gléwnego SIMP,
bratniej organizacji Stowarzyszenia Elektrykéw Pol-
gkich (SEP) i Przemystu Metalowego.

slucHaczy przeméwit Rektor
Szkoly prof. Ludwik Uzarowicz, zaznaczajae, iz geneza

Do zgromadzonych

W SPRAWIE USTAWY

W zwigzku z licznymi zapytaniami Zarzad SIMP
wyjasnia:

W dniu 28 stycznia 1948 roku zostala uchwalona
przez Plenum Sejmu Ustawodawczego ustawa o stopniu
inzyniera. Ustawa ta w znacznym stopniu jest dzielem
zorganizowanego S$wiata technicznego. Na dziesigtkach
zebran tysiace uczestnikéw inzynieréw i technikéw wy-
powiedzialo sie co do postanowien nowej ustawy.
Uchwaly $wiata technicznégo wptynely na tekst i po-
stanowienia ustawy o stopniu inzyniera.

powstania tej uczelni jest podobna do powstania Wol-
nej Waszechnicy z Wydzialem Mechanicznym, ktéry zo-
stal przeksztalcony w Towarzystwo Kurséw Naukowych
z wydzialami ‘Mechanicznym i Elektrotechnicznym, na-
stepnie w Towarzystwo Kurséw Technicznych (TKT),
tak dobrze zasluzonej placéwki naukowe]j, ktéra po dzis
dzien prowadzi kursy na poziomie licealnym.

Dalszym etapem ksztalcenia ludzi pracy jest dzi§
otwarta Wieczorowa Szkola Inzynierska SIMP. Rektor
Uzarowicz zyczyl sluchaczom pomysinej pracy dla do-
bra Ojczyzny.

Nastepnie przemawiali Prezes SEP dyr. Szymilin,
z ramienia Zarzadu Glownego SIMP V-Prezes dyr. R.
Gdulewski, z ramienia przemystu metalowego dyr. W.
Gokieli, wszyscy zgodnie podkreslajgc szczegélnie wazne
znaczenie Szkoly w chwili obecnej, kiedy odrodzony
przemyst! w Polsce Demokratycznej stawia przed nami
wielkie zadania, wynikle z dlugofalowych planéw go-
spodarczych. Absolwentéw Wieczorowej Szkoly Inzy-
nierskiej, nie bedzie potrzeba dopiero wprowadzaé do
przemystu, gdyz oni z niego sie wywodza, pracujac w
dzien, a wieczorem uczeszczajac do Szkoly.

Na zakohczenie zabral glos jeden ze slilchaczy, pod-
kreslajac znaczenie otwarcia Uczelni, ktéra powstala je-
dynie dzigki obecnemu ustrojowi Panstwa Polskiego,
opartego na zasadach demokratyecznych. Wychowa ona
mlodziez robotnicza i chlopska na dobrych inzynierdw,
dzielnych i Swiadomych obywateli. '

Zarzad Gléwny SIMP Zyczy Szkole pomySlnego roz-
woju, a jej stuchaczom .dobrych wynikéw w nauce ku
pozytkowi odbudowujacego si¢ Panstwa Polskiego.

O STOPNIU INZYNIERA

Ustawa zostala ogloszona w Nr 17 Dziennika Ustaw
R. P. z dnia 20 lutego 1947 r.

Wedlug informacji Ministerstwa O$wiaty w miesig-
cu pazdzierniku ma sie ukazaé w Dzienniku Ustaw rozpo-
rzadzenie wykonawcze do ustawy o stopniu in-

Zyniera.

" Rozporzadzenie wykonawcze zostalo w ostatecznej
formie juz opracowane przez rzeczoznawcéw — praw-
nikow.

DO CZtONKOW SIMP

Biorac pod uwage zty stan finansowy Stowarzyszen
Naczelna Organizacja Techniezna zwrécila sie do Za-
rzagdéw Giéwnych Stowarzyszen branzowych z propo-
zycja podwyzszenia miesiecznych skladek czlonkowskich
do kwoty zl. 100.

Poniewaz ustalenie wysokosci skladek czlonkow-
skichh w my$l Statutu, nalezy do kompetencji Walnego
Zjazdu Delegatéw — przeto Zarzad Gléwny SIMP na
plenarnym posiedzeniu w dniu 13 sierpnia br. postano-
wil zwrécié sie z apelem do wszystkich czlonkéw Sto-
warzyszenia o dobrowolne opodatkowanie sie kwotg zlL

100 miesiecznie tytulem skladki czlonkowskiej (za-
miast dotychczasowej zl. 50), z terminem od 1.I1X.1948 r.
do Walnego Zjazdu Delegatow, ktory definitywnie roz-
strzygnie kwestie wysokoSci skladek na najblizszg

przysziosé.

W wypadku pozytywnego ustosunkowania sie do
powyzZszego apelu prosimy o przestanie deklaracji pod
adresem wlaSciwego Oddzialu lub Xola terenowego
(Cztonkowie Oddzialu Warsiawskiego i Poza — War-
szawskiego — pod adresem Zarzadu Gléwnego SIMP).
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Zarzad Gléwny SIMP apeluje do wszystkich czlon-

kéw Stowarzyszenia, azeby zglosili sie do wspdlpracy

w

w

el S S S o

. Kostruski

. Rubacki Eugeniusz, Warszawa, Minska 35 m. 1.

. Lisiak Stefan. Warszawa, Targowa 86 m. 50.

. Lazarek Wiadvstaw, Pruszkéw. Zarisze 59.

.Lup‘tiﬁski Wiadystaw, Warszawa, Dmochowskiego 6
m !

. Pawelec J67ef, Warszawa, Ludwiki

. Brzezifiski Konstanty, Poznaf Jedrzejowska 43

. Opertowski Pawel,
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poszczegblnych Sekcjach i Kotach Fachowych.
Biuro Zarzadu Giéwnego SIMP — mieszczace sie
Domu Technika przy ul. Czackiego 3/5 — czynne Jest

APEL DO CZtONKOW ODDZIALU WARSZAWSKIEGO | POZA — WARSZAWSKIEGO

codziennie w godzianch od 9 do 15 oraz dodatkowo w po-
niedzialki, §rody i piatki od godz. 15 do 18.

Tel. Sekretariatu 8-95-10 do 15 wewnetrzny 4.

Tel. Dyrektora Biura 8-95-10 do 15 wewnetrzny 5.

CZLONKOWIE SIMP ZWERYFIKOWANI PRZEZ GLOWNA KOMISIE KWALIFIKACYINA

ODDZIAL WARSZAWA
Rodera Wiadystaw, Wiochy kolo Warszawy, Kocha-

. nowskiego 3 m. 5

Bonkowski Kazimierz, Warszawa, Licowska 34 m. 2.
Car Czestaw, Warszawa, Syrynska 22.
Czerwinski Jerzy, Warszawa, Widok 22 m. 27
Dietrich Marceli, Warszawa, Gizéw Nr 10 m. 4
Drazkiewicz Jerzy, Warszawa, Grochowska 86 m.
Harazny Jerzy, Warszawa, Hoza 42 m. 2

21.

. Ferenc Bogusiaw, Warszawa, Kaweczyﬁské 241a.

10.
. Fonfara Jan,
" Hellich Tadeusz, Warszawa, Grochowska 281 m. 41.
. Jedra Stefan, Warszawa, Asfaltowa 6 m. 36.

. Kaniewski Mieczyslaw, Warszawa, Obozowa 79 m. 8.
.Kar\llézgk Zygmunt,

Ferenc Henrvk, Warszawa, Inzynierska 6 m. 2.
Ferenc Waclaw, Warszawa. 45. Swarzewska T70.
Warszawa, Wolska 82,

Warszawa, Slowackiego 5/13

m

. Kédziei*ski Na’;'cyz, Ursus kolo Warszawy, Pilsuds-

kiezo 22 m. T.

. Rirkor Andrzej. Warszawa, Rakowiecka 392 m. 16.
. Kistelski Leszek, Warszawa, Al Niepodleglosei 210.
. Kowalezvk Jerzy, Warszawa, Jozeféow koto Otwocka,

Ogrodowa 16

Antoni. Warszawa, Lochowska 44 m. 26.

. Maiewski Romuald. Warszawa, Raszyfiska 8 m. 9.
. Mielczarski Mieczyvslaw, Lowicz, Nowv Rynek 33.

. Nienokniezveki
. Murza-Mucha Pawel, Warszawa, Gornoslagska 7a m. 8.
. Olszewski Aleksander, Wilochy kolo Warszawy, Kra-

Jerzy. Warszawa. Zelazna 36 m. 3

sinskiego 4

. Orlicki Tadeusz, Wtochy kolo Warszawy, Zelenskie-

o 3. i

8 m. 67.

. Pichelski Xazimierz, Osada Michalowice, poczta
Ursus.
. Pokorski Waclaw, Osada Zielona, Zapolskiego 10,

noczta Wesola kolo Warszawy.

. Radomski Piotr. Rembertéw, Wolnnsé 9 m. 2.
- Rosolowski Michal, Warszawa, Emilii Plater 8 m. 22.
. Samoraj Wtadvslaw, Warszawa, Stalowa 39 m. 8.

. Sanicki Tadeusz, Warszawa, Slowackiego 5/13 m. 40.
. Siennicki Czeslaw, Prus~%éw. 2-w0 Maja 49.
. Qkaczknrwski

Janusz, Warszawa 45, Marymoncka

71 m. 15,

. Btanjs Henrvk., Warszawa, Zelazna 43 m. 3,
. Szvmatiski Tadensz, Warszawa, Stalowa 47 m. 15.
. Tarnowski Mikolaj, Warszawa, Al. Wyzwolenia 58

m. 24.
. Urbariski Warlaw, Marysin Wawerski pod Warsza-

wa. Al. Potockich 34,

,&Viegl{iewicz Stanistaw, Warszawa, Grochowska 282

5. Woiciechnwski Jézef. Warezawa-Zolih i
- Votciechow rezawa-Zoliharz, Smiala 32.

Bronistaw, Warszawa-Okecie, Instytut

Techn. Lotn.

. Zétkowski Witold, Warszawa, Gréjecka 39 m. 21.

ODDZIAYZ, POZNANSKI

. Balcerak J6zef, Poznah, Wisniowa 73 m. 8,

Brzeski Andrzej, Poznan Krafhicowa 15,
N » 1

Bukowski Stanistaw., Poznan i &

F‘)orknwe.ki Zienon, pmhoﬁ‘nh‘GﬂE‘r'l‘.w?lg'c;askiego .

Cntowski Janusz, Poznan Lanowa 17/9,

Hoffman Marian, Poznan Makowa 18/4,

Janaszewski Andrzei. Poznan Marcinkowskiego 22,

. Klabecka Izahella, Poznan Dworkowa 9,

. Koroun  Arseniusz. Poznan Zakret 12/1,

. Link Kazimierz, Poznan Saperska 26.

. Materny Marian, Poznah Krancowa 15,

. Mielczarek Stefan, Al. Marcinkowskieso 22/15,
. Mirek Tgnacv, Poznanh Warszawska 127,

. Mroczek Ignaecv, Poznad Mostowa 26/5.

. Olszewski Wiktor, Poznan

Qlezewski 3 »Wagno* Zlelona Géra,

Poznann Daszynskiego 76a/12,

. Kowalczvk Wiladystaw, !
. Kucharski Adam, Starachowice, Partyzantéw,

. Nocon Edward, Starachowice, g
. Oledzki Wiladyslaw, Starachowice, Partyzantéw, Ho-

, Olkusnik Seweryn,

m .
. Orzel Jézef, Starachowice, Orlowo, Nowa 17 m. 14,
. Osajda Jerzy,
. Ostrowski
. Przewlocki

. Rechnia Jan,
. Roznowski Henrvk, Starachowice, Hotel Fabryczny.
. Selim-Kubicki Marian, Starachowice, Hotel Fabr.

. Skowronski
. Sosnowski Jerzy, Starachowice, Warszawska 261 m. 1

. Spyra

. Swiostek Stefan,
. Szafraniec Jozef, Starachowice, Kolonia Mata Urze-

. Szumielewicz Wtadyslaw,

. Ostrowski Sergiusz, Poznahh Marszaltka Focha 81/7,
. Osieglowski Zygfryd, Poznan Boznicza 16/15,

. Perz Marian Poznan, Dolna Wilda 8 8,

. Pralat Tadeusz, Poznan Debiec Swierkowa 12/13,
. Rokicki Jerzv, Poznan W. Garbary 52/8,

. Rudziewicz Kazimierz, Poznan Czerniejewska 4/7,
. Rybak Jézef, Poznan Daszynskiego 76,

. Slusarski V

. Smiechowski Longin, Poznan Skarbowa 21/6,

. Suchora Henryk, Poznan Sikorskisgo 21,

. Swiderski Marcin. Poznan Karmelicka 1/18,

. Symonowicz Marian, Poznan Daszynskiego 136,

. Szczepaniak Zbigniew, Poznan PL Bernardynski 1/9,
. Szostak Czeslaw, Poznan Diugosza 14/3,

. Werner Stanislaw, Poznan Ma}'cxnkowsklezo 22,

. Wioch Jézef Bronistaw, Poznan. Kossaka 14/6,

. Wyslouch Wiktor, Poznaf, Stablewskiego 16/5,

. Zamiar Czeslaw, X

. Zborowski Zvgmunt, Poznan Asnyka 3/3,
| Zielinski Edward. Poznan Szvoerska 1/20,

. Zvgman Alfons,
. Machvna Marian,
" Nowakowski Zdzistaw, Poreba kolo
. Orawski Stanistaw, Pozna.ﬁ.,lzfodkomorska 28,
" Przvsiecki Jozef, Poznan Wisniowa 79.

. Rutkowski Jan, Pokiec}zinska‘ Kiszkowska 4, -
. Siejkowski Jan, Poznan Kolejowa 22.

Antoni, Poznan Wielkopolska 29/10,

Poznan 12/6.

Kilinskiego

Poznan Rézana 21/12.
Poznan Wiszkiencice 31/7.
Zawiercia,

ODDZIAYL STARACHOWICE

Bukowski Tytus, Starachowice, Warszawska 253 m. 1
Dudek Wiktor, Starachowice, Bohateréw 136.
Dusinski Jan, Starachowice, w. Orlowo, Nowa, 17
m. 4

Geras Antoni.
Grabusinski Tadeusz,
dnicza 172 m. 1. .
Hohendorff Zygmunt, Starachowice, Zaklady Sta-
rachowickie.

Holewiniski Stanistaw, Starachowice, Francuska 248.
Kaszuba Kazimierz, Starachowice, Mila 15

Starachowice, Partyzantéw 2_127.
Starachowice, Kolonia Urze-

. Kawczynski Karol, Starachowice, Zwiazkf)wa 127

m. 1
Kenig Zdzislaw, Starachowice, Nowa 20.

. Kiepas Franciszek, Starachowice, Gorna Urzednicza

124 m. 11

. Kosnichna Jan, Starachowice, PrzykoS§cielna 260 m. 2

Koszutski Jozef, Starachowice, Zaklady Starachowi-

ckie.
Starachowice. Stowarkieco 7a

Hotel
Fabryezny. .

. Kulka Jdzef, Starachowice, Nowa 17. .

. Lojewski Bronistaw, Starachowice, Spokojna 66.
. Matyka Emilian, Lafcut Dolina 1.
. Naniérkowski

Jerzy, Starachowicé, Fabryka Ha-

mulcow.
Ortowo Nowa 17.

tel Fabr.
Starachowice, Partyzantéw 127

Starachowice, Hotel Fabryczny.
Witold, Starachowice, Nowa 17. i
Stanistaw, Starachowice, Partyzantéw,
Hotel Fabryczny. :

Starachowice, Szkola Przemyslowa.

Tadeusz, Starachowice, Hotel Fabr.

Henryk, Starachowice, Partyzantéw, Hotel
Fabryczny.

Starachowice, Majowka 60.

dnicza 167 m. 1

. Szucman Henryk, Starachowice, Kolonia Mata Urze-

dnicza 168.

1 Starachowice, Dolna 97.
Szymanowski Henryk, Starachowice, Kolonia Urze-
dnicza 156 m. 2. :

. Trzcinski Adam, Starachowice, 3-go Maja 125 m. 2.
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llustrowany Stownik Techniczny

Toczenie

Superfinish

Przecigganie

Produkcja seryjna.

ROZRYWK

Poczqwszy od zeszytu niniejszego wprowadzamy staly
dziat rozrywek umystowych, opartych ma tematach tc_a-
chnicznych.

e

6 7 8 9 10 1 12 13

e g

_i'IS

281/48~R1

UMYStOWE

LOGOGRYF

W kolumny pionowe podanej figury nalezy wpisaé
wyrazy o nastepujacym znaczeniu:

1. CzeS$¢ pilki, 2. obudowa silnika, 3. marka samo-
chodowa, 4. rodzaje sprzegiel, 5. prowadnica, 6. urzg-
dzenie unieruchamiajgce, 7. oprawka, 8. rodzaj obrébki
plastycznej, 9. mocowadlo, 10.
jace, 11. cze$é tokarki, 12. rodzaj noza tokarskiego,
13. rodzaj rysunku.

urzadzenie zabezpiecza-

Srodkowe litery, ujete w obwdédke, dadzg rozwigzanie.

Za prawidlowe rozwigzanie zamieszczonego zadania
redakeja przeznacza droga losowania 3 cenne nagrody,
w postaci ksigzek technicznych, sposréd wilasnych wy-
dawnictw.

Rozwigzania nalezy nadsylaé do Redakeji czasopi-
sma ,Mechanik", Warszawa 32, ul. Dygasinskiego 34 do

dnia 10 listopada br.
427
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TRESC 9 ZESZYTU:

,O nalezyta organizacie wspoélzawodnictwa pracy®
I. ARTYKULY GLOWNE.
Ins. Ewvien Hirschfeld ,Wplyw narzedzi ze sto-
péw spiekanych na budowe obrabiarek'
Inz.-mech. Kazimierz Ochedusclko ,,Stozkowe kota
zebate o lukowo-kotowei linii zeba .
In-meoh. Jam Tuszynski ,Nowoczesne
kanskie szlifierki bezuchwytowe ..
Ind. Zdzistaw Niewiarowski ,Masy Dlastyczne
In3. Wincenty Zaremmba ,Katy ostrzy narzedzx
rzadza wydajnoscia skrawania“
II. POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI
Prof. dr in3. M. 7. Huber ,Teoria maszyn pro-
stych* .o
III. POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU.

Prof. dr ind. M. T. Huber .,Pond i kllopond“ .
. Plyny, ciecze, gazyv* 4. T. . .
,,Jednohty, Jednmodny A. T P,

"amery-

381

403

407
408
408

1IV. MELODY MECHANIK.

Inz.-mech. Kazvmz,em Ochedusako
zebatego® .

,.Jerzv %tephenson W, G

Inz. Tadeusz Gutkowski Sprawdzame plaszczyzn
i katéw w technice optvczne]

W Kkrainie liczb* H. Chm. .

V. POMYSLY I WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

Filip Podmiotko ,,Uwagl o prostowaniu pretow
stalowych i blach’

VI. BIBLIOGRAFIA

,Ksigzki nadeslane*

,,Czasoplsma nadestane®

VII. KRONIKA . .

VIII. WIADOMOSCI SIMP

IX. WESOLY MECHANIK

X. ROZRYWKI UMYSLOWE

,,Historia kola
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