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A. SFIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

I. ARTYKULY WSTEPNE

,Konferencja pomiarowa® 457 — 460,
-- ,Nowy Rok — pod hastem jednosci 1.
— ,,Przez oszczedno$¢ co dobrobytu“ 129 — 130,
— ,Szescioletni Plan uprzemystowienia“ 81 — 82.
~- ,,Wspobizawodnictwo — niecdzownym czynnikiem
postepu technicznego*t 241 — 242,

II. ARTYKULY GLOWNE

Ankiewicz Andrzej inz. ,Nowoczesne frezy skladane
w $wietle literatury i norm radzieckich® 382—384.

Bielski Michat inz.-chem. ,,Otrzymywanie i zastoso-
wanie powlok fosforanowych na stali® 397 — 400,
467 — 470

-- ,,Techniczne odtluszeczanie metali 83 — 87.

Chudzinsk: Jerzy inz.-mech. ,Metalizacja natryskowa’
256 — 262,

Dobrzanski Tadeusz ,,Normalizacja korpuséw uchwy-
tow i przyrzaddéw specjalnych w ZSRR¢ 384 — 389

-— ,,Przyrzady wiertarskie do pierwszej operacji*
147 — 148,

Hirschfeld Evzen inz. ,Ceramika metalowa i wytwa-
rzanie stopéw spiekanych® 13 — 17.

-— ,Wlasnosei i rodzaje narzecziowych stopéw spieka-
nych 137 — 142.

Iszkowski Romuald inz, ,,Nowoczesne urzgdzenia trans-
portu wewnetrznego' 480 — 484,
Jaskiewicz Aleksander inz.-mech. ,Przyrzady do bada-
nia pierscieni tlokowych* 155 — 159.
Koczorowski Zygmunt inZ.-mech. ,Turbina
283 — 288.

Kosieradzki Pawel inz.-mech. ,Hartowanie indukcyj-
ne“ 131 — 137.

— ,Hartowno$¢ stali 243 — 252.

— ,,Obrobka cieplna drutu fortepianowego* 463 — 466.

— ,Zastosowanie kapieli cjanowych do obroébki ciepl-
nej stali“ 3 — 8, 88 — 92,

Kowalski J. inz. ,Na marginesie
282 — 283. .

Kunstetter Jan prof. inz. ,,Zawory obrotowe w silni-
kach spalinowych 275 — 278.

Lagodzifiski Tadeusz ,Wyginanie i zwijanie rur z bla-
chy‘ 476. .

Marciniak Zdzislaw in2. ,,Wytlaczanie®“ 272 — 275.

Matczynski Feliks ,Operacje wykanczajace przedmio-
ty ttoczone* 473-—475.

Misiurewicz Eﬂgeniusz inz.-mech. ,Nowe prady w bu-
dowie obrabiarek® 95 — 101, 159 — 166.

Miszczuk Ludwik ,,Cykl produkeyjny jako
planowania warsztatowego® 252 — 255,

Obalski Jan inz.-mech. ,Przyrzad do automatycznej
ciagtej kontroli wymiarow 490.

Ocheduszko Kazimierz ins.-mech. ,Obréobka stozko-
wych kol zebatych o zebach prostych przy pomo-
cy narzedzia ksztaltowego* 484—486.

gazowa“

dwoéch ksigzek

element

— ,,Smarowanie przekladni zebatych® 17 — 22.

~- ,,Sposéb wyznaczania katéw pochylenia linii zebéw
w walcowe] przekiacni zebatej o zebach Srubo-
wych* 263 — 266.

Pietraszkiewicz E. inz. ,Zabiegi kowalskie® 266 — 272,
400 — 403.

Roszkowski Stanistaw
166 — 169,

Smolarkiewicz Aleksander inz.-mech. ,Sprawdzanie
prawidlowosci zarysu boku zeba ¢ 149 — 154,

Socha Marian ,Przyrzagdy spawalnicze® 279 — 281.

Tomaszewski Aleksander‘ inz.-mech. ,,Srodki zwieksza-
jace doktadnosé odézytaﬁ na wzorcach Kkresko-
wych® 461 — 463.

Walewski Adam in2. Rady i wskazowki dla $lusarzy*
486 — 490, )

Witowski Jerzy in2. ,,Ostrzenie frezow* 23 — 26.

— ,,Ostrzenie frezow zataczanych¢ 288 — 292.

— ,,Ostrzenie frezow z uzgbicniem $cinowym‘ 26 — 30,
169 — 175.

— Szlifierki, przyrzady i narzedzia do ostrzenia fre-
zo6w* 292 — 296,

Wojciechowski Jerzy inz. ,Niektére zastosowania sto-
poéw spiekanych® 101 — 103.

Zborowski Czestaw ,,Wyciskanie aluminium na zimno*“
470—473.

Zmihorski Edward inz.-mech. ,Dobdr stali na narze-
dzia, sprawdziany i uchwyty“ 395 — 366,

— ,Nowa metoda szlifowania weglikéw spiekanych®
488.

,Elementy znormalizowane w budowie
uchwytéow i przyrzadow 142 — 146.

»Obrébka cieplna stali szybkotnacej w temperaturze
ponizej zera“ 93 — 94,

,»Przemyst metalowy w Zwigzku Radzieckim‘ 369—381.

»Przy$pieszone toczenie na tokarkach wielonozowych*
8 — 13.

inZ. ,Bezpieczenstwo pracy*

specjalnych

III. . POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Dobrowolski Zygmunt inz.-mech. ,Zgrzewanie* 31 — 37.
Marciniak Zdzistaw inz.-mech. ,,O sposobach obrébki
plastycznej* 404 — 405.
Troskolaniski Adam Tadeusz

297 — 299,

inZ.-mech. ,,Pompy"

IV. POLSCY MECHANICY MOWIA
PO POLSKU

Bryjak Edmund in2. ,,Stopy spiekane, czy wegliki spie-
kane* 300 — 301.

Huber M. T. prof. dr inz. ,Skalarowy czy skalarny*
300.

Kosieradzki Pawel inZ.-mech. ,Grzanie indukcyjne —
hartowarie indukcyjne* 175.

-- ,Hartowno$¢ stali 301.

-— ,,Stal na kola zebate 409.
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Minchejmer Adam inz.-mech. ,,Olej czy oliwa?* 175 —
176.

— ,Smary i smarowanie“ 176.

Rauszer Zdzistaw inz. ,Jedno dobre oznaczenie — 25
ztych* — 176.

Troskolaniski Adam Tadeusz inz.-mech. ,,0 tworzeniu
wyrazé6w i wyrazen technicznych* 406 — 409,
492 — 494,

V. DZIAL ODLEWNICZY

Dubowicki Mikolaj inz ,Podstawowe
z metalografii zeliwa® 177 — 182.

Gierdziejewski Kazimierz prof. in2.
wanie zeliwiakow* 183 — 184.

-- ,Z dziejow odlewnictwa na ziemiach polskich.
Zloty wiek ludwisarstwa krakowskiego® 185 —
187.

- ,,Z dziejéw odlewnictwa na ziemiach polskich. Lud-
wisarstwo krakowskie i spiskie® 40 — 42.

Gierdziejewski Kazimierz prof. inz. i Debifiska Zo-
fia dr ,Nowe metody zasilania metalem przedmio-
tow odlewanych® 38 — 40.

- Jakubowski Tadeusz inz. yZegar wsadowy® 416,

Jarzebski Stefan inz. ,Pomysly i usprawnienia w od-
lewnictwie* 316.

Kruszewski Jézef inz. ,,Odlewanie cienkosciennych
bebnéw o duzej $rednicy i duzej diugosci 410 —
413.

Lenartowicz Franciszek inZ, ,Wyhrywanie wewnetrz-
nych wad w odlewach przy pomocy ultradzwie-
kow* 302 — 305.

Paraszczak Andrzej inz. ,Krajowa produkcja maszyn
i urzadzen odlewniczych® 306 — 310,

Piwofiski Tadeusz ,Gospodarka skrzynhami formier-
skimi w odlewni®“ 313 — 316.

Putawski Zygmunt ,,Bezpieczenstwo 1 higiena pracy
w odlewniach®“ 310 — 313, 414 — 415

»Czy wiecie, ze..* 44, 189, 418,

.Dbajcie o porzadek w odlewniach! Utrzymujcie mo-
dele w nalezytym stanie!“ 43—44.

,Hasta i pouczenia‘“ 184.

,.0d Redakcji* 317.

,Polscy odlewnicy mdéwia po polsku” 305.

,Pomysty i usprawnienia w odlewnictwie“ 417.

~Skrzynka techniczna® 417.

,Uroczysto$é otwarcia Instytutu Odlewnictwa w Kra-
kowie*“ M. K. 187—189.

,Wytyczne dla unowoczesnienia polskiego odlewnic-
twa“ 43.

WZjazc Odlewnikow* 417.

V1. DZIAL. SAMOCHODOWY
Borowski Wiadystaw in2. ,,Samochody parowe i elek-
tryczne w ZSRR* 419—422.
Dobrowolski Jerzy inz.-mech. ,Wytaczanie wykancza-
jace panewek korbowodowych® 325—327,
Dobrowolski Zygmunt inZ.-mech ,,Spawanie przednich
osi samochodowych* 424—427,
Iszkowski Romuald inz.-mech. ,,Amerykanski autobus
dalekobiezny‘ 201—203.
Keppel Adolf inz.-mech. ,Oszczedno$¢ przy prowa-
dzeniu pojazddéw mechanicznych® 328—329.
Kosiewicz Tadeusz in2.-mech. ,Pdlautomatyczna to-

wiadomosci

,Centralne tado-

karka wielonozowa do obréobki walkéw rozrzad-
czych silnikéw samochodowych® 45—47.

Kowalski Stanistaw inzZ.-mech. ,,Sprzeglo samochodo-
we ze sprezyng tarczowg 197—201.

Minchejmer Adam inZ.-mech. ,Pojazdy mechaniczne
na Micdzynarodowych Targach Poznanskich® 190
— 193.

-—— ,,Typy samochodéw uzywanych w Polsce. Chevro-
lety Kanadyjskie* 48—52, 194—197.

Napiorkowski Jerzy in2. ,Budowa i dziatanie szczeko-
wych hamuleéw samochodowych ¢ 318—323.

— ,Materialy hamulcow samochodowych* 422-—424.

Sobinski Janusz inz-mech. ,Nowoczesne urzadzenia
regeneracji silnika“ 323—325, 427—429.

VII. GOSPODARKA NARODOWA
Minchejmer Adam inz.-mech. ,Wystawa samochodo-~
wych czesci zamiennych wyrabianych przez ZST¢
204—205.

VIII. MLODY MECHANIK

Chmielewski Heliodor inz.-mech. ,,Archimedes® 337 —
338.

-— ,,Numeracja rzymska“ 496.

— ,,0 mierzeniu*“ 55—58.

— ,,Urzedy Miar* 435—436.

— ,,W $wiecie bez tarcia“ 433—435.

Dobrowolski Zygmunt inz.-mech.
nia“ 59—64,

Kunstetter Stanistaw inz.-mech. ,,Uwagi o wykonywa-
niu gwintow* 64—67.

Mackiewicz Stanistaw ,Pomiar gwintéw metoda dru-
cikowa' 67—69, 113—117.

Mermon Wlodzimierz »O znaczeniu uchwytow
i przyrzaddéw specjalnych® 166-—-108.

Michalowski Jozef inz-chem. ,Co kazdy mechanik
z chemii wiedzie¢ powinien. Budowa czgsteczek®
494—496.

— ,,Co kazdy mechanik z chemii wiedzie¢ powinien.
Czasteczki, atomy, uklad periodyczny pierwiast-
kow 330 — 333.

,Historia zgrzewa-

inz.

— ,,Co kazdy mechanik z chemii wiedzie¢ powinien.

Okresowy uklad pierwiastkow i budowa atomu
430—432.

— ,,Co kazdy mechanik z chemii wiedzie¢ powinien.
Z dzicjéw chemii“ 206—208.

Obalski Jan inz.-mech. ,,C. E. Johansson* 208—210.

Ocheduszko Kazimierz inz.-mech, ,Materiaty i meto-
dy obrobki koél zebatych* 104—106.

Swiecicki Bolestaw inz. ,Wyzyskanie energii wiatru®
334—336.

Tracz Hieronim techn.-mech. ,Tulejki wiertarskie®
109—113.
IX. POMYSLY I WSKAZOWKI
PRAKTYCZNE

Dyakowski L. inz. ,Najprostrzy przyrzad do kreskowa-
nia“ 349—350.

Iszkowski Romuald inzZ.-mech. ,Wyciagacz do wkretow
kotkowych* 212.

Jedraszko Z. inz. ,Prawidlowe nacinanie gwintow* 214.

— ,, Przyrzad ustalajacy polozenie rur przy spawaniu®
215.
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Kaluzny Bolestaw ,,Skretki stalowe zamiast kolkéw
drewnianych® 211.

Kawecki Jan techn.-mech. ,,Sposoby zmnicjszania ob-
ciazenia wykrojnikdéw* 346.

-, Stemple dzielone 347,

Marciniak Zdzislaw inz. ,Korygowanie bledow wyko-
nania wycinakéw wielotaktowych® 347

Miracki Jerzy ,Nowa konsirukeja malego sprawdzianu
gwintowego* 348.
~Nowy przyrzad mierniczy* 120.

— ,,Szlifowanie malych tloczkéw gwintowych® 348.

Obalsk: Jan inz.-mech. ,Pomiar katéw za pomoca wa-
feczkow 214,

Ocheduszko Kazimierz inz.-mech. ,Ustawianie freza
modutowego do nacinaniag zebow* 212—213.

Polowezyk Marian ,,Urzadzenie zderzakowe z czujni-
kiem* 349.
Turniewski Czestaw techn.-mech, ,Przyrzad do wier-
cenia otworow w naroznikach nakretek® 118.
Stawinski Jozef ,,Toczenie diugich i cienkich pretéw
na wiertarce’ 215,

— ,,Uniwcrsalny sposob moletowania“ 70.

— ,,Wiercenie otworéw przenikajacych sie o osiach
wichrowatych® 348.

Wisnicwski Franciszek ,Suwmiarka do pomiaru roz-
stawicnia prowadnic trapezowych' 344,

Witan Waclaw ,/Toczenie dtugich i cienkich pretow*
70.

~Pomocnicze przyrzagdy i urzadzenia warsztatowe' 437
— 439,

wPrzeciggacz do wykanczania giadzi ecylindrowych® 440.

WPrzyrzad do wiercenia otworow rownolegltych w ru-
rach* 213.

»Przyrzad do wykonywania grzejnikéw parowych* 216.

wPrzyrzad do wyznaczania $rodkéw pretéw® 214,

»Przyrzad pomocniczy do tuszowania prowadnic stolu
frezarki* 345.

.Rozszerzenie zastosowania traserskicj podstawki zlob-
kowej*“ 350,

»Rury kwadratowe do przygrzewaczy pary‘ 119—120.

»Samootwieranie szczypiec® 350,

,~-Toczenie pierscieni odoliwiajacych® 440,

»Toczenie przedmiotéw na frezarce 215.

»Udoskonalenie urzadzen do ssania gazu wielkopieco-
wego“ 350,

.Ulatwienie oliwienia“ 349,

»Uproszezony sposob kreSlenia elips® 440.

»Usprawnienia w przemyséle metalowym* 118.

»Usprawnienie podczas strugania‘ 349,

»Wiercenie otworéw w rolkach® 439.

., Wyrdb tukowych kolanek 119,

»Zabezpieczenie przed wylaniem sie plynéw zracych®
349.

»Zabkowanie korb rowerowych® 216.

X. PRZEGLAD CZASOPISM
TECHNICZNYCH

Biernacki Leon inz. ,Sprzegla magnetyczne' 339—341.

Obalski Jan inz.-~mech. ,,Kgtomierz uniwersalny‘ 343.

— ,,Nowe optyczne glowice podzialowe® 217—219.

Sawicki Tadeusz inZ. ,Nowa metoda obrébki wykan-
czajacejt 341—343.

Szule Stanistaw inz.-mech. ,,Automatyczne sprzeglo

do pras® 219,

XI. RZECZY CIEKAWE

Jackowski Romuald ,Polska ksigzka od 1474 do 1949
roku® 220—222.

— ,,W jaki sposob powstaje ksigzka* 441—443,

— ,,Zasadnicze rodzaje druku“ 351—354.
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,2Komunikat komisji bibliotecznej SIMP* 74.

,Konferencja pomiarowa 500.

~Konferencja w sprawie stopéw spiekanych® 451.

,Qdczyt prof. Olava Svahna 234,

,Sprawozdanie z dziatalno$ci SIMP za
1949 r.“ 231—232,

,Sprawozdanie z dzialalnosci SIMP za
1949 r.“ 361—364.

~Sprawozdanie z dziatalnoici SIMP za
1949 r.““ 450—451.

~Sprawodzanie z walnego zebrznia czlonkéw oddzialu
warszawskiego SIMP“ 75.

,-Sten ilosciowy czlonkéw SIMP w IV kwartale 1948 r.“
126.

~Walny zjazd delegatéw SIMP“ 123—124,

+W sprawie realizacji ustawy o stopniu
233, 364.

~Wykaz czlonkdéw SIMP zweryfikowanych przez Glow-
na Komisje Kwalifikacyjna“ 124—126, 234—235,
365—366, 452—454, 502.

,Zebranie organizacyjne Kola Samochedowego SIMP*
234.

I kwartal
II kwartat

111 kwartal

inzyniera*

XV. Z DZIALALNQOSCI
INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

,.Czlonkowie IW SIMP — laureatami nagrod pan-
stwowych® 360.

»Czyn 1l-majowy Instytutu Wydawniczego SIMP“ '236.

, Do czlonkow SIMP!“ 235.

Do czytelnikéw czasopisma ,Mechanik®“ 30,
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..Konkurs autorski“ 127.

~Poracnik techniczny Mechanik"™ 77.

JPosiedzenie Rady Wydawniczej SIMP* 75,

. Przedplata wydawnictw ksigzkowych Instytutu Wy-
dawniczego SIMP“ 237.

.Stata przedplata wydawnictw ksigzkowych IW.
SIMP“ 238.

.,Sprawozdanie z dzialalnosei Instytutu Wydawniczego
SIMP w 1848 roku* 76—177.

.Trzylecie Instytutu Wydawniczego SIMP“ 452.

W sprawie prenumeraty ,Poracnika Technicznego
Mechanik* 237.

. Wescly Mechanik" 454.

,Rozrywki umyslowe“ 79, 127, 238, 367, 454.

B. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIEDZIN WIEDZY

BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY

Putawski Zygmunt inZ. ,Bezpieczenstwo i higiena pra-
cy w odlewniach* 310—313, 414—415.
Roszkowski Stanistaw inz. ,Bezpieczenstwo
166—169.

Walewski Adam inz. . Rady i wskazdwki dla $lusarzy*
486—-490.

.Zabezpieczenie przed wylaniem sie plynéw zracych®
349.

pracy*

CHEMIA

Michalowski Jozef inz.-chem. ,Co kazdy mechanik
z chemii wiedzie¢ powinien. Czasteczki, atomy,
ukted periodyczny pierwiastkow’ 330—333.

- ,Co kazdy mechanik z chemii wicdzieé¢ powinien.

Budowa czasteczek 494—496.

,,Co kazdy mechanik z chemii wiedzie¢ powinien.

Okresowy uktad pierwiastkéw i budowa atomu*

430—432,

— ..Co kazdy mechanik z chemii wiedzie¢ powinien.
Z cziejow chemii®“ 206—208.

EKONOMICZNE ZAGADNIENIA

Minchejmer Adam inz.-mech. ,Wystawa samochodo-
wych czedci zamiennych wyrabianych przez ZST“
204—205.

Miszczuk Ludwik ,,Cykl produkcyjny jako
planowania warsztatowego 252—255.

.Dokumentacja usprawnien pracowniczych 449,

,O rewolucje techniczna w polskim przemysle®“ 360.

,Przez oszezedno$¢ do dobrobytu“ 129-—130.

.Rozpowszechnianie prasy technicznej — to jeden
z warunkow realizacji Planu Sze$cioletniego® 436.

.Usprawnienia w przemys$le metalowym¢* 118,

Wspotzawodnictwo — nieoczownym czynnikiem po-
stepu technicznego® 241242,

Wytyczne dla unowocze$nienia polskiego odlewnic-
twa‘“ 13,

..6-letni plan uprzemyslowienia“ 81—82.

element

ELEMENTY MASZYN

Ocheduszko Kazimierz inz.-mech. ,Sposob wyznacza-
nia katéw pochylenia linii zebéw w walcowe]
przektadni zebatej o zebach $rubowych* 263—266,

Wodziczko Edword inz.-mech. ,,Zawory tlokowych sil-
nikéw spali wowych* 424--427,

»Rury kwadratowe do przegrzewaczy pary‘ 119—120.

FIZYKA
Chmielewski Heliodor inz.-mech. Archimedes’ 337
— 338.
-, W $wiecie hez tarcia“ 433--435.
HISTORIA TECHNIKI
Chmiclewski Heliodor inz.-mech. . Archimeces” 337
— 338. )
Dobrowolski Zygmunt ini.-mech. ,Historia zgrzewa-
nia“ 59—64.

Gierdziejewski Kazimierz prof. in2. ,Z dziejow odle-
wnictwa na ziemiach polskich. Ludwisarsiwo kra-
kowskie i spiskie® 40—42.

— ,,Z dziejéw odlewnictwa na =ziemiach polskich.
Zloty wick ludwisarstwa krakowskiego‘ 185—187.

Koczorowski Zygmunt inZ.-mech. _Turbina gazowa®
283—288.

Michalowski Joézef inz.-mech.
z chemii wiedzie¢ powinien,
206—203.

Obalski Jan inz.-mech. ,,C. E. Johansson“ 208—210.

Ocheduszko Kazimierz inz.-mech. ,Materialy i meto-
dy obrobki kot zebatych 104—106.

. Przemys! metalowy w Zwiazku Radzieckim® 369 —
381. -

,Czlonkowie IW SIMP
stwowych* 360.

.Trzylecie Instytutu Wydawniczego SIMP¢ 452

mechanik
chemii

,.Co kazdy
Z dziejow

laureatami nagrod pan-

MASZYNOZNAWSTWO

Koczorowski Zygmunt inz.-mech. .Turbina gazowa'
283—288.

Ocheduszko Kazimierz inz.~-mech. ,Smarowanie prze-
ktadni zgbatych® 17—22.

Swiecicki Bolestaw inz. ,\Wyzyskanie energii wiatru®
334--336.

Troskolaniski Adam Tadeusz inz.-mech. .Pompy" 297
— 299,

Wojciechowski Jerzy inz. ,Sprzegla wieloplytkowe
i ich zastosowanic w obrabiarkach® 389—394.

MATERIALOZNAWSTWO

Dubowicki Mikolaj ,,Podstawowe
z metalografii zeliwa* 177—182.
Hirschjeld Evzen inz. ,Ceramika metalowa i wytwa-

rzanie stopéw spiekanych® 13—17.
— ,,Wtasnosci i rodzaje narzedziowych stopow spie-
kanych® 137—142,

inz. wiadomosci
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Kosieradzki Pawetl ind.-mech. ,Hartownos¢ stali” 243
— 252,

— ,,Stal na kola zgbate* 409.

Minchejmer Adam inZ.-mech.
— 1776.

— ,Smary j smarowanie® 176.

Napidrkowski Jerzy inZ.-mech.
samochodowych* 422—424.

Zmihorski Edward inz.-mech, ,,Doboér stali na narze-
dzia, spawdziany i uchwyty* 395—396.

.Elastooptyczna metoda analizy naprezen i jej zasto-
sowanie w przemysle“ 451.

.Olej czy oliwa“ 175

,,Materialy: hamulcow

METROLOGIA TECHNICZNA

Chmielewski Heliodor inZ.-mech. .0 wmierzeniu®“ 55
— 58

— ,,Urzedy Miar®“ 435—436.

Rauszer Zdzistaw inz. ,Jedno dobre oznaczenie — 25
ztych* 176.

~Konferencja Pomiarowa“ 457—460.

NARZEDZIA

Ankiewicz A. in2. ,Nowoczesne frezy skladane w $wie-
tle norm i literatury radzieckiej* 382—384.

Bryjak Edmund in2. ,Stopy spiekane, czy wegliki spie-
kane‘ 300—301.

Hirschfeld Evzen in2. ,,Ceramika metalowa i wytwa-
rzanie stopéw spiekanych“ 13—117.

— ,,Wtasnosci i rodzaje narzedziowych stopdéw spie-
kanych ¢ 137—142,

Walewski Adam in2. ,Rady i wskazowki dla $lusarzy®
486-—490.

Witowski Jerzy in2. ,Ostrzenie frezow* 23—26.

— ,,Ostrzenie frezéw zataczanych® 288—292.

— ,,Ostrzenie frezéw z uzebieniem Scinowym® 26—30,
169—175.

— ,,Szliflerki, przyrzady . narzedzia do ostrzenia fre-
zOo6w 292—296,

Zaremba Wincenty inz. ,Niektore zastosowania stopow
spiekanych ¢ 101—103.

Zmihorski Edward in2. ,Nowa metoda szlifowania we-
glikéw spiekanych* 488.

~Konferencja w sprawie stopéw spiekanych‘ 451,

wPrzeciggacz co wykonczania gladzi cylindrowych*
440.

~Samootwieranie szczypiec* 350.

OBRABIARKI
I WYPOSAZENIE OBRABIAREK

Biernacki Leon in2. ,Sprzegla magnetyczne“ 339 —
341,

Dobrzanski Tadeusz ,Normalizacja korpuséw uchwy-
tow i przyrzadéw specjalnych w ZSRR® 384 —
389.

— ,,Przyrzady wiertarskie do pierwszej operacji* 147
— 148.

Kosiewicz Tadeusz inz.-mech. ,Pélautomatyczna to-
karka wielonozowa do obrébki watkéw rozrzad-
czych silnikéw samochodowych® 45—47.

Kowalski J. inz. ,Na marginesie dwoéch ksigzek® 282
— 283.
Mermon Wlodzimierz inz. ,, O znaczeniu
i przyrzadéw specjalnych® 106—108.
Misiurewicz Eugeniusz inz.-mech. ,Nowe prady w bu-
dowie obrabiarek® 95—101, 159—166.

Polowczyk Marian ,Urzadzenia zderzakowe z czujni-
kiem‘ 349.

Szule Stanistaw inZ.-mech. ,,Automatyczne sprzeglo do
pras‘“ 219

Tracz Hieronim techn.
109—113,

Witowski Jerzy in2. ,Szlifierki, przyrzady i narzedzia
do ostrzenia frezéw* 292-—296.

Wojctechowski Jerzy inz. ,.Sprzcgla wieloplytkowe i ich
zastosowanie w obrabiarkach 389---394.

~Elementy znormalizowane w budowie specjalnych
uchwytow i przyrzadow* 142—146.

wPrzyrzad do wiercenia otwordw réwnoleglych w ru-
rach* 213.

uchwytow

mech. ,Tulejki wiertarskie

OBROBKA CIEPLNA METALI

Kosteradzki Pawel inz.-mech ,,Grzanie indukcyjne —-
hartowanie indukcyjne®“ 175.

— ,Harlowenie indukcyjne’ 131—137.

- L, Hartowno$¢ stali 243—252, 301.

— ,,Obroébka cieplna drutu fortepianowego® 463-—466.

— ,Zastosowanie kapieli cjanowych do obrobki ciepl-
nej stali“ 3—=8, 88—92.

,.Obrébka cicplna stali szybkotngcej w temperaturze
ponizej zera' 93-—94.

OBROBKA PLASTYCZNA — TLOCZNICTWO

Kawecki Jan techn.-mech. ,Sposoby zmniejszenia ob-
cigzenia wykrojnikdéw‘ 346.

— ,Stemple dzielone’ 347.

Eagodzinski Tadeusz ,,Wyginanie i zwijanie rur z bla-
chy* 476.

© Marciniak Zdzistaw in2. ,Korygowanie bledéow wyko-

nania wycinkéw wielotaktowych® 347.

— ,,0 sposobach obrdébki plastycznej* 404—405.

— ,,Wytlaczanie®“ 272—275.

Matezynski Feliks ,,Operacje wykanczajace przedmio-
ty tloczone‘ 473.

Pietraszkiewicz E. in2. ,Zabiegi kowalskie 266—272,
400—403.

Zborowski Czeslaw , Wyciskanie aluminium na zimno*
470

OBROBKA SKRAWANIEM

Dobrowolski Jerzy inzZ.-mech. ,,Wytaczanie wykancza-
jace panewek korbodowych® 325—327.

Jedruszko Z. inz. ,Prawidlowe naciskanie gwintéw*
214,

Kunstetter Stanistaw inz.-mech. ,,Uwagi o wykonywa-
niun gwintéw* 64—67.

Miracki Jerzy ,Szlifowanie matych tloczkéw gwinto-
wych® 348.

Qcheduszko Kazimierz inz.-mech. ,Obrébka stozko-
wych két zebatych o zebach prostych przy pomo-
cy narzeczia ksztattowego* 482,
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— ,,Ustawianie freza modulowego na nacinania zg-
bow* 212—213.

Sawicki Tadeusz in2. ,Nowa metoda obrobki wykan-
czajacej 341—343.

Stawinski Jézef , Toczenie diugich i cienkich pretéw
na wiertarce ‘ 215,

— ,,Uniwersalny sposéb moletowania® 70.

— ,Wiercenie otworéw przenikajacych sie o osiach
wichrowatych‘ 348.
Turniewski Czestaw techn.-mech. ,Przyrzad do wier-
cenia otwordw w naro:inikach nakretek® 118,
Witan Wactaw , Toczenie diugich i cilenkich pretéow*
70.

Witowski Jerzy inz. ,Ostrzenie frezéow‘ 23—26.

- .,Ostrzenie frezéw z uzebieniem $cinowym® 26—30,
169-—1175.

— ,.Ostrzenie frezdéw zataczanych® 288—292.

Zmihorski Edward inz. ,Nowa metoda szlifowania
weglikéw spiekanych® 488,

Przyépieszore toczenie na tokarkach wielonozowych*
8—13.

,.Toczenie pierscieni odoliwiajacych® 440.

.Toczenie przedmiotéw na frezarce* 215.

, Usprawnienie podczas strugania® 349.

Wiercenie otwordw w rolkach® 439.

,Zabkowenie korb rowerowych® 216.

ODLEWNICTWO

Dubowicki Mikotaj inz. ,Podstawowe
z metalografii zeliwa® 177—182.

Gierdziejewski Kazimierz prof. in2.
wanie zeliwiakéw* 183—184.

— ,,Z dzicjéw odlewnictwa na ziemiach polskich, Lud-
wisarstwo krakowskie i spiskie“ 40—42.

— ,,Z dziejow odlewnictwa na ziemiach polskich. Zlo-
ty wiek ludwisarstwa krakowskiego® 185—187.

Gierdziejewski Kazimierz prof. in2. i Debinska Zofia dr
,Nowe metodv zasilania metalem przedmiotéw
odlewanych* 38—40.

Jakubowski Tadeusz inZ. ,Zegar wsadowy* 416.

Jarzebski Stefan in2. ,Pomysly i usprawnienia w od-
lewnictwie 316.

Kalusny B. ,Skretki stalowe zamiast kotkéw drew-
nianych* 211.

Kruszewski Jézef inz. ,Odlewanie cienko$ciennych
bebnéw o duzej $rednicy i duzej diugodci® 410 —
413.

Lenartowicz Franciszek inz. ,,Wykrywanie wewnetrz-
nych wad w odlewech przy pomocy ultradzwie-
kow 302—-305.

Paraszczak Andrzej inz. ,Krajowa produkcja maszyn
i urzadzen odlewniczych® 306—310.

Piwonski Tadeusz ,,Gospodarka skrzynkami formier-
skimi w odlewni 313—3186.

Pultawski Zygmunt in. ,Bezpieczenstwo i higiena pra-
cy w odlewnach® 310—313, 414—415.

,-Czy wiecie, ze...”“ 44, 189, 418.

,Dbajcie o porzadek w odlewniach! Utrzymujcie mo-
dele w nalezytym stanie!*“ 43—44.

,Hasla pouczenia* 184.

,-Od redakcji“ 317.

,Polscy odlewnicy mdwia po polsku 305.

~Pomysly i usprawnienia w odlewnictwie® 417,

wSkrzynka techniczna‘“ 417,

wiadomosei

,Centralne tado-

,Uroczystosé otwarcia Instytutu Odlewnictwa w Kra-
kowie* 187—189. ’

Wytyczne dla unowoczeénienia polskiego odlewnictwa®
43.

»Zjazd odlewnikow® 417.

POMIARY WARSZTATOWE

Jaskiewicz Aleksander inz.-mech. ,Przyrzady do ba-
dania pierscieni ttokowych® 155—159.

Mackiewicz Stanistaw ,Pomiar gwintéw metoda dru-
cikowa“ 67—69, 113—117,

Miracki Jerzy ,Nowa konstrukcja malego sprawdzia-
nu gwintoweg 348.

— ,Nowy przyrzad mierniczy*“ 120.

— ,,Szlifowanie matych tloczkéw gwintowych® 348.

Obalski Jan inZ.-mech. ,Katomicrz uniwersalny“ 343.

— ,Nowe optyczne glowice podzialowe® 217—219.

— ,,Pomiar katéw za pomoca waleczkéw* 214,

— ,Przyrzad do automatycznej cigglej kontroli wy-
miarow* 4980,

Smolarkiewicz Aleksander in2.-mech. ,Sprawdzanie
prawidiowoéci zarysu boku zeba‘ 149—154.

Tomaszewski Aleksander inz.-mech. ,Srodki zwiek-
szajace doklacnosé¢ odczytan na wzorcach kresko-
wych* 461.

Widniewski Franciszek »Suwmiarka do pomiaru roz-
stawienia prowadnic trapezowych® 344.

,,Rozszerzenie zastosowania traserskiej podstawki zlob-
kowej“ 350,

POWLOKI OCHRONNE

Bielski Michat inz.-mech. ,,Otrzymywanie i zastosowa-
nie powlok fosforanowych na stali 397—400, 467
— 470.

— ,, Techniczne odtluszczanie metali“ 83—87.

Chudzinski Jerzy inz.-mech. ,Metalizacja natryskowa“
256—262,

PRZYRZADY I UCHWYTY

Iszkowski Romuald inZ.-mech. ,Wyciagacze do wkre-
téw kotkowych® 212.

Socha Marian ,Przyrzady spawalnicze 279—281.

,Pomocnicze przyrzady i urzadzenia warsztatowe"

437—439.
,Przvrzad do wykonywania grzejnikéw parowych*
216.

. Przyrzad co wyznaczania $rodkéw pretow 214,

wPrzyrzad pomocniczy do tuszowania prowadnic stolu
frezarki® 345.

,Utatwienie oliwienia®“ 349.

RYSUNEK TECHNICZNY

Dyakowski L. inz. ,Nejprostszy przyrzad do kresko-
wania‘ 349-—350.

Kapko Roman inz. ,Uproszczony sposéb kreslenia
elips® 440.
SAMCCHODOWNICTWO

Borowski Wtadystaw ing. ,,Samochody parowe i elek-
tryczne w ZSRR“ 419—422.

Dobrowolski Jerzy inz.-mech. ,,Wytaczanie wykancza-
jace pancwek korbowodowych® 325—327.

X



49

MECHANIK

Rok XXII

Iszkowski Romuald inz.-mech. ,,Oszczednosé przy pro-
wadzeniu pojazdow mechanicznych* 328-—329.
Kosiewicz Tadeusz inz.-mech. ,,Pélautomatyczna tokar-
ka wielonozowa Go obrdbki walkéw rozrzadczych

silnikéw samochodowych® 45—47.

Kowalski Stanistaw inz.-mech. ,Sprzegio samochodo-
we ze sprezyng tarczowa 197—201.

Dobrowolski Zygmunt inz.-mech. ,Spawanie przednich
osi samochodowych‘ 53—54.

Kunstetter Jan prof. inZ. ,Zawory obrotowe w silni-
kach spalinowych® 275—278.

Minchejmer Adam inz.-mech. ,Pojazdy mechaniczne na
Miedzynarodowych Targach Poznanskich“ 190 ---
193.

— ,, Typy samochodow uzywanych w Polsce. Chevro-
lety kanadyjskie*“ 48—52, 194—197.

— ,Wystawa samochodowych czesSci zamiennych wy-
rabianych przez ZST“ 204—205.

Napiérkowski Jerzy inz. ,,Budowa i dzialanie szczegko-
wych hamulcéow samochodowych* 318—323.

— ,,Materialy hamulcéw samochocowych® 422—424.

Sobifiski Janusz inZ-mech. ,Nowoczesne urzadzenia
regeneracji silnika“ 323325, 427—429.

Wodziczko Edward inz.-mech. ,Zawory tlokowych sil-
nikow spalinowych 424-—427.

SLOWNICTWO TECHNICZNE

Bryjale Edmund inz. ,,Stopy spiekane czy wegliki spie-
kanec*“ 300—301.

Huber M. T. prof. dr inz. ,Skalarowy czy skalarny‘
300.

Kosieradzki Pawetl inz.-mech. ,,Grzanie indukcyjne —
hartowanie indukcyjne®“ 175.

-- ,,Hertownos$c¢ stali“ 301.

— ,.Stal na kola zebate“ 409.

Minchejmer Adam inz.-mech. 175
— 176.

— .Smary i smarowanic* 178.

Troskolanski Adam Tadeusz inz.-mech. ,,O tworzeniu
wyrazow i wyrazen technicznych® 406—409, 492

— 494,

»Olej czy oliwa“

SPAWALNICTWO

Dobrowolski Zyg';mmt inz.-mech. ,Historia zgrzewa-
nia* 59—64.

- ,,Spawanie przednich osi samochodowych® 53-—54.

— ,Zgrzewanie* 31—37.

Jedraszko Z. inz. ,Przyrzad ustalajacy polozenie rur
przy spawaniu 215.

Socha Marian ,Przyrzady spawalnicze®“ 279—281,

SZKOLNICTWO

.Egzamin dojrzalosci absolwentow 2-letnich kursow
obrébki metali Towarzystwa Kurséw Technicz-
nych* 500.

.Srednie szkolnictwo zawodowe w roku 1947/48° T4.

ROZNE
Chmiclewski Heliodor inZz.-mech. . Numeracja rzym-
ska‘ 496.
Iszkowski Romuald inz. ,Nowoczesne urzadzenia

transportu wewmetrznego® 478—481,

Jackowski Romuald ,Polska ksiazka od 1474 do 149
roku‘“ 220—222,

-, W jaki sposéb powstaje ksigzka® 441—443.

—- ,,Zasadnicze rodzaje druku“ 351—354.

.Udoskonalenie urzgdzen do ssania gazu wielkopieco-
wego* 350.

| Wyréb tukowych kolanek® 119.

SKOROWIDZ RZECZOWY

A
Akustyka 302

alchemia 206
alchemiczne symbole 207
aluminium wyciskanie 470

aparat — do destylacji zuzytych
rozpuszczalnikéw 84; — do od-
tluszczania masowego 84; — do

odttuszczania recznego 84
Archimedesa prawo 337
atom 331
atomu — budowa 430 — 432; — ma-
sa 430
atomistyka 333

autobus amerykanski dalekobiezny
201—203

autolitografia 353

automatyzacja obstugi obrabiarek
95

Avogadry prawo 495
azotowanie przy$pieszone 376

B

Bezpieczenstwo pracy 166—169; —
techniczne 167; — w odlewniach
310—313, 414—415

bebnéw hamulcowych materiaty 423

blad — bezwzgledny 55; — dodatni
55; — gruby 57; — narzedzia
mierniczego 56; — osobowy 56,
57; - paralaktyczny 57; — przy-
padkowy 56; — systematyczny 56;
-— wzgledny 56

bonderyzacja - ciagowa 470; —
ochronna 470

honderyzowanic 397

C

Cementyt 177

ceramika metalowa 13—17

ceramiki  metalowe] zastosowanie
metod 14; — do wyrobu czesci zlo-

zonych z réznych materialow 14; —
do wyrobow czystych metali lub
stopéw 14; — co wyrobu mate-
riatobw porowatych 14; — do wy-
robu spiekanych stopdéw narze-
dziowych 14

chemia 206, 330

chemiczna symbolika 331

chemii dzieje 206—208

chevrolety kanadyjskie 48—52, 194
— 197; — charakterystyka tech-
niczna 50—51; — silniki 49

chwytaki warsztatowe 281

ciato (chemiczne) 330
cienkosciennych hbebnéw odlewanie
410—413

ciecie 404

cjankow dzialanie trujace 90

cjanowania - przepisy bezpieczen-
stwa pracy 90; — temperatura 4;
— zalety 5 '

cjanowanie 4; — czesciowe 8; — ga-
zowe 377; — narzedzi ze stali szy-
bkotnacej 8; — stali péltwar-
dych 6

cjanowych warstw — charaktery-

styka 4; — gruboé¢ 4; — struktu-
ra 4 )

cjanowe kapiele grzejne 7

cjanowych kapieli zastosowanie 7,
88—92

ciezar — atomowy wzgledny 331; —
czgsteczkowy 331

Cosletta kapiel 397

cosletyzowanie 397
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cykl produkeyjny 252—255

czas — bezposredni wykonania 253;
— kontroli technicznej 253; — na-
turalnych proceséw 253; — prze-
widywanych przerw 253; — trans-
portu 253

czgsteczki 330—331; — gazow szla-
chetnych 331; — piarwiastka che-
micznego 330; —— zwigzku che-

micznego 330
czesteczek budowa

D
Dawihla metoda badania twardo-
Sci 140
docieraczki 166
dociskacz sprezynowy 2z kolkami

odleztosciowymi 273
dociski odclivlne 281; — gorne 181
,dogtadzanie plynne® 341343
drgania relal sacyjne 303, 304
drobina 330

drobnych cze$ci przechowywanie
437
druk — razetowy 441; — ksiazkowy

441; — plaski 351; — wklesty 352;
— wypukly 351
drukowanie 351, 442

druku zasacnicze rodzaje 351 — 354
drutu fortepianowego — obrobka
cieplng 463 — 466; — struktura

464; — wlasnosci 463; — wyrob 463
dzialka clementarna 58
“dzwiek 302

E

Efekt powierzchniowy 131
elektrogranodyzacja 398
elektron 430

elektronéw orbity 431
elektrony wartoSciowosei 431
elips kre$lenic 440

F

Flogiston 208
formierka pncumatyczna 308; — pra-
sujaca 307

fosfatyzowania -— aparatura 467; —
technika 467

fosfatyzowania $rodkéw — rozwdj
397, — sposéb dziatania 398

fosfatyzowanie 468

fosforanowych powlok zastosowanie
469; — do ochrony przed korozja
469; do utatwienia obrobki
cieplnej 469

fotolitografia 354

freza — do nacinania zeb6éw usta-
wianie 212; — zataczanego katy
26; — zataczanego powierzchnie
zeba 26

freza zeby -— proste 24; — Srubo-
we 24

frezarki — bezkonsolowe 160; —
konsolowe 159; — kopiujgce 161

frezéw ostrzenie 23; — Scinowych
26 — 30, 169 — 175; — zatacza-
nych 228; — do gwintow 289; —
grzebieniowych 289; — ksztalto-
wych 89; — obwiedniowych §li-
makowych 290; — zaszlifowywa-
nych 288

frezy — katowe 23, 172; — nasadza-
ne 23; — palcowe 24, 171; — skla-
dane 282 — 284; — stozkowe 169;
— Scinowe 23; — tarczowe 23, 172;
— trzpieniowe 23; — walcowe 23;
— walcowo-czotowe 23, 170; — wy-
sokosprawne 24

G

Giecie 401, 404

glowice — frezowe 24, 172 — 175; —
podzialowe optyczne 217

grafit 177

grafityzacyjne
kow 182

granodyzacja 397

grzanie elektryczne kapieli solnych
88, 89

grzanie indukcyjne 131, 175; — urzg-
dzenia 134

zdolnosci pierwiast-

gwint — pojedynczy 67; — wielo-
krotny 67

gwintowa bruzda 64

gwintéow — metoda drucikowsg po-
miar 67—69, 113—-117; — normal-
nych zarys 64; — wykonywanie
64—66 -

gwintéw nacinanie narzedziem —

jednokrotnym jednoostrzowym 66;
— jednokrotnym wieloostrzowym
66; — wielokrotnym 66

gwintu — bruzda 67; — grzbiet 67;
— kat zarysu 67; — kat rozwarto-
Sci 67; — Srecnica 67, — srednica
podziatowa 67

H

Hamulca szczekowego zakleszezanie
320

hamulcow samochodowych — mate-
rialty 422 — 424; — uktady 322

hamulcéw  szczekowych  dziatanic
i budowa 319 — 323

hamulec - hydrauliczny 322; — me-
chaniczny 321; — nozny 321; — sy-
metryczny 318; — szczekowy we-
wnetrzny 318

hartowania — glebokosé 243, 301; —
szybkos$¢é krytyczna 243

hartowanie — indukcyjne 131 — 137,

175, 378; — indukcyjnego przy-
ktady 135; — indukeyjnego urza-
dzenia 134; — indukcyjnego wa-

dy 136; — indukcyjnego zalety
136; — izotermiczne 377 — 378; —
kontaktowe 378

hartowno$¢ stali 243 — 252, 301

hartownos$ei — krzywe minimalne
251; — wstega 247

hartowno$ci badania metody 244 —

248; — cel 151; — Jominy'ego
246; — krzywych U 245; — na
przelomie 244; — zastosowanie
151

heliograwiura 352
higiena pracy 187, 168; — w odlew-
niach 310 — 313, 414 — 415

1
Imadlo 489
indukcyjne — grzanie 131; — har-
towanie 131
induktor 131
inhibitory 85
instalacja parowa samochodu 419
intensyfikatory 250
izotopowe odmiany 430

J

Jadro atomu 430

jednorodne wielkosci 55

jednostka miery 56; — gtéwna 55; —
pochodna 55; — podstawowa 55

K

Kapiele cjanowe 3 — 8; — zuzycie
5; — uzupehianie 5

kapiele do szybkiej fosfatyzacji 398

kapieli do. fosfatyzowania — ilo$¢
punktow 468; — kontrola 468; —
sporzaczanie 468

kgtomierz uniwersalny 343

kat pochylenia 1inii zeba 263

katéw pomiar za pomocg waleczkéw
214

klucz do nakrctek 489

koloidalny stan 18

korektorskie znaki 442

korpusy — przyrzadéw specjalnych
znormalizowane w ZSRR 384 —
389; — uchwytéw znormalizowane
143; — uchwytéw znormalizowane
w ZSRR 384 — 389

kowalskie zabiegi 266 — 272, 400 —
403

kot zebatych — materiaty 104; —
obrobka 104; — zarysy bokéw ze-
béw 105

L

Lampa Brauna 304

ledeburyt przemieniony 178

liczba mianowana 55

litografia 353

ludwisarstwo — krakowskie 40, 185
— 187; — spiskie 40
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E

t.amacz gasek 308
tamanie 442

M

Masy jednostka elementarna 430
maszyny — do mycia czesci metalo-

wych 86; — odlewnicze produko.
wane w kraju 306

materia 330; — prosta 330; — =zlo-
zona 330

metlali wyciskanie na zimno 470

metalizacja natryskowa 256 — 262;
drutem 256; — roztopionym meta-
lem 256; — sproszkowanym meta-
lem 256

metalizowanej powloki struktura
257, — wlasnosSci smarownicze
258; — wytrzymalo$é 258

metalizowania technika 259

metalizowanie czeSci  silnikéow
spalinowych 261; — zuzytych cle-
mentéw maszyn 260

metalizowanych powierzchni obrob-
ka 260 .

metalografia zeliwa — wiadomosci
podstawowe 177

metalowe powloki ochronne 262

metalurgia kierowana 243

mierniczych narzedzi — doklacnoéé
53; — dopuszczalny biad 58
mierzenie 55 — 58

micrzonej wielkoéci nieprawidlowoée
57

mieszarka masy formierskiej 306,
307

mtotka osadzanie 487

molekut 330

moletowania — uniwersalny sposéb

70
N

Naczyh wykonywanie 404

nadlew zasilajacy — atmosferyczny
39; — otwarty 38; — S$lepy 38

nadstawka ksztalttowa 268

narost na ostrzu noza 138

narzedzia do ostrzenia frezéow 292

nastawiaki — okresowe 321; — sa-
moczynne 321; — zewnetrzne 321

naweglanie w gazach 377

neutron 430

nieszczesliwych wypadkow w odlew-
niach statystyka 310

noniusz o module zerowym 461

noniusza modul 461

numeracja rzymska 496

0

" Obcinak 271

obcinanie 271

obrabiarek bucdowy — nowe prady
95 — 101, 159 — 166

obrébka cieplna — drutu fortepia-
nowego 463 — 466; sprezyn
z drutu fortepianowego 465; — sta-
li szybkotngcej w temperaturze
porizej 0° 93, 378; — zeliwa 181

obrobki plastycznej sposoby 404

obrzezy zawijanie 473; — przyrzady
474

ochrona pracy 166

ochrony osobistej sprzet 312

odbiér jako$ciowy 254

odlewow — emaliowania wady 407;
— pompowanie 38

odlewanych przedmiotéw metalem
zasilanie 38 — 40

odsadzanie 400

odtluszczanie metali 38 — 87; — elek-
trolityczne 87; --— przez gotowanie
85; — przez natrysk 86; — przez
szczotkoweanie 86; — przy pomocy

obracajacych sie beczek 86; — przy
pomocy rozpuszczalnikéow 83; —
za pomoca bebndéw 86; — srodka-
mi zmydlajaco-emulgujacymi 84;
— wybor metocy 87

offset 354

okladzin ciernych materialty 422

okladziny cierne azbestowe 422; —
azbestowo-metalowe 423; — bawel-
niane 422; — ze spiekanych prosz-
kow metali 423

okresowy uklad pierwiastkéw 430 —
432

oleje 18, 175

oliwa 175

cparzeniom
311

opcracji bieg — kolejny 253; — réw-
nolegle kolejny 253

oprawianie ksigzek 443

oscylograf katodowy 304

ostrzenie frezéw zataczanych 288

metalem zapobieganie

otwordéw — przez kucie wykconywa-
nie 289; — w Kkulach wiercenic
438; — w rolkach wiercenie 439

panewek korbowodowych wytacza-
nie wykanczajgce 325

P

Parkeryzowanie 397

patentowanie 463; — drutu 464; —
urzgdzenia 464

piaszczarka karuzelowa 308

picc — do redukcji tlenkéw woilfra-
mu 14; — do wytwarzania wegli-
kéw wolframu 15

piece do kapieli cjanowych 88; —

solny grzeny gazem 88; — eclektro-
dowy 89

pierscieni odoliwiajgcych toczenie
440

pierscieni ttokowych bacanie 155; —
grubodci 158; — tamanie 158; —

okragtosdci 158; — przyrzady 155 —

159; — rozchylanie 158; — sprezy-

stosci 155; — Sciskanie 157; — wla-

snoéei 155; — wysokosci 159
pierwiastki wielowartosciowe 494
pierwiastkow — skorowidz 33; —

ukiad periodyczny 330 — 331
piezoelektryczne — oscylatory 303; —
zjawisko 302
1 ilnika utrzymanie 488
pistolet do metalizacji drutem 256; —
sproszkowanym metalem 257
plytki wzorcowe (Johanssona) 209
pochylenia linii zeb6w wyznaczanie
263 — 266
podktadika ksztalicwa 268
podirzymki do ostrzenia frezéw 293
pojazdéw mechanicznych prowadze-

nia oszczednosé 328 — 329
pom:iar bezpoirecni 57; —- posredni
57

pomiarowe bledy 55
pomiarowych drucikéw Srednice —

normalne 68; — optymalne 69

pomiaréw rozrzut meksymalny 58

pomiarow — dokladnos$é 58; — wy-
nik ostatcczny 58

pompy 297 — 299

pompy cifnieniowe 299; — parowe
299; — powietrzne 299; — po-
wietrzne beztlokowe 299; — spali-
nowe beztlokowe 299

pompy przenosnikowe 299; — $lima-
kowe 299

pompy strumicniowe 298; -— ejekto-
rowe 298; — injektorowe 298

pompy tlokowe 297; — o ruchu tto-
ka — obiegowym 297; — obrotowo-
zwrotnym 297; — posuwisto-zwrot-
nym 297

pompy turbinowe 297; — odérodko-
we 298; — sSrubowe 298; — 3Smig-
lowe 298

pompy uderzeniowe 299

ponaddzwigk 302

posuw wypadkowy przy toczeniu
wzdhuznym 9

powlok fosforanowych — otrzymy-
wanie i zastosowanie 397 — 400,

467 — 470; — struktura 467; —
wlasnosei 399

powloki z materialdbw niemetalo-
wych 262

powierzchni do metalizacji przygo-
towanie 259

prasa do wyciskania metali 472

pradéw wysokiej czestotliwosei wy-

twarzanie 132; — przetwornice
obrotowe 132; — oscylatory iskro-
we 133; — oscylatory lampowe 133

produkeji przebieg — kolejny 253; —
réwnolegle — kolejny 253

produkcji — rytm 251; — urucho-
mienie 252

proton 430
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prowadnic tuszowanie 345

przeciggacz do gladzi cylindrowych
440

przecinak 488

przecinania usprawnienie 438

przednich osi samochodowych
‘wanie 53

przchartowywania zdolnosé¢ 243, 301

przektadni zgbatych smarowanie 17

przyrzgdow elementy znormalizowa-
ne 142 — 146

przyrzady — co osirzenia frezéow
292; — pomiarowe do frezéw 2935;
— wicrtarskie do pierwszej ope-
racji 147

spa-

R

Rdzen oidéwkowy 39

rdzeniarka reczna 309

reakcje chemiczne 496

reszta kwasu (zwiazku chemicznego)
495

rodnik 495
rozcigganie 268
rozpieracz — nieprzesuwny 321; —

przesuwny 321
rozplaszczanie 269
rozrzad systemu ,,Burt Mc Callum“
277
rolograwiura 352
rowkoéw w piastach przeciaganie 439
rur zwijanie z blachy 476 — 477

S

Samochody — elektryczne w ZSRR
419 — 422; — parowe w ZSRR
419 — 422

silnika — docieranie 429; — rege-
neracji urzadzcnia 323 — 326; 427
— 429

cilniki z zaworami obrotowymi 277

silnikéw powietrznych zasada dzia-
lania 334

skala przeloméw Jernkontoret 244

skalarowy 300

skrecanie 402

skretki stalowe 211

skrzynkami formicrskimi gospodar-
ka 313 — 316

skrzynek formierskich — ewicencja
315; — magazyn 313; — warsztat
reperacyjny 313

smar 176; — pélplynny 18 — 19; —
staty 18 — 19

smarowania Lét zebatych systemy
20; — kroplowe 20; — obiegowe
21; — przez zanurzenie 20; — przy
uzyciu oliwiarki 20; — przy uzy-
ciu pedzla 20

smarowanie 176

smaru dobdr 18 — 22; — tworzenie
warstwy 17

sole cjanowe do obrobki cieplnej

3; — niskoprocentowe 3; — S$red-
nioprocentowe 3; — wysokopro-
centowe 3

s6l Parkera 397

spawalnicze przyrzady 279 — 281; —
do przykraplania 279

speczanie 269

spiekane wggliki 300

spiekanych stopéw narzedziowych
wyrob 14

spickanych wgglikéw szlifowanie na
goraco 478 — 479

sprawdziany — do frezow 294; —
do gwintéw 439

sprezvn wykonywanie 437

sprezyn z drutu fortepianowego —
obrébka cicplna 465; — prasowa-
nie 466

sprzegiel wieloplytkowych — dane
charakterystyczne 391; — charak-
terystyczne wbudowania 393; —
obliczanie 393; — znormalizowa-
nych wiclko$ci charakterystycz-
ne 394

sprzegla magnetyczne 339; — cier-
ne, sterowane elektromagnetycz-
nie 339; — elektryczne incukcyjne
340

sprzegla wieloplytkowe 389 — 394

sprzeglo do pras automatyczne
219; — ze sprezyna tarczowsa 197 —
201

spulchniarka masy formierskiej 306

Stahla teoria 208

stale — do cjanowania 7; — do har-
towania indukcyjnego 136; — na
kola zebate 409; — na ptytki sprze-
giel wieloptytkowych 391; — o re-
glamentowanej hartownosci 251

stali — na narzedzia, sprawdziany
i uchwyty dobér 395; — szybko-
tnacej wiasnosci 140; — warunki
skrawania 138; — zastepczej do-
bér 252

stemple dzielone 347

stop zelaza z weglem — cutektycz-

ny 178; — podeutektyczny 178; —
nadecutektyczny 178

stopéw spiekanych narzedziowych —
rodzaje 137 — 142; — wilasnosci
137 — 142

stopdw spiekanych wytwarzanie 13
— 17; — metocg Coolidge‘a 13

stopow spiekanych wytwarzanie 101
103

stopy spiekane 13

stopy spiekane narzedziowe 137; —
wolframowe 138; — wolframowo-
tytanowe 138

stozkowych kot o zebach prostych
obrobka 484 — 486

struktura pdélmartenzytyczna 246

substancja 330

suwmiarka do pomiaru prowadnic
trapezowych 344

symbolika chemiczna 331

szczek hamulcoéw regulacja 392

szcezeka hamulca -~ potsztywna 318;
— przeciwbiezna 319; — syme-
tryczna 318; — sztywna 318; —
wspolbiezna 319

szczeki do imadla 437

szlifierki— bezklowe 163;—do gwin-

tow 165; — do ostrzenia frezéow
292; — do otwordéw 163; — do pla-
szczyzn 165; — do waltkéw 162;

koordynatowe 164; — narzedziowe
164

szlifowanie spiekanych weglikéw na
gorgco 478 -— 479

Scinak 4883

§lusarza - bezpieczenstwo pracy
486 — 490

$rednica krytyczna 245; — idealna
246

$recnicy naczynia zmniejszanie na
prasie — dwuskokowej 273; — jed-
noskokowej 273

T

Tarcia opory 17

tarcie 433 -— 435; — plynne 17; —
poOlplynne 17; -— polsuche 17; —
suche 17

termit 36

tlenku wegla zawartosci w odlewni
obliczanie 414

tloczenie dwukierunkowe 174

tloczonych  przedmiotéw operacje
wykanczajgce 473 — 475
toczenie —— cienkich pretéw 70; —

przys$pieszone na tokarkach wielo-
nozowych 8 .

tokarki 96; — automatyczne preto-
we 100; — do obrébki waltkéw
rozrzadczych 45 — 47; — karuze-
lowe 100; pétautomatyczne
uchwytowe 99; rewolwerowe
98; — wielonozowe 99

transportu wewnetrznego urzadzenia
480 — 484

tulejek  wiertarskich stalych
z kolnierzem wymiary 11i0;
wymiennych wymiary 110

tulejek wiertarskich przyklady i opi-
sy 111; — dociskowych 113; —
statych 111; — wymiennych 111; —
wymiennych nagwintowanych 112

tulejki wiertarskie 109 — 113; — sta-

ie 109; — cylindryczne jednostron-
ne 109; — dwustronne 109; — stoz-
kowe 109; — wymienne 110; —
z kolnierzem 109

turbina gazowa 283 — 288; — He-
rona z Aleksandrii 283; — Holtz-
wartha 285; -— Johna Barbera
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283; — Johna Dumbella 284;
Karawodina 285; — Lavala 285; —
nowoczesna 286; — Parsonsa 284;
— Stolza 284

turbiny gazowej historia 283

tvgla sposoby grzania 88

U
Uchwytow specjalnych — elementy
znormalizowane 142 — 146; — zna-

czenie 106

uchwyty rozbieralne 145

uklad — liczenia dziesietny 496;
periodyczny pierwiastkow 331, 332

ultradzwiek 302

ultradzwiekowe — pole 303;
fektoskop 303

urzgdzenia odlewnicze produkowane
w kraju 306 — 313

urzgdzen transportowych zabezpie-
czenie 311

Urzedy Miar 435 ~— 436

— de-

W

Wad wewnetrznych “w
wykrywanie 303

waltkéw rozrzadczych toczenie 45 —
47

warstwy  hartowanej
grubosé 132

wartos§ciowose
495;

wegiel zarzenia 177

. odlewach

incukeyjnie

— grup (rodnikéw)
— pierwiastkéw 431, 494

MECHANIK

Rok XXII1

wyciagi przy kapielach cjanowych 89

wycinak 488

wygladzanie 268

wyrazy i wyrazenia techniczne 406 —
409, 492 — 493

wyrazy techniczne pochodzenia nie-
mieckiego 492

wytaczarek do cylindrow charakte
rystyka 325

wyttaczanie 272 — 275; — bez docis-
kania 272; — czasz 274; — naczyn
o dwu $rednicach 275; — polaczo-
ne z dogniataniem 274; — przed-

miotu z otworem w dnie 275;
ttocznikiem zlozonym 274; — na-
czyn z dnami stopniowanymi 274;
— z cociskaniem 272

wyzarzanie izotermiczne 377

wzorce kreskowe — $rodki zwieksza-
jace dokladno$¢ odczytan 461 —
463

wzorniki do ustawiania frezéw 294

Z

Zacinanie 400

zarysu zeba — bledy 149;
by sprawdzenia 149

zarysu boku zeba — sprawdzanie
prawidlowosci 149 — 154; — ana-
liza wykresow 151 — 153; — to-
lerancja wykonania 154

— SPOSO0-

zasada (zwigzek chemiczny) 495

zawory wzniosowe 275; — Kkielicho-
we 424; — talerzykowe 424

zegar wsadowy 416

z¢cba czynna wysoko$¢ 149

zgrzewadla reczne 33

zgrzewalnosé 31

zgrzewania — historia 59 — 64; —
punktowego fazy 33; — rodzajow
klasyfikacja 31
zgrzewanie 31 — 37; — doczolowe
35; — elekiryczne oporowe 32,
60; — garbowe 34; — gazowe 37,
61; — gazem wocnym 37; — is-
krowe 36, 61; — liniowe 35, 61; —
liniowe doczolowe 35; — liniowe
zakladkowe 35; — liniowe zgnio-

towe 35; — ogniskowe 32, 402; —
plomieniem gazowym 60; — punk-
towe 33, 61; — systemem Lagran-
ge i Hoho 63; — termilowe 36,
63; — uderzeniowe 62; — zwarcio-
we 61

zgrzewarki — prymilywne 33; —

wieloelektrodowe 33

ziarna wielkos$ci skala ASTM 250
znakowanie przedmiotéw 438

Z

Zeberek wygniatanie 475
zeliwa — grafityzacja 183; — obrdb-
ka cieplna 184; — struktura 182; —

wiertarki 334. 335 zaworow obrotowych rozwigzania warunki skrawania 138; — wlas-
wiatru energii wyzyskanie 334 — 336 konstrukcyjne 276 nosci 181; — wplyw domieszek
wiéra podzial 64 — 66 zaworéw wzniosowych — materialy ~ Stopowych 182 — 183
wkleslodruk 351, 353 326; — warunki pracy 425; — wy- zeliwo — biate 178; — ferrytyczne
wkretak 489 konywania 427 179; — nadperlityczne 181; — per-
wspélezynnik .— samowzmacniania zawory — obrotowe silnikéw spali-  lityczne 179; — pstre 178; — szare
hamulca 320; -~ wyzyskania nowych 275 — 278; — tlokowych 178
energii wiatru 335 silnikéw spalinowych 424 — 427; — Zeliwiakéw — ladowanie centralne
wycigganie 267 stozkowe 276; — talerzowe 276; — 183 — 184; — zabezpieczanie 311
/’%\bhotek? N,
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NOWY ROK — POD HASLEM JEDNOSCI
»Nowy Rok bedzie rokiem nowych osiggnieé i nowych zdobyczy”.

... W obecnym wyjgtkowym okresie naszego zycia wszelka rados¢ ogdlna iqczy sie
coraz mocniej w naszych myslach i uczuciach z tym, coSmy przezyli i z nadziejami, kidre
siegajq w przyszio$é. Zaréwno dzisiejsza nasza praca, jak wszystkie nasze tesknoty i na-
dzieje, wiqzq dzi§ mocniej niz kiedykolwiek przezycia osobiste ze sprawq spoleczng, ze
sprawq Ojczyzny. JesteSmy jak gdyby jednqg wielkq rod‘zinq, w ktdrej troski i rado$ci kaz-

dego zespalajq sie jak najscislej z troskami i radoéciq wszystkich.

...Z dumgq i zadowoleniem zegnamy rok, ktdry uptynqt — by? to rok twdrczej pracy
i wspaniatych osiqgnie¢. Zakonczyl sie on wielkim zwyciestwem jednosci, ktérej wyrazem
byt his.toryczny Kongres Polskiej ‘Zjednoczonej Partii Robotniczej, ktérej wyrazem jest po-
gltebiajqce sie braterstwo robotnikéw, chiopéw i pracujqgcej inteligencji. Rado$nie wiec wi-
tamy nowy rok, w ktérym zjednoczony wielkq ideq lud pracujgcy zakoriczy pomysinie
3-letni plan odbudowy Polski ze zniszczen wojennych i przygotuje warunki do dalszego
zwycieskiego marszu w przyszio$é. Z roku na rok odradza sie, wzmacnia i przeobraza na-
sza Ojczyzna. W ciqgu niespeina 4-ch lat od chwili wyzwolenia zdolaliSmy inie tylko zale-
czy¢ najbolesniejsze rany zadane Polsce przez hitlerowskiego najeidzce, ale wzmocnilismy
znacznie sity wytworcze kraju w poréwnaniu z okresem przedwojennym. PchneliSmy na-
przéd uprzemysiowienie Polski i osiqgneliSmy dzi$§ juz 2 razy wiekszq niz przed wojng pro-
dukcje przemystu... Uprzemyslowienie kraju przysSpieszy z kolei w nastepnych latach
wzrost i rozkwit calej ‘naszej gospbdarki narodowej, jak rdowniez wzrost ogélnego dobro-
bytu j‘rozwo’j kulturalny calego Narodu. Coraz sprawniej dziala komunikacja i transport,
wspaniale rozwijajq sie¢ nasze porty i z‘égluga. Ziemie Odzyskane zjednoczyly sie juz z Ma-
cierzq w jednolitq polskq caloéé narodowq i w harmonijng calo§é gospodarczq. Polepsza
sie stopniowo, lecz systematycznie, jpolozenie materialne ludnosci pracujqcej. Nie ma ~—

jak dawniej — bezrobocia, niepewnosci jutra. Nie tylko miodziez, ale i starsi, kiérzy za-
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pragna podnie$é¢ swq wiedze i kwalifikacje zawodowe, bedq mieli coraz szerszy dostep
do nauki, do oswiaty, do zycia kulturalnego.

Gdzie lezy Zrédio tej pomyslnosSci?

Lezy ono w niewyczerpanych silach twdérczych polskiego ludu pracujgcego — jedyne-
go gospodarza dzisiejszej Polski.

...Naréd polski pokonuje trudnosci, zdawaloby sie nie do pokonania, odbudowuje
z gruzéw i ruin miasta, porty, fabryki, elekirownie, mosty, drogi, diwigi, okrety, szkoly,
biblioteki, radiostacje, teatry, zabytki sztuki i kultury, sanatoria, domy zdrowia i wypo-
czynku. Na spaleniskach miast wyrastajg nowe budowle, wspanialsze od tych, ktére legly
w gruzach. »

...Skad biorq sie §rodki, skad czerpie naréd sity dla zadan tak wielkich, tak pilnych,
tak rozleglych — jakie przeciez nigdy dotqd w skali tak poteznej przed narodem polskim
nie staty? :

Jedynq skarbnicq naszych §rodkéw jest praca, jedynym Zrédiem sit jest lud pracujg-
cy. Ale sq to $rodki i sily przebogate — niezmierzone i niewyczerpane — jesli kieruje
nimi wspdlna mysl i zgodna wola!

"...Czeka nas jeszcze twarda, uporczywa praca, nie malo trudnosci mamy jeszcze do
pokonania. Ale jesteSmy pokoleniem Polakéw, kidrzy nie lekajq sie trudnosci!

... Witajgc rado$nie Nowy, Rok, wiemy juz, ze :bedzie on rokiem nowych osiqgniec
i nowych zdobyczy. Bedzie on wielkim krokiem naprzéd do podniesienia pieknego naszego
kraju, do wzboegacenia jego sil wytwdiczych. Bedzie on rokiem iwdérczego wysitku dla po-
lepszenia warunkéw zycia mas pracujqcych, dla podaniesienia ich dobrobytu i kultury!

A wiec siegnijmy — w poczuciu bmkterskiej spéjni — do natchnionych siéw Wieszcza

Razem miodzi przyjaciele!
W szczesciu wszystkiego sq wszystkich cele!

Naszym celem jest szcze$cie Polski. Polska ofiarnym czynem swych najlepszych sy-
néw, zespolonych z silami postepu na calym $wiecie, zmartwychwstala jako Matka spra-
wiedliwa dla milionéw ludzi pracy. Dzi§ ludzie pracy Swiadomi sq juz tego, ze droga do
ich dobrobyiu prowadzi przez pomnazanie bogactwa ogdlnonarodowego wspdlnym twor-
czym wysitkiem.

Skiladajgc sobie nawzajem najserdeczniejsze zyczenia, iqczymy sie we wspolnym uczu~
ciu i wspélnych zZyczeniach dla Matki umilowanej — naszej Rzeczypospolitej:

- aby rosia Jej sita i pomy$lno$¢ poprzez umacnianie sie jednodci ludu pracujqcego,

— aby pomnazaly sie bogactwa Rzeczypospolitej, a tym samym wiedza, zdrowie, do-
brobyt i kultura ludu pracujqgcego.

Najgoretszym zyczeniem jakie posylamy $wiatu z Polski — z kraju tetniqgcego pra-
cq — jest, aby rosly i wzmacnialy sie pokojowe, demokratyczne, posigpowe sily ludzkosci,
zdolne utrwali¢ pokdj, zdolne pokrzyzowaé plany imperialistéw i podiegaczy wojennych.

: g;‘\,)kiﬁie;}\*:=
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Inz.-mech. PAWEL KOSIERADZKI

ZASTOSOWANIE KAPIELI CJANOWYCH DO OBROBKI
CIEPLNEJ STALI

Zastosowanie kqpieli cjanowych do obrobki
cieplnej stali datuje sie mniej wiecej od 25
lat. Najdawniejszym bylo zastosowanie cjan-
kow do powierzchniowego utwardzania stali,
zamiast naweglania w proszkach. Czystos¢
powierzchni przedmiotéw grzanych w cjan-
kach zachecila do wuzywania kapieli cjano-
wych rowniez jako grzejnych w procesie har-
towania stali (zwlaszcza przedmiotéw drob-
nych). Wreszcie na krétko przed wojng zasto-
sowano cjanowanie do utwardzania narzedzi
ze stali szybkotnacej.

Liczne zalety kapieli cjanowych spowodo-
waly znaczne ich rozpowszechnienie, zwlasz-
cza w Niemczech i Ameryce; poniewaz jednak
zwigzki cjanowe sa silnie trujgce, stosowanie
ich wymaga odpowiednich $rodkéw ostroz-
nosci. s ‘ :

‘W dalszym «ciggu zostang omodwione:

1. Sole uzywane do cjanowania i ich wia-

snosci;

2. Zastosowanie cjanowania do utwardza-

nia powierzchni;

3. Zastosowanie kapieli

kapieli grzejnych;

cjanowych jako

4. Zastosowanie cjanowania do narzedzi ze
stali szybkotngcej; ‘

5. Piece do kapieli cjanowych;

6. Przepisy bezpieczenstwa pracy.

1. Sole uzywane do cjanowania i ich
‘ wlasnoSci.

Tablica I podaje zestawienie soli cjanowych
uzywanych do obrébki cieplnej. Z wymienio-
nych soli najcze$ciej stosowany jest cjanek
sodu (NaCN), zawierajacy najwiekszy procent
grupy CN, gléwnego czynnika procesu. Mie-

szaniny cjanku sodu (NaCN) i cjanku potasu
(KCN) uzywa sie do cjanowania narzedzi ze
stali szybkotnacych, gdzie wymagana jest
temperatura ok. 530°, a wiec nizsza od tempe-
ratury topliwosci czystych cjankéw,

Kapiele zawierajace zelazocjanki, K,Fe(CN),
lub K3Fe(CN)g, uzywane sa rzadziej; dajg one
w pracy duze ilosci osadu skladajgcego sie
z soli zelaza. Réwniez cjanek wapnia Ca(CN)s
daje osady i czarng piane utrudniajgca prace.
Cjanki sodu i potasu topig sie natomiast spo-
kojnie i sg wygodne w pracy.

Oprécz soli cjanowych w sklad kapieli
wchodza czesto skiadniki obojetne w stosun-
ku do stali, a mianowicie: weglan sodu (soda
kalcynowana {Na2COj;), lug sodowy (NaOH),
tug potasowy (KOH). Dodatek tych skladnikéw
obniza temperature kapieli o 30—+ 5091 zmniej-
sza cene kapieli. Jednakie mniejsza koncen-
tracja grupy CN obniza szybko$¢ mnasycania
powierzchni weglem i azotem, i powoduje
obnizenie twardos$ci nacjanowanej warstwy.

Dodawanie chlorkow, a wiec: NaCly (soli
kuchennej) lub CaCly (chlorku wapnia) wy-
daje sie niewskazane ze wzgledu na mozli-
wo$¢ matowienia powierzchni grzanych przed-
miotéw i utrudnienie chemicznego oznaczenia
zawarto$ci grupy CN w kapieli.

Zaleznie od tego, ile skladnikéw obojet-
nych zawiera kapiel, rozrézniamy kapiele:

a) wysokoprocentowe, o zawartos$ci 80—95%

NaCN Iub KCN (technicznie czystego),

b) S$rednioprocentowe, o zawartodci 50 —

609% NaCN lub KCN,

¢) niskoprocentowe, o zawartosei 20 —
‘ 30% NaCN lub KCN.

Wvydaje sie, ze najlepsze wyniki, jezeli
chodzi o grubo$¢ warstwy i jej twardos¢, daje

TABLICA I
Sole cjanowe uiywane dla celéw obrébki cieplnej.
\ !
' Tempera- A Zawarto$é 7 aw artodé
Wzér chemiczny Nazwa ‘ tura toPli- kla;os(gl arupy CN !
‘ wosci M 0
\ %
NaCN cja{nek sodu 1) 564° — 53
KCN cjanek potasu ?) 634° — 40
50%/, NaCN -+ 50°%, KCN 460 - 480° — 47
K, Fe (CN), . 3 H,0 zelazocjanek potasu (z6hta s6l) 17 37
K; Fe (CN); zelazicjanek potasu (czerwona soél) 600— 625° — 48
Na, Fe (CN), . 12 H,O zelazocjanek sodu 45 32

D) T;chniczny cjanek sodu zawiera 85 — 95% Na CN.
) Techniczny cjanek potasu zawiera 80 — 94 % KCN.
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cjanowanie w technicznie czystym NaCN
(zwitaszcza przy otrzymywaniu warstw na-
cjanowanych grubosci 01 -i- 0,6 mm), ktory
ma tez przewage pod wzgledem ekonomicz-
nym, poniewaz posiada najwiecej, bo az 54%
grupy CN i nie nastrecza trudnosci przy uzu-
petnianiu kagpieli w miare zuzywania sie jej.
Poglady na te sprawe sg jednak rdézne i w
znacznym zakresie stosowane sa réwniez
kapiele nisko i $rednioprocentowe, np:

25°/0 NaCN, 25% NaZ_03 50% NaOH Ilub:

509% NaCN, 20% NaCl, 30% NaZxZ03
Wszystkie sole przed topieniem nalezy
osuszy¢ w temperaturze 120 -f- 150° przez

1 -r- 2 godzin, aby usuna¢ wode hygroskopij-
na, a zelazocjanek potasu i sodu wyprazyé
celem usuniecia wody krystalizacyjnej.

Aby zmniejszy¢ parowanie i utlenianie, ka-
piel przysypuje sie drobnoptatkowym grafitem.

Sole cjanowe przy nagrzewaniu i topieniu
rozktadaja sie prawdopodobnie wg podanych
reakcyj.

Kagpiele zawierajace NaCN
i Gilla):

reakcje na powierzchni z tlenem powietrza

1) 2NaCN + 02—>2NaCNO,

2) 2NaCNO i+ Oa—>Na2C03+ CO + 2N;

w glebi wanny

3) 4NaCNO —»Na2C03 + 2NaCN -f CO -j-

+e 2N,

4) 2CO co2+ c,

5 NaCN + C02—>CO + NaCNO.

Wegiel i azot wydzielajace sie ,in statu
nascendi'4 (reakcje 2, 3, 4), dyfundujg w stal
i dajg utwardzong warstwe. Analogiczne
reakcje zachodzg w wypadku topienia KCN.

Kagpiele zawierajgce K4Fe (CN)6 (wg Pro-
koszkinafi

6) K4Fe (CN)6 —> 4KCN ,+ FeC2+ 2N po
czym KCN utlenia sie i dalsze reakcje zacho-
dzg jak w wypadku NaCN.

(wg Morrisona

2 Zastosowanie cjanoiwania do utwardzania
powierzchni.

Podane reakcje zachodza w procesie cieplno-
chemicznym, nazywanym cjanowaniem, na
ktory skladajg sie dwa zjawiska: naweglania
i azotowania.

Swiadczy o tym struktura mikroskopowa
(warstwa naweglona oraz biata warstwa
azotkéw) i twardo$¢ nacjanowanych i nie har-
towanych przedniiotbw Ho = oK. 400, podczas
gdy twardo$¢ warstwy naweglonej w prosz-
kach wynosi przed hartowaniem tylko Hb =
ok. 250.

Charakterystyka warstw nacjanowanych.
Rys. 1 przedstawia strukture warstwy nacja-
nowanej. Patrzgc na obraz od brzegu prébki
w gtgb widzimy: bialg warstwe azotkow,
warstwe perlityczng i nastepnie stopniowe
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przejscie do miekkiego $rodka. Charaktery-
stycznym jest, ze zawarto$¢ wegla w warstwie
zewnetrznej, nawet przy znacznym podniesie-
niu temperatury, nie przekracza 0,8 — 0,9%,
co tlumaczy sie jednoczesng dyfuzjg azotu.
Samohartownos¢ warstwy nacjanowanej jest
réwniez spowodowana azotowaniem.

Nacjanowane warstwy hartujg sie i odpo-
wiadajg wszelkim wymaganiom stawianym
przy zwykilym naweglaniu w proszkach,
a wiec: przylegaja scisle, nie tuszcza sie i po-
siadajg bardzo duzg odporno$¢ na Scieranie.
Powierzchnia, nawet po chitodzeniu w oleju,
pozostaje zupeinie czysta, o srebrzystym po-
tysku. Przedmioty w ten spos6b cjanowane,
w przeciwienstwie do naWeglanych w prosz-
kach, nie wymagajg zadnego czyszczenia;
wystarczy po zahartowaniu wygotowac je
z resztek soli, ktéra zakrzepta w zatama-
niach.

Rys. 1 Struktura warstwy nacjanowanej.

Temperatura cjanowania jest podawana
przez réznych autoréw w dosé¢ szerokich gra-
nicach 850 — 950°. Tak duza rozbieznos¢
w okresleniu optymalnej temperatury jest
spowodowana przede wszystkim tym, ze za-
chodza tu dwa zjawiska: naweglania, ktore
przebiega szybciej przy wyzszej temperaturze
(ok. 950°) i azotowania, dla ktérego najwia-
Sciwszg temperature oznacza sie na ok. 550°.
Cjanowanie w wyzszych temperaturach daje
przewage naweglania, w nizszych — azoto-
wania.

Na doboér odpowiedniej temperatury wpty-
wa réwniez sposob hartowania. Przedmioty
cjanowane, zwiaszcza przy ciefiszych war-
stwach, hartuje sie jeden raz, co wymaga
nizszej temperatury cjanowania, aby uniknaé
gruboziarnistosci  rdzenia. Dla grubszych
warstw otrzymywanych w wyzszych tempe-
raturach i w ciggu dluzszego czasu nalezy
stosowa¢ podwdjne hartowanie, podobnie jak
przy naweglaniu w proszkach.

Grubosé warstwy w zaleznosci od czasu
cjanowania pokazujg rysunki 2 i 3. Wykres
na rys. 2 otrzymat autor w warunkach war-
sztatowych, stosujgc jako kagpiel technicznie
czysty cjanek sodu (NaCN).' Do prob wziete
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byly dwa gatunki stali: mickka stal o zawar-
tosci 0,15% C i stal automatowa o zawartosci
0,15% C; temperatura cjanowania 8500. Wy-
kres wykazuje charakterystyczne zwolnienie
wzrostu grubosci dla warstw ponad 0,3 mm.
Dla temperatur wyzszych 900 — 9500 otrzy-
mana warstwa bedzie nieco grubsza.

T T T T

o stal automatowa 015%C

&

B 055 stat dohawegl ™ 015%C

3 A

D .

g 02 .

8 43 Temp cjanowania 850°
&9 |

|
20 40 60 80 100 120
Czas cjanowania w inin,
G é2-RZ
Grubosé warstwy w zalezno$ci od czasu cjano-
wania w temperaturze 8500.

Rys. 2.

Wrykres na rys. 3, spotykany w literaturze
amerykanskiej i angielskiej, nalezy uwazac
raczej jako optymistyczny, zwlaszcza dla
warstw grubszych. Dotyczy to rowniez wy-
kresow podawanych przez znang niemiecka
firme , Durferrit-Glith-und Hartetechnik' 1},
ktora zreszta przezornie podaje dla kazdej pro-
dukowanej kapieli 2 krzywe: dla stali tatwo
i trudno naweglajacych sie.

Na duzag rozbieznos¢ wynikdéw cjanowania,
podawanych przez réznych autoréw sktadajg
sie przede wszystkim:

1) rézny sktad kapieli i temperatury cja-

nowania,

2) rézny stopien zuzycia kapieli,

3) rézna podatnos¢ na naweglanie 1 azo-

towanie stali poddawanych cjanowaniu.

‘Wszystkie wiec dane co do grubosci
warstwy nalezy uwazad¢ jako orientacyjne. Dla
uzytku warsztatowego nalezy przeprowadzic
proby z kapielami i stalami, ktére sa do dys-
pozycji i skonstruowaé¢ wykresy zaleznosci —
grubosci warstwy od czasu: cjanowania w
okreglonych temperaturach i kapielach.

Praktycznie biorgc, cjanowanie oplaca sig
najlepiej przy grubosciach warstwy 0,106
mm; w wypadkach specjalnych grubos¢
warstwy dochodzi do 1,5 mm.,

Cjanowanie czesciowe jest mozliwe jedynie
wtedy, gdy konstrukcja przedmiotu pozwala
na zanurzenie w kgpieli tylko tych czesci
ktére podlegaja cjanowaniu. Metody ochrony
powierzchni uzywane przy naweglaniu B w
proszkach, przy cjanowaniu zazwyczaj nie sa
stosowanie, gdyz: miedziowanie chroni tylko
przez 10-15 minut, miedziowanie z niklo-
waniem daje lepsza ochrone, ale jest bardzo

1) DURFERRIT-TASCHENBUCH. Wydanie 6.

kosztowne; gliny ani mieszanin z piaskiem,
boraksem itd. nie wolno uzywa¢ w zadnym
wypadku, poniewaz niszcza one kapiel bardzo
szybko, a poza tym moga powodowa¢ wypry-
skiwanie soli z wanny.

Zuzycie i uzupeinianie kgpieli. W miare uzy-
wania kapiele cjanowe wyczerpuja sie i chcac
otrzymywad jednakowe wyniki nalezy je sy-
stematycznie uzupetnia¢. Najdogodniejszg pod
tym wzgledem jest kapiel z samego NaCN,
poniewaz uzupeilnia sie dodawaniem rdéwniez
NaCN.

Na skutek parowania i wynoszenia soli
z przedmiotami do kapieli chtodzacej naste-
puje zuzycie ilosciowe kapieli, ktéremu towa-
rzyszy zuzycie jakos$ciowe soli pod wzgledem
zawartosci grupy CN. Nalezy wiec co pewien
czas cze$¢ kapieli odlewad i uzupelnia¢ ja
$wieza sola. Zuzyta s6l moze stuzy¢ z powo-
dzeniem jako kapiel grzejna przy hartowaniu.
O ile tego nie robimy, a tylko uzupelniamy
straly przez parowanie i wynoszenie, to na-
lezy sie liczy¢ ze stopniowym spadkiem zdol-
noéci cjanujacych i uwzgledni¢ to przedtuza-
jac czas trzymania przedmiotéw w kapieli.

Tablica II podaje wg Prokoszkina stopien
zuzycia kapieli cjanowych w zaleznosci od
czasu pracy. Stopien zuzycia okreslony jest
zawartoscia grupy CN. Liczby te sg oczy-
wiscie wzgledne, poniewaz zalezg od wiel-
ko$ci i rodzaju przedmiotéw cjanowanych w
stosunku do wielkosdci wanny.
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Grubosé warstwy w zaleznodci od czasu cjano-
wania i temperatury.

Rys. 3.

Zawartos¢ grupy CN w kapielach cjanowych
okreé$la sie przez miareczkowanie roztworem
azotanu srebra,

Zaletami cjanowania w porownaniu z na-
weglaniem w proszkach sq:

a) Czystos¢ powierzchni, o czym juz byla
mowa przy charakterystyce powierzchni
cjanowanvch.

b) Otrzymanie 2agdanej grubodci warstwy
ponizej 0,5 mm przy naweglaniu w prosz-
kach jest do$¢ niepewne; przy cjano-
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TABLICA H.

Stopien zuigc€ia kapieli cianoirpch m zaleznosci od czasu praca.

o Tempera- Zawarto$é grupy CN w % Srednia

llos¢ gtéwnego tura topli- Nainizssa szzli/;)kgzc

sktadnika kapieli WOSCi po sto- po 2 godz. po 4 godz. po 8 godz. dopjuszczal- %/g)c/)dz.

pieriiu pracy pracy pracy na zawart.

90°/0 NaCN 530 — 535 46,0 435 42,3 38,0 B — 43 093
50°/0 NaCN 510 — 515 27,2 26,1 258 24,8 20— 26 0,30
20% NaCN 515 — 520 11,4 110 109 10,2 8 — 11 0,15
91% K4e(CN)6 490 — 510 25,6 230 22,6 21,6 20— 25 0,50

waniu, dobierajgc odpowiednio czas, mo-
zemy otrzymywac¢ zgdane warstwy z do-
ktadnoscig do 0,05 mm. (

Niska temperatura cjanowania (850-i-
900°) i krétki czas grzania nie powodujg
wzrostu ziarna w rdzeniu i pozwalajg
hartowaé¢ jeden raz. Jezeli cjanowanie
odbywa sie w temperaturze 850° to
przy drobnych przedmiotach, mozna je
traktowac¢ jednoczesnie jako grzanie ce-
lem hartowania.

Twardos¢ powierzchniowa i odpornosé
na Scieranie jest wieksza, niz przy na-
weglaniu, ze wzgledu na jednoczesne
azotowanie.

Niezaleznie od swoistych zalet, kagpiele
cjanowe posiadajg szereg zalet wspol-
nych dla wszystkich kapieli solnych,
a mianowicie: rbwnomierne nagrzewanie
przedmiotow bez obawy przegrzania
czesci wystajgcych, jednostajna w catej
wannie i dajgca sie tatwo zmierzy¢ tem-
peratura.
Uktad wanien do cjanowania i od-
puszczania daje sie wigczyé w og6lny
bieg produkcyjny, co ma duze znacze-
nie przy produkcji masowej. Przy na-
weglaniu w proszkach jest to niemozli-
we ze wzgledu na koniecznos¢ oddziel-
nego pomieszczenia do zatadowywania
i roztadowywania skrzynek.

Przyktad takiego rozwigzania w jednej
z niemieckich fabryk samochodowych poka-

Rys. 4. Urzadzenie do cjanowania wkaczone w ogolny
tancuch produkcyjny.

6

zuje rys. 42, gdzie catos¢ wanien do cjano-
wania i odpuszczania miesci sie w bezposred-
nim sasiedztwie obrabiarek, tak jak tego wy-
maga przebieg wykonywania czesci. Piece-
kagpiele grzejne sag zaopatrzone w odpowiedni
system wyciggowy, gwarantujacy catkowite
usuwanie opardéw cjanowych.

Rys. 5 Czesci samochodowe podlegajgce cjanowaniu.

Rys. 52 pokazuje czesci podlegajace cjano-
waniu. Sg one wykonywane ze stali stopowej
ECM080 (0,23 + 0,17%C; 08 — 11% Mn;
10— 1,3% Cr; 0,15 — 0,25% Mo). Grubosé
warstwy nacjanowanej 04 — 0,6 mm. Przed*
mioty oznaczone znakiem X sg cjanowane na
gtebokos¢ 0,5 — 0,8 mm. CzesSci przedmiotéw
obwiedzione linig punktowg sg niecjanowane,
co uzyskuje sie w ten sposob, ze czesci te
wystajg z kapieli.

Cjanowanie stali péttwardych. Cjanowanie
jest réwniez stosowane do stali péttwardych:
W tym wypadku gitebokos¢ cjanowania jest
mniejsza i wynosi 0,2 -i- 0,3 mm. Hartowanie
i odpuszczanie przeprowadza sie w ten spo-
séb, aby rdzen posiadat twardos¢ HB —
350 -i- 400. Otrzymujemy woéwczas bardzo
twardg warstwe wierzchnig na twardym pod-
tozu o duzej wytrzymatosci. Sposéb ten znaj-

2) H. M. Meingast ,Probleme der Anlage von Héar-
tereien im Fahrzeugbau*, HARTEREI-TECHNISCHE
MITTEILUNGEN 1944.
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TABLICA ni

Przebieg obrobki cieplnej i mechanicznej kot zebatych z rys. 6.

Wyzarzanie normalne Catkowita Cjanowanie i hartowanie Odpusz- . .
. czanie Szlifowanie
obrébka me- ) hni
Twardos¢ i Cjanowanie owierzchni
Temp. Czas hb char_1|czr_1a z Kapiel ! Chtodz, w Temp. Czas P
wyjatkiem minimum Czas  Temp. oleju pod
2 szlifowania 25 °/0 30 18—22°E > tozyska
B gy, 10— 1% pod lozyska Na CN min 8208 40 —50° 180 0
duje zastosowanie do wytwarzania samocho- i mechanicznej podaje tabl. Ill, a otrzymane

dowych kot zebatych skrzynek przektadnio-
wych, gdzie ze wzgledu na wymagane mate
wymiary kot, muszg one wykazywaé¢ duza
odpornos¢ na Scieranie i wysokg wytrzyma-
tos¢, nastepnie do matryc, czesci uchwytow
itd.

Rys. 6. Kota zebate ze stali péttwardej do cjanowania.

Do cjanowania nadaja sie szczegdélnie stale
chromo-manganowe lub chromo-niklowe pét-
twarde ,(np. 0,35% C; 2,5 -f- 3,5% Ni; 0,6% Cr),
albo  samohartowne (np. 03 -t- 0,4% C;
38 -j- 5,5% Mn; 12 4 2,0% Cr), dajgce row-
nomierne hartowanie w catym przekroju i mi-
nimalne odksztatcenia.

Jako przyktad takiej obrébki cieplnej moga
stuzy¢ dane z amerykanskiego przemystu sa-
mochodowego3. Kota zebate pokazane na rys.
6 wykonywane sg ze .stali SAE 5140 sel o skia-

dzie: 0,35 0,42% C; 060 -r- 0,80% Mn;
0,90 -f- 1,10% Cr. Przebieg obrébki cieplnej
TABLICA IV

Wyaiki obrobki cieplnej kot zebatych z rys. 6

Twardo$¢ HRC

Préba Udarnos¢
. . . pilnikowa kGm/cm?2
powierzchni  rdzenia
50— 57 45 —52 nie chwyta 2—4

3) H. Balster ,Amerikanische. Automobilstahle und
ihre Warmebehandlung”, ,HARTEREI-TECHNISCHE
MITTEILUNGEN® 1942

wyniki tabl. 1V.

3. Zastosowanie kapieli cjanowych
jako kapieli grzejnych.

Czystos¢ powierzchni przedmiotéw utwar-
dzanych przez cjanowanie zachecita do sto-
sowania kapieli cjanowych jako grzejnych
przy hartowaniu. Ma to specjalne znaczenie
tam, gdzie czesSci mechanizméw po obrébce
mechanicznej sa kontrolowane przy pomocy
sprawdzianéw z doktadnoscig do setnych mi-
limetra, a po obrébce cieplnej odbierane na te
same sprawdziany, jak to ma miejsce przy
produkcji broni maszynowej, maszyn do pi-
sania itd. Stosowanie jakiejkolwiek innej ka-
pieli, nie moéwiac juz o piecach spodowych
czy muflowych, daje zawsze powierzchnie
w najlepszym razie zmatowione, a oczyszcza-
nie ich w jakikolwiek spos6b, czy to piasko-
wat.iem, szczotkowaniem Ilub polerowaniem
zmienia zadane wymiary.

Czas grzania czesci drobnych i Srednich
wynosi zazwyczaj mniej niz 10 -f-15 minut;
grubos¢ warstwy nacjanowanej w tym czasie
wynosi mniej niz 0,08 mm, w tym warstwy
perlitycznej zaledwie 0,03 mm (dla stali
0 zawartosci 0,15% C). Przy stalach o wiekszej
zawartosci wegla warstwa nacjanowana jest
mniejszej grubosci i pod wzgledem zawartosci
wegla rézni sie jeszcze mniej od reszty ma-
tmiatu.

Lekkie naweglanie i naazotowanie po-
wierzchni  zwigeksza natomiast odpornosé
przedmiotéw na $cieranie, co ma duze zna-
czenie dla czesci, ktore pracujg przede wszy-
stkim na zuzycie (np. w maszynach do pisa-
nia). Wieloletnia praktyka potwierdzita stu-
szno$¢ tych zatozenn, nawet przy mechani-
zmach pracujacych tak wybitnie na uderzenie,
jak czesci broni maszynowej. Pozwala to
stwierdzi¢, ze warstwa nacjanowana nie ma
praktycznie wptywu na wytrzymatos¢ prze-
kroju czesci hartowanych.

Przed wojng, poczgwszy od 1929 r., cjano-
wanie celem utwardzenia i jako kgpiel grzejna
byto stosowane na wielkg skale w Fabryce
Karabinbw w Warszawie.

Prawie wszystkie czesci broni maszynowej
1czesci maszyn do pisania przechodzity przez



Zeszyt 1—2

MECHANIK

Rok XXII

piece cjanowe. Jako kapiel grzejna byl uzy-
wany technicznie czysty cjanek sodu (NaCN).

4. Zastosowanie cjanowania do narzedzi ze
stali szybkotnacych

Poniewaz cjanowanie narzedzi ze stali
szybkotngcych?) wykonuje sie w temperaturze
ok. 5500, wiec zachodzi tam wylgacznie azoto-
wanie®). )

Cjanowanie narzedzi ma na celu:

a) wytworzenie mozliwie twardej, odpornej
na $cieranie 1 temperature warstwy
grubosci 0,02 — 0,07 mm,

b) nadanie twardo$ci i
warstewce odpuszczonej
wanie.

Narzedzia zahartowane i odpuszczone pod-

daje sie cjanowaniu, zaleznie od rodzaju po-

4) Patrz artykut ,,Obrébka cieplna stali szybkotng-
cej. MECHANIK, zeszyt 10—11/48.

5) W nowszej literaturze niemieckiej nazywane jest
ono ,Bandnietrieren (azotowanie kapielowe) w odréz-
nieniu od ,,Gasnitrieren® (azotowanie gazowe).

wytrzymatosci
przez szlifo-

wierzchni tnacej, albo przed albo po szlifo-
waniu. Tak np. narzedzia zataczane jak frezy
gwintowe, frezy profilowe, noze -okragle to-
czone itd., gdzie gtownie obciazone sa po-
wierzchnie nieszlifowane, ‘cjanuje si¢ przed
szlifowaniem. Natomiast narzedzia takie, jak
wiertla, rozwiertaki itd., nalezy cjanowac po
kazdym szlifowaniu.
(c. d. n.).
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PRZYSPIESZONE TOCZENIE NA TOKARKACH
WIELONOZOWYCH

Artykut ten zostal opracowany na podstawie pracy
inz. Sz. N. Jeruchimowa p. t. ,Wniedrenie skorost-
nowo toczenia na mnogoriezcowych stankach®, opu-
blikowanej w zeszycie Nr 11 (listopad, 1948 r.) radziec-
kiego czasopisma ,Stanki i instrument® (,,Obrabiar-
ki i marzedzia“). Artykul zawiera opis niezwykle
ciekawych doéwiadczen, majacych na celu zastoso-
wamnie wysokich szybkosci skrawania, przy obrdbcee
na tokarkach wielonozowych. W artykule tym tocze-
nie przy wysokich szybkosSciach skrawania, majg-
cych na celu pelne wykorzystanie wlasnos$ci narzedzi
ze stopow spiekanych, mazwano foczeniem przyspie-
szonym,” co odpowiada nazwie ,skorostnoje toczenie®,
przyjetej w literaturze radzieckiej1).

Redakcja

Dos$wiadczenia, majace na celu wprowadze-
nie metod toczenia przy wysokich szybko-
$ciach skrawania, czyli t. zw. przyépieszonego
toczenia, przeprowadzone zostaly w Fabryce
Samochoddéw im. Motlotowa. W fabryce tej
stopy spiekane byly stosowane na narzedzia
skrawajgce juz od roku 1936.

Narzedzia te, w pierwszym okresie ich wpro-
wadzania, byly stosowane do obrébki mate-
riatéw o wiekszej twardosci (do ok. Hp = 320),
przy czym noze z ostrzami posiadajacymi
ujemny kat natarcia, byly stosowane na zwy-
ktych jednonozowych tokarkach.

1) patrz artykutl ,Leningradzka Konferencja w spra-
wie obroébki przy bardzo wysokich szybko$ciach skra-
wania“. MECHANIK =zeszyt 12/48, str. 513.

W poczatkach 1947 r. fabryczne Laborato-
rium Skrawania postanowilo przyswoié¢ przy-
spieszone toczenie réwniez dla pracy tokarek
wielonozowych?),

540
290 6551
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Rys. 1. Hak holowniczy samochodu GAZ—51 obrabia-
ny na tokarce wielonozowej metoda przyspieszonego
toczenia.

Pierwszym przedmiotem, na ktorym doko-
nano do$wiadczen toczenia przy$pieszonego
na tokarce wielonozowej, byt hak holowni-
czy (rys. 1) samochodu "~GAZ-51 ze stali
o twardo$ci wahajgcej sie w granicach
Hp = 156 = 207. Przedmiot ten, o mierow-
nomiernym roztozeniu masy mnastreczal po-
wazniejsze trudnosci podczas obrdbki, na sku-
tek mozliwosci powstawania bicia.

Do obrébki haka wykonane zostaly przez
Fabryke Obrabiarek im. Ordzonikidze spe-

2y dla zapoznania sie z zasadami obro6bki na to-
karkach wielonozowych patrz art. Inz.J. Pawlikou skiego
,Usprawnienie obrdébki toczeniem“. MECHANIK, ze-
szyt 12/48, str. 497.
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cjalne obrabiarki wielonozowe, przy czym
konstrukcje tych obrabiarek oparto na na-
stepujgcych wytycznych,

Obrobke przeprowadza sie przy zamoco-
waniu przedmiotu w klach, przy czym spe-
cjalna tarcza zabicrakowa ($redn. 320 mm
i szer. 170 mm) o znacznym ciezarze spelnia
role kola zamachowego.

suport poprzeczny l F/_\IVFqI

e

NN N
Ni N2 N3 \4/\15_'

suport wzdtuzny 39/49-R2

———

Ustawienie nozy do obrébki wykanczajacej

Rys. 2.
: w warunkach zwyklego toczenia.

Przyjeto w pierwotnym zatozeniu konstruk-
cji obrabiarki, ze przedmiot bedzie obrabiany
w dwoch operacjach (zdzieranie i wykofcza-
nie) przy uzyciu-nozy ze stali szybkotnacej,
przy czym ilos¢ obrotow wynosita 143
obr/min (co odpowiadalo szybkosci skrawa-
nia v = 22,5 m/min), a posuw p = 0,34
mm/obr. Uklad, stosowany w wypadku obréb-
ki nozami ze stali szybkotngcej przedstawia
Iys. 2.

Dla przeprowadzenia obrébki w warunkach
przy$pieszonego toczenia =zastosowano taki
sam uklad nozy jak na rys. 2 z wyjatkiem
noza N7, ktéry zostal zastapiony dwoma no-
zami: jednym do toczenia fazki 5/30° oraz
drugim do toczenia pierscieniowego rowka
o szerokosci 4 mm. Do toczenia wzdtuznego
zastosowano noze, posiadajgce fazke o ujem-
nym kacie natarcia (rys. 3).

39/a9-R3

Rys. 3. N6z do toczenia wzdluznego.

Pierwsza probe przyspieszonego toczenia
tego przedmiotu, przy zastosowaniu nozy ze
stopdw spiekanych, przeprowadzono, stosu-
jac ilo$¢ obrotow n = 330 na minute (szybkosé
skrawania v = 54 m/min), posuw p = 0,34
mm/obr, oraz glebokoéé skrawania g = 2 -
-+~ 2,5 mm. Obrébka odbywata sie bez chlo-
dzenia, przy czym przeprowadzono tylko

obrébke zdzierajacymi nozami suportu wzdiuz-
nego. W czasie tej proby wystapity silne
drgania, spotegowane tym, Ze odkdwka po-
siadala ksztalt nieokragly, przy czym ,bicie”
wynosilo do 5 mm. Noze nietylko sie wy-
kruszaty, ale nawet famaly, szczegdlnie je$li
chodzi o noze NI, N2 i N3, ktore rozpoczy-
naja prace w ten sposodb, ze jednocze$nie wy-
stepuje ruch posuwowy wzdhuzny i ruch
wglebiajacy noze w material na wlasciwa
odleglos¢ do osi przedmiotu obrabianego.
W ten sposob posuw wypadkowy p (rys: 4)
w pierwszym okresie pracy mozy jest zwiek-
szony. I tak np. je$li posuw wzdluzny nozy
umieszczonych w suporcie podtuznym wyno-
si pg = 0,35 mm/obr i posuw wglebny (wy-
stepujgcy tylko w pierwszym okresie pracy
nozy) p» =0,13 mm/obr, to posuw wypad-
kowy noza wynosi jak to wynika z rysun-
ku 4:

P =10+ ph = V0,35210,13 =
= "~ 0,38 mm/obr.

Aby polepszy¢ warunki pracy, szczegolnie
w pierwszym okresie wglebiania sie nozy
w material, zmniejszono posuwy tak, Ze po-
saw wypadkowy pn= 0,22 mm/obr, a wiec
wynosit tylko 58% pierwotnej wartosci.

p—posuw wypedkony

\

E podczas weinarnia
Pyt i

7

Rys. 4. Wyznaczanie posu-
wu wypadkowego podczas

¢ =) i
-~ wcinania sie nozy przy to-
é 2 czeniu wzdluznym.
posuw T H
wazdtuzny : 8
24
Lo

39/49-Ra

Proby przeprowadzone w tych warunkach,
wykazalty, ze okres wglebiania si¢ nozy prze-
biega spokojnie; réwniez zniklo powazniej-
sze niszczenie sie nozy, drgania natomiast nie
zmniejszyly sie.

W celu usuniecia drgan zmniejszono po-
suw wzdluzny z 0,34 na 0,27 mm/obr, usta-
wiono obrabiarke na gumowych podkladkach,
zwiekszono promien zaokraglenia nozy do
ok. 1 =+ 1,5 mm oraz zastosowano przeciw-
wage do zrownowazenia masy niesymetrycz-
nego przedmiotu.

Dalsze proby wykazaly, ze Srodki te, acz-
kolwiek zmniejszyly drgania, to jednak ich
nie wyeliminowaly calkowicie.

W dalszej czesci préb poddano analizie
wplyw ksztaltu nozy na powstawanie drgan
przy obrobce. Poddano probom rézine odmia-
ny nozy, o charakterystyce zestawionej w ta-
blicy I. Podczas proby nozami wg poz. 5 ta-
blicy I, spostrzezono, Ze po pewnym czasie
drgania ustaly. Okazalo sie, ze promien za-
okraglenia noza N1 (rys. 2), na skutek star-

9
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TABLICA II.
P Kat przy- | Kat na- |Kat przylo- |Kat pochyle- Promien
ozy- .. . - na krawedzi zaokraglenia .
cia stawienia tarcia zenia tnace] wierzcholka Wyniki
' %0 1° ad A0 r mm
1 90 | 15 12 0 1,2 | Silne drgania
2 90 15 12 8 12 " ”
3 45 15 12 10 1,2 " "
4 45 ) 15 12 0 1’2 ” 144
5 80 15 12 5 1,2 b m
6 80 15 12 5 25 — 3 Zmniejszone drgania
7 80 15 4 5 2,5 — 3 " ”

cia i czesciowego wykruszenia wierzchotka
noza, powigkszyt sie do wartosci r = 2,5 = 3
mm, a kat przylozenia zmniejszyt sie do war-
tosci a.= 3 =+ 4% W oparciu o to spostrzeze-
nie sporzgdzono nastepujacy komplet nozy:

a) dla czterech nozy przyjeto:
kat przystawienia «» =800, kat przyto-
Zzenia @ = 129, kat pochylenia krawedzi
tngcej » = 59, oraz promien zaokrag-
lenia wierzchofka noza r=1,2 mm;

b) dla jednego zad noza przyjeto:
kat przystawienia » = 909, kat przyloze~
nia o« — 120, kat pochylenia krawedzi
tngcej A == 0° i promien zaokraglenia
r=3 mm.

Przeprowadzajgc wielokrotne proby przy
zastosowaniu takiego kompletu nozy drgan
nie zaobserwowano. Nastepne obserwacje pro-
wadzone juz w oddziale fabrycznym podczas
normalnej produkcji wykazalty dobrg prace
tej . obrabiarki, przy czym zaobserwowano
mniejszg wrazliwo$¢ na powstawanie drgan,
co nalezy przypisa¢ prawdopodobnie korzyst-
niejszym warunkom wustawienia obrabiarki.

‘Osobno przeprowadzono serig préb dla do-~
brania warunkéw obrébki tegoz samego haka
holowniczego nozami umieszczonymi w su-
porcie poprzecznym. Podczas pracy suportu
poprzecznego pojawialy sie jeszcze silniejsze
drgania, niz przy pracy suportu wzdluznego.

Silne drgania wystepowaly nie tylko pod-
czas obrobki zdzierajgcej, ale réwniez przy
wykanczajacej, szczegdlnie w okresie kiedy
skrawat néZ, stuzacy do wytaczania rowka
pierscieniowego (rys. 5). ,

W celu usunigcia drgan przeprowadzono
serie prob, stosujac noze o réznych ksztal-
tach geometrycznych, dopdki nie znaleziono
zadawalajgcego rozwigzania.

Dobre wyniki -osiggnigto
o nastepujacych katach:

stosujac moze

a) kat natarcia 0° i kat przylozenia 159,
b) kat natarcia 100 i kat przylozenia 59,
przy czym néz a) ustawiony byt o 2 mm po-

wyzej osi przedmiotu obrabianego.

Dalsze proby byly prowadzone przy jed-
noczesnej pracy suportu wzdluznego i po-
przecznego; potwierdzily one, Ze ustalone
w poprzednich badaniach warunki, zapewnia-
ja miezawodna i spokojnag praceg obrabiarki.

39/43-RS

Rys. 5. N6z do toczenia pierScieniowego rowka.

Zwiekszenie w mnastepnych prébach szyb-
kosci skrawania do 66 m/min nie pogorszylo
w niczym warunkéw pracy obrabiarki.

Ostatni etap prac badawczych przy obrob-
ce tego przedmiotu polegal na wyborze naj-
wlasciwszego gatunku stopu spiekanego.

Jako -dalszy element samochodowy, ktéry
postanowiono obrabia¢ na tokarce wielono-
zowej metoda przy$pieszonego toczenia, byla
koncéwka walu kardanowego samochodu
GA-51 (rys. 6). Materiat — stal o twardosci
Hyz = 156 —+ 207; poifabrykat w postaci od-
kéwki posiadat naddatek na obrébke 2 <+ 2,5
mm.

W normalnych warunkach obrébki ma to-
karce wielonozowej ustalony byl nastepujg-
ty plan operacyjny:

1) toczenie zgrubne glowy,

2) toczenie zgrubne sworznia,

3) toczenie wykonczajgce glowy,

4) toczenie wykonczajgce sworznia.
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Rok XXII MECHANIK Zeszyt 1-—2
Powyizszy porzadek byl poczatkowo zacho- ¢

wany réwniez przy przeprowadzaniu préb \[;v—&ﬂ"’/”ze"”y

w warunkach toczenia przy$pieszonego. Ob- \

16bke przeprowadzono na tokarce wielono- . N3 N4

zowej o cyklu automatycznym fabryki ,Kras-
nyj Proletarij”.

Najpierw przeprowadzono proby obrobki
przy uktadzie nozy wg rys. 7, przy czym za-
stosowano nastepujace warunki skrawania:
flo§¢ obrotow n=214 na minute, maksymal-
na szybko$é skrawania Um.x = 78 m/min, po-
suw wzdluzny p= 0,23 mm/obr, posuw po-
przeczny p=0,08 mm/obr. Pierwsze proby
wykazaly, ze powstaja silne drgania, szcze-
gblnie wtedy, gdy zaczyna pracowac noz N3,
dla ktérego dilugosé czynnej krawedzi tngcej

215

35/48-R6

Rys. 6. Koricowka watu kardanowego samochodu GA—51.

wynosi okolo 23 mm. Zmniejszenie posuwu
poprzecznego do 0,04 mm/obr nie polepszyto
sytuacji.

Postanowione przenie$é¢ toczenie stozka no-
zem N3 do operacji drugiej (rys. 8), podczas
ktorej nastepuje obrobka sworznia. W ten
spos6b promieniowa (prostopadta do osi to-
czenia) sila skrawania, ktéra przy wiorze
o szeroko$ci 23 mm jest znaczna, przeniesio-
na zostaje ma wrzeciennik tokarki, a nie na
konik. Wobec tego, ze wrzeciennik tokarki,
na ktérej przeprowadzano obrébke, byt bar-
dzo sztywny i silnej konstrukcji, usunieto
drgania, ktore przy takim uktadzie nie wy-
stepowaly ani w warunkach préb laborato-

N4
suport —
. poprzeczny
N
N
O
N
N
suport N1
wzdtuiny 3eag-Ry

Rys. 7. Uklad nozy podczas obrébki glowy.

ryjnvch, ani tez w warunkach fabrycznych.
Obrobke przeprowadzono bez chlodzenia.

- Ostatecznie ustalone na podstawie préb
warunki skrawania byly mnastepujgce: ilosé
obrotow n=>500 na minute; szybkosé¢ skra-
wania sworznia v=66 m/min, glowy — v=
=66 do 132 m/min; posuw wzdluzny p=0,34
mm/obr, posuw poprzeczny p = 0,08 mm/obr;
maszynowy czas .obrébki — 0,75 minuty.

{5 !

: -
= Ni F& N2 suport
R L_\/__.xj wzdtuzny

Rys. 8. Uklad nozy podczas obrobki sworznia.

39/49-c8

Noze N1 i N2 posiadaly fazke o ujemnym
kgcie natercia (rys. 3). Noz N3 do toczenia
powierzchni stozkowej glowy posiadal ksztalt
wg rys. 9.

Dzieki temu, Ze przy zastosowaniu tocze-
nia przy$pieszonego mozna bylo dwie opera-
cje (obrobka zgrubna i wykanczajaca) zastg-
pi¢ tylko jedng, oraz dzigki zwigkszeniu szyb-
kosci skrawania, czas obrobki sworznia
zmniejszyl sie z 3,5 minut (przy zwyktych
warunkach obrébki) do 0,75 minuty (przy ob~
robce przys$pieszonej). A wiec osiggnieto tu
4,6 krotne skrécenie czasu obroébki.

Rys. 9. N6z do toczenia czeSci stozkowej.

Nastepny przedmiot poddany prébom ob-~
rébki w warunkach przyspieszonego toczenia
(material: stal ulepszona do twardosci Hg =
= 269 + 321) posiadat ksztalt wg rys. 10. Jako
potfabrykat uzyto odkéwki, przy czym nad-
datek na obrébke wynosit 2 -+ 2,5 mm.

Do obrobki tego przedmiotu fabryka ,Kras-
nyj Proletarij* wykonata dwie specjalne to-
karki wielonozowe: jedng do obrdbki zgrub-

" nej w warunkach normalnego toczenia, oraz

drugg przystosowang do obrébki wykancza-
jacej w warunkach toczenia przy$pieszonego.

Uklad nozy w warunkach obrobki wykon-
czajgcej przedstawia rys. 11. Noz N1 obrabia
zarowno stozek jak i cze$¢ cylindryczng
o érednicy 32,5 mm dzieki zastosowaniu ko-

39/45 -R10

Rys. 10. Przyklad przedmiotu obrabianego.
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piatu, Linia kreskowana zaznaczono poloze-
nie ncza NI przed rozpoczeciem skrawania.
No6z N2 obtacza powierzchnie o promieniu
r—34,5 mm, zas noéz N3 podcina powierzchnie
czotowag. N6z N4 — jest to ndéz ksztaltowy
o prostej diugiej krawedzi tnacej, ktéry wy-
kancza cylindryczng szyjke o Srednicy 22 mm,

. suport poprzeczny

[/ 'N3 N4
= =
3
g N”__.J 39/a9-R11
N2 - -

suport wzdtuzny

Rys. 11. Uktad nozy podczas obrébki wykonczajacej.
Warunki w jakich dokonywano préb byly
nastepujgce: ilo$¢ obrotéw n=>500 na minu-
te, szybkosé skrawania v = 5 m/min, na
sworzniy, oraz v = 108 m/min na czeéci o pro-
mieniu r=34,5 mm; posuw wzdluzny p=0,34
mm/obr, posuw poprzeczny p=0,1 mm/obr,
maszynowy czas obrobki T=0,75 minuty.

Podczas proby skrawania okazalo sie, ze
w chwili, gdy rozpoczyna prace szeroki néz
N4, wystepuja bardzo silne drgania, a po-
wierzchnia obrabiana staje SlQ falista i nie-
réwna.

Dlatego postanowiono za‘sta‘plc noz N4, kto-
ry skrawa przy ruchu posuwowym poprzecz-
nym (prostopadtym do osi) w plaszczyznie
przechodzacej przez o§ toczenia, nozem tzw.
stycznym. N6z ten (rys. 12), pracuje w ten
sposob, ze wprawdzie ruch posuwowy jest
poprzeczny tj. posiada kierunek prostopadly
do osi toczenia, ale krawedZz tngca przecho-
dzi stycznie do powierzchni obrabianej.

39/40-R12

p=60°/A
Rys. 12. Spos6b pracy noza stycznego.

Podczas skrawania nozem stycznym obra~
biarka pracowala spokojnie, nie wykazu]qc
drgan. Tiumaczy¢ to nalezy tym, ze tutaj
w stycznos¢ =z przedmiotem obrabianym
wchodzi w kazdej chwili tylko czesé krawe-
dzi tnacej, .poczynajac od punktu A (rys. 12).

Inne noze posiadaty katy podobne do po-
przednio ustalonych, z tym jednak, ze noz
N2, pracujacy w trudnych warunkach (ude-
rzenia) posiadal kat pochylenia krawedzi tng-
cej A= 159,

Przeprowadzone préby pozwolity stwierdzié¢,
ze obrobka w warunkach przys$pieszonego to-
czenia jest mozliwa na tokarkach wielonozo-
wych.

Celem unikniecia drgan powstajacych na
skutek pracy nozy umieszczonych w supor-
cie wzdluznym, nalezy uwzgledni¢ nastepu-
jace wytyczne:

1) Nalezy przestrzega¢, aby noze jak naj-
mniej wystawaly z imakéw nozowych i sta-
ra¢ sie, aby dlugo$¢ wystawania nozy nie
byla wieksza od jego wysokosci.

2) Katy przystawienia » nalezy przyjmo-
wacé w granicach 60 = 80° lub nawet jesli to
mozliwe — 900, gdyz im wiekszy jest kat =
tym powstajg mniejsze sily promieniowe.

3) Nalezy stosowaé noze posiadajgce na
powierzchni natarcia tylko fazke o ujemnym
kacie natarcia, gdyz w tym wypadku zarow-
no moc skrawania jak i wielko$¢ sit promie-
niowych sg mniejsze, niz w przypadku nozy
posiadajgcych jednolita powierzchnig¢ natar-
cia o ujemnym %kacie natarcia. Okoliczno$¢
ta posiada wyjatkowe znaczenie dla obrébki
na tokarkach wielonozowych.

4) W .walce z powstajacymi drganiami po-
maga stosowanie w jednym komplecie nozy
posiadajacych rézne ksztalty geometryczne
ostrza. Wystarcza, aby jeden z nozy posia-
dal odmienny ksztalt i wartosé katéw w po-
réwnaniu z pozostalymi, ap. zwigkszony pro-
mien zaokraglenia wierzchotka, inny kat przy-
stawienia itp. Noze w miare tepienia nalezy
wymienia¢ kolejno, a nie wszystkie jedno-
czesénie.

5) Jest rzecza wskazana przeprowadzal
wcinanie sie nozy {umieszczonych w supor-
cie - wzdluznym) przy zmniejszonym posuwie.

6) W obecnym etapie wprowadzania me-
tod przys$pieszonego toczenia na tokarkach
wielonozowych nie jest wskazane przecho-
dzi¢ ,odrazu ma bardzo wysckie szybkosci
skrawania. Podczas obrobki wiekszosci czesci
samochodowych nalezy uwaza¢ jako najbar-
dziej celowy zakres predkosci od 50 do 100
m/min. Juz przy takich szybkosciach skra-
wania osiaga sie 2 —+— 4-krotne zmniejszenie
maszynowego czasu obrobki w poréwnaniu
z obrobka w -warunkach dotychczasowych.

7) Korzystne jest czesto zmniejszenie ilosci
nozy w suporcie wzdluznym w stosunku do -
warunkow zwyklego toczenia. Uzyskuje sig
przez to zmniejszenie zapotrzebowanej mo-
cy, upraszcza nastawianie nozy, ulatwia uzy-

skanie wlasciwych wymiarow przedmiotu
oraz zmniejsza mozliwos¢ pojawiania sie
drgan.
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8) Wysoka gladkos¢ powierzchni, uzyski-
wana przy przys$pieszonym toczeniu daje moz-
nos¢ przeprowadzenia obrdobki w jednej ope-
racji, a wiec jednoczesnie zgrubnej i wykan-
czajacej.

9) Obrablarka powinna by¢ mozliwie sztyw-
na, a silnik napedowy umieszczony na dole.

10) Wazna jest rzecza rodzaj podioza, na
ktorym jest ustawiona obrabiarka. Korzyst-
niejsze jest podioze drewniane niz cementowe.

Znacznie trudniejsze jest zwalczanie drgan
powstajacych podczas pracy nozy suportu
poprzecznego., Wcinanie sie tych nozy jed-
nocze$nie na duzej szerokosci, prostopadle
do osi przedmiotu obrabianego, wywoluje
znaczne sily promieniowe, powodujace wy-
ginanie przedmiotu, co w wyniku daje drga-
nia. Sztywnos¢ konikéw dotychczasowych to-
karek jest niewystarczajaca. Konstruktorzy
obrabiarek powinni dazy¢ do tego, aby uzys-
ka¢ sztywnos$¢ konikdéw odpowiadajaca sztyw-
nosci wrzeciennikéw.

W walce z drganiami, powstajacymi na
skutek pracy nozy suportu poprzecznego, na-
lezy kierowaé sie nastepujacymi wytycznymi:

1) Wystawanie nozy z imakdéw powinno
byé mozliwie jak najmniejsze.

Inz. EVZEN HIRSCHFELD, Praha

2) Nalezy zwracaé¢ szczegdlng uwage na
wlasciwe ustawianie nozy w stosunku do osi
przedmiotu.

3) Najbardziej obciazone noze nalezy u-
mieszcza¢ w miare moznosci w poblizu wrze-
ciennika, gdyz sztywnos$¢ konika jest niewy-
starczajgca.

4) Kat ostrza w nozach-przecinakach nale-
zy przyjmowaé¢ w granicach 75 —+~ 800, Zbyt
male katy ostrza moga stanowié przyczyne
drgan.

5) Zbyt mate posuwy, rzedu 0,03--0,06
mm/obr, nie sa zalecane, gdyz wtedy drga-
nia raczej sie zwiekszajg. Najwlasciwszy za-
kres posuwdw poprzecznych zawiera sieg
w granicach od 0,07 do 0,12 mm/obr.

6) Nalezy stosowac¢ noze tzw. ,styczne®,
gdyz w tym >wypadku wcinanie nastepuje
stopniowo, przy czym w pracy nie bierze’
udzialu jednocze$nie cata dlugos¢ krawedzi
tngcej. Noze styczne stanowig najwlasciwsze
rozwigzanie przeciwdzialajgce drganiom po-
wstalym przez pracg suportu poprzecznego.

Wymienione $rodki nie zawsze jednak za-
pewniajg unikniecie drgan podczas pracy
suportu poprzecznego. Zagadnienie to wyma-
ga jeszcze dalszych badan.

CERAMIKA METALOWA | WYTWARZANIE
STOPOW SPIEKANYCH

1. Rozwdj ceramiki metalowe;j.

Ceramika do niedawna uchodzila za dzie-
dzine techniki nie zwigzana z przemystem
metalowym. Obecnie stopy spiekane, jako
produkt ceramiki metalowej, lacza te dwie
dziedziny ze soba. Jest przeto wskazane po-
zna¢ te nowa metode produkcyijng, ktéra po-
siada juz obecnie ogromne znaczenie, cho-
claz znajduje sie dopiero w poczatkowym sta-
dium rozwoju.

Wyraz ceramika jest pochodzenia sanskryc-
kiego i wywodzi sie¢ od stowa ,pali¢”. Byt
on uiywany od najdawniejszych czasow wy-
lgcznie dla okreslenia metod wyrobu przed-
miotdw z surowcow pochodzenia mineralne-
go, przewaznie w postaci tlenkdéw. Ostatnio
dopiero zastosowano te metode do wyrobu
przedmiotéw z metalowych proszkow. Dr
F. Skaupy?) zaproponowat dla tej metodv wy-
twarzania nazwe ceramika metalowa?),

1) Dr F. Skaupy ,Metallkeramik®. Berlin 1930 i 1943.

?) Niekiedy uzywa sie do okreslenia tego samego
procesu nazwy: ,metalurgia proszkéw® (Powderme-
tallurgy, Pulvermetalurgie) ze wzgledu na to, Ze nie-
ktére skladniki (np. kobalt) przynajmniej czeSciowo
sie topia tak, ze zachodzi tu réwniez proces hutniczy.

W Europie przyjeto sie okreSlenie ceramike meta-
lowa, podczas gdy w Ameryce ten sam proces okreslany
jest przewaznie jako ,metalurgia proszkow®.

Metody ceramiczne byly stosowane w wiek-
szym zakresie na poczatku XIX stulecia przy
wyrobie przedmiotéw z czystych metali o wy-
sokim punkcie topliwosci. W latach 1826 —
1865 byly bite w Rosji platynowe monety,
wyrabiane metoda ceramiczng. Technika hut-
nicza i stosunkowo prymitywne piece prze-
mystowe tego okresu nie pozwalaly na od-
lewanie przedmiotéw z czysiej platyny, ze
wzgledu na jej wysoka temperature topliwo-
$ci (1770% oraz niemozned¢ wyeliminowania
wplywu materiatu tvgla na topiony metal
Monety te bvly wyrabiane z proszku, uzy-
skanege z rudy platynowej metoda chemicz-
na; z proszku byly prasowane pod wysokim
cidnieniem prety, ktdére po wstepnym ogrza-
niu (spiekaniu}) byly ciete na krazki i pod-
dawane dalszemu prascwaniu, a nastepnie dru-
giemu spiekaniu. Oirzymany material posia-
dat gestos¢ odpowiadajgca prawie dokladnie
gestosci czystego metalu i mégt by¢ przero-
biony na drodze walcowania, prasowania lub
kucia.

Prawie po stu latach, bo w 1909 1. metoda
ta =zostala zastosowana przez Coolidgea do
wyrobu materiatu, podatnego do walcowania
1 przeciggania, a ziozonego z metali o bardzo
wysokich punktach topliwosci, mianowicie
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wolframu (34009), molibdenu (2600°) i tantalu
(29009). Z tego to materiatu byly wykony
wane wldkna do zaréwek elektrycznych.

Zastosowanie wspoiczesnych metod cera-
miki metalowej jest zastuga przede wszyst-
kim przemylu elektrotechnicznego, a wlasci-
wie produkcji wiokien do ldmp oswietlenio-
wych. Zaktady produkujgce widkna pierwsze
tez dokonaly préb otrzymania materialow
narzedziowych z proszkéow, metodami stoso-
wanymi w ceramice.

2. Zastosowanie metod ceramiki metalowej.

Metody ceramiki metalowej stosuje sie
wszedzie, gdzie chodzi o wytworzenie stopu,
a zatem o potgczenie skladnikéw, ktdére nie
lacza sie w stanie cieklym (nie tworza roz-
tworéw) lub ich punkty topliwosci rozniag sie
znacznie od siebie, lub tez wymagaja do sto-
pienia bardzo wysokiej temperatury, przy
ktorej nie moze byé zupelnie wyeliminowa-
ny. wplyw materialu tygla,

Ceramika metalowa znajduje zastosowanie
takze tam, gdzie chcemy miedzy jednorodne
krzysztaly dowolnego materialu wprowadzié
inny materiat, ktéry te krysztaly spaja. Za-
kres stosowania ceramiki metalowej jest bar-
dzo rozlegly; na tym miejscu ograniczymy
sile¢ do omoéwienia gléwnych dziedzin zasto-
sowania metod ceramiki metalowej.

a) Wyréb czystych metali lub stopéw. Wy~
twarzanie czystych metali Iub stopéow 'wol-
nych od zanieczyszczen metodami hutniczy-
mi nastrecza bardzo powazne trudnosci, zwia-
zane z usunieciem zanieczyszczen materiatu
roznymi dodatkami uzywanymi do odlewania,
lub tez przenikajacymi do metalu ze $cianek
tygla. Trudnosci te sg tym wieksze, im wyz-

sza jest temperatura topnienia metalu. Cera-’

mika metalowa umozliwia pokonanie tych
trudno$ci i otrzymanie czystych metali lub
stopow; mozna tez na tej drodze wytwarzaé
gotowe czesci z metali o wysokiej tempera-
turze topliwosci (tytanu, niklu, wolframuy,
molibdenu lub z ich stopdw). W ten sposéb
sg wytwarzane niektdére elementy aparatéw
prozniowych, lamp Réntgena i innych.

b) Wyréb czesci ziozonych z réznych 'ma-
teriaiéw. Drogg ceramiki metalowej moga
by¢ wytwarzane przedmioty zlozone z réz-
nych materialow, ktore badz nie tworzag
stopdw, badz tez ich temperatury topliwosci
rozniag sie znacznie. Metoda ta znajduje za-
stosowanie glownie w przemysle elektrotech-
nicznym do wyrobu kontaktéw, piecieni ko-
lektorow, szczotek itp. Najczesciej stosuje
sie polaczenia wolframu z miedzig, wolframu
ze srebrem, zelaza z miedzig, miedzi z weg-
glem itp.

¢) Wyréb materialéw porowatych. W ostat-
nich latach rozpowszechnilo sie zastosowa"
nie materialdow porowatych, ktére mogg by¢
przy odpowiedniej temperaturze i wysokim

cisnieniu nasycane smarami. Materialow ta-
kich uzywa si¢ do wyrobu panewek lozysk
t. zw. ,samosmarujgcych”. Panewki sg wy-
konywane metodg ceramiczng w stanie zu-
pelnie gotowym lub tez prawie gotowym tak,
ze obrébka skrawaniem praktycznie biorgc
odpada. Przy podwyzszeniu temperatury w
czasie pracy plyn smarujacy wydostaje sie
z por i smaruje wal, obracajacy sie w pa-
newce; po ochlodzeniu sie czes$ci pracujg-
cych smar zostaje z powrotem wciagany
w pory materiatu. Lozyska tego rodzaju oka-
zaly sie w licznych wypadkach bardzo do-
bre. Na tej samej zasadzie sg wykonane pa-
newki z porowatego brazu z dodatkiem bar-
dzo drobno rozpylonego grafitu. Ponadto uzy-
wane s3 szeroko w przemy$le chemicznym,
w podobny sposéb wykonane, specjalne po-
rowate materialy, szczegélnie do filtrcwania
alkalicznych roztworow.

d) Wyrdéb spiekanych stopdw narzedzio-
wych. Ta dziedzina ceramiki metalowej wy-
warta wyjatkowo wielki wplyw na rozwdj
przemystu metalowego, gdyz znacznie po-
wiekszyla mozliwosci obrébki, zaréwno przez
rozszerzenie iloSci materiatow, ktdre moga
by¢ obrabiane skrawaniem, jak réwniez przez
zwiekszenie wydajnosci skrawania. W sklad
spiekanych stopéw narzedziowych, wchodzg
wylacznie wegliki (karbidy) wolframu, tyta-
nu i tantalu z dodatkiem pewnej ilosci ko-
baltu. Otrzymane materialy wykazuja wyso-
ka twardosé, ktora ustepuje jedynie diamen-
towi, weglikowi boru i weglikowi krzemu.
Spiekane stopy narzedziowe zachowujg twar-
dos¢ nawet w wysokich temperaturach; s3g
one jednak stosunkowo kruche. Daja sig
obrabia¢ mechanicznie jedynie przez szlifo-
wanie, przy czym musza by¢ tu stosowane
odpowiednie tarcze szlifierskie diamentowe,
z weglika krzemu itp., lub tez mogg byc¢ wy-
kanczane za pomocg specjalnych proszkow
lub past (t. zw. ,borkarbidy”). Spiekanych
stopéw narzedziowych uzywa sie przede
wszystkim ma narzedzia do obrobki skrawa-
niem, a nastepnie na czesci maszyn szczegol-
nie narazone na $cieranie, na czes$ci przyrza”
dow mierniczych i innych.

3. Wytwarzanie spiekanych stopow
narzcdziowych.

Podstawowym surowcem do wyrobu spie-
kanych stopéw narzedziowych jest tlenek
wolframu (WO3), w postaci drobnego, z61-
tego proszku, oraz tlenek tytanu (TiOs).

Tlenek wolframu lub tytanu zostaje odtle
niony przez dzialanie wodoru w piecach
elektrycznych przy temperaturze 700 do 10000
i uzyskuje sie czysty metal w postaci proszku.

Rys. 1 przedstawia piec, w ktérym przepro-
wadza sie odtlenianie (redukcje) tlenku wol-
framu. Sklada sie on z zelaznej rury, do kto-
rej podawany jest przeno$nikiem w czolen-
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kach tlenek wolframu; w przeciwnym Kkie-
runku przeplywa wodor, ktéry spalajac sie
w przedniej czesci rury laczy sie z tlenem
odbieranym z WOs.
w komorze grzejnej i otoczona opornikiem
w postaci spirali, przez ktérg przeplywa prad.

R

Podayritk L e
1 ! Sace
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act}

It

f/ﬂo rowadzeme pradu

ERSRRE

Tlenek . i Rura zelazna

wolframu

Czotenka

NI

st

Rys. 1. Piec do redukcji tlenku wolframu.

Tlenek wolframu, jak réwniez i uzyskany
przez redukcje wolfram powinien byé¢ w po-
staci jak najdrobniejszego proszku, gdyz od
wielkosci I réwnomierno$ci ziarn zalezy prze-
b‘ieg dalszego procesu. Srednia wielko§é
ziarn powinna wynosi¢ 2 — 4 w.,

Czysty, sproszkowany  wolfram zostaje
zmieszany w odpowiednim stosunku z bar-
dzo drobno sproszkowanym weglem. Miesza
nie przeprowadza sie przewazinie recznie w
miskach, przy czym powinno byé ono prze-
prowadzone bardzo starannie. Przez zagrza-
nie mieszaniny w specjalnych piecach,
w atmosferze redukujgcej do temperatury
15000 otrzymuje sie bardzo twarde i kruche
wegliki wolframu w postaci drobnych ziare-
nek, spieczonych w mate grudki.

Piec do wytwarzania weglikdow wolframu
(rys. 2) sklada sie z grafitowej rury, przez
ktora przeptywa prad elektryczny. Do rury
sg nieprzerwanie podawane czélenka z mie-
szaning wolframu i wegla. Tworzenie sie we-
glikbw jest procesem, ktéry musi byé staran-
nie kontrolowany, gdyz nieodpowiednia tem-
peratura lub czas grzania wywieraja duzy
wplyw na wielkod§¢ krysztalkéw weglikow,
a tym samym i na wlasnosci gotowych wy-
robow.

Termomeir

Ochronny, Ochronny Ochronny  Ochronny

9az gaz

& ﬁmq

A\ Rura weglowa
\_Woda

chtodzqco

470/48-R2

Doprowadzenie
pradu

Rys. 2. Piec do wytwarzania weglikéw wolframu.

Zmielone wegliki wolframu (wg potrzeby
z odpowiednia iloscig weglikéow tytanu) mie-

Rura jest umieszczona

sza sie recznie w miskach z czystym sprosz-
kowanym kobaltem, ktérego ilo$¢ przewaznie
nie przekracza 10%. Mieszanine jeszcze raz
miele sie doktadnie na sucho lub na mokro
w milynach kulowych. Po oddzieleniu wody
i powtdmym zmieleniu mieszaniny osigga
sie to, ze kazde ziarenko weglika wolframu
jest otoczone drobnym proszkiem kobaltu.
Wymagana drobnoziarnisto$¢ i dokladnosé
wymieszania sg tak znaczne, Ze proces mie-
szania trwa kilka dni. W koncu nalezy mie-
szanine doktadnie wysuszy¢ tak, aby usunaé
wszelkie slady wilgoci. W nowo budowanych
fabrykach istniejg szczegdlnie starannie urza- -
dzone oddzialty, w ktérych odbywa sie mie-
szanie i suszenie; Sciany sa wylozone kafla-
mi, podlogi pokryte linoleum, a pomieszcze-
nia klimatyzowane, t. j. utrzymuje sie w nich °
stala temperature i wilgotnosé¢, gdyz niektére
z uzywanych materiatéw sg bardzo hygrosko-
pijne. Podczas pracy musi by¢ zachowana
nadzwyczajna czystos¢.
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Temperatura spiekania

Rys‘ 3. Wykres wytrzymaloSci na - zginanie rdéznych
stopéw w zaleznosci od temperatury spiekania.

Przygotowana mieszanina przechodzi do
prasowni, gdzie pod cisnieniem 1000 do 5000
kG/cm? prasowane sa z niej prety, piytki,
krazki lub tp., ktére nastepnie w elektrycznych
piecach i w atmosferze wodoru zostajg pod-
dane pierwszemu spiekaniu w temperaturze
850Y do 1000°. Otrzymany material jest po-
rowaty, stosunkowo miekki i daje sie latwo
obrabiaé¢; z pretow wycina sie ptytki, krazki
lub waleczki potrzebnej wielkosci, ktorym
nadaje sie ksztalt gotowego wyrobu przez
dalsza obroébke (pitowanie, szlifowanie lub tp.}.
Nalezy jednak przewidywaé¢ dodatek, wyno-
szacy 20 do 30%, na skurczenie sie. W ten
sposéb przygotowane przedmioty wklada sie
w grafitowym opakowaniu do piecow elek-
trycznych indukcyjnych lub oporowych i pod-
daje dalszemu spiekaniu w atmosferze wodo-
ru w temperaturze 1400 do 16009, przy czym
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nastepuje ostateczne spiekanie sie weglikow,
czemu towarzyszy skurcz liniowy, wynoszar
cy 20 do 30%. Otrzymane w ten spos6b g+
towe wyroby o bardzo wysokiej twardosci
mozna obrabia¢ jedynie przez szlifowanie.

Proces spiekania trwa 2 do 5 godzin i wy-
maga bardzo starannego utrzymywania od"
powiedniej temperatury i czasu spiekania,
od czego w znacznym stopniu zalezy wielkos¢
krysztatkow weglikéw, roztozenie Kkobaltu,
a tym samym i wlasnosci otrzymanych sto-
pow spiekanych.

Wykres zamieszczony na rys. 3 przedsta-
wia wytrzymatos¢ na zginanie réznych ro-
dzajow twardych stopéw w zaleznosci od
temperatury spiekania. Widzimy, ze szczegol-
nie starannego utrzymywania temperatury
spiekania w waskich granicach wymagaja
stopy wolframowo-tytanowe. Znaczne rozni-
ce w jakosci ptytek z narzedziowych stopéw
spiekanych tego samego gatunku wynikajg
przede wszystkim 2z niedostatecznie staran-
nego przeprowadzenia procesu produkcyjnego.

Przebieg procesu produkcyjnego jest sche-
matycznie pokazany na rys. 4; na rys. 5 wi-
dzimy urzadzenia do wytwarzania narzedzio-
wych stopéw spiekanych.

Przy prasowaniu mieszaniny nastepuje
przemieszczanie i przyblizenie Kkrysztatkéw,
co powoduje zwiekszenie sit molekularnych.
Wptyw cisSnienia prasowania uwidacznia sie
tym wiecej, im drobniejsze sg czasteczki mie-
szaniny; przy okreslonym ci$nieniu nastepu-
je odksztatcanie krysztatéow, ich splaszczanie,
ktore powieksza powierzchnie przylegania,
a tym samym wzajemne przycigganie czaste-
czek i wytrzymatos¢ sprasowanej plytki. Po-
wiekszona temperatura przy prasowaniu po-
woduje wiekszg ruchliwos$¢ czgsteczek, a tym

Mieszanie wolframu
ze sproszkowanym
weglem

Redukcja tlenku wolframu
na wolfram

Pierwsze spiekanie Zgrubna obrébka

ptytek

Rys. 5 Urzadzenia do wytwarzania narzedziowych
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Rys. 4. Przebieg wytwarzania narzedziowych stopéw
spiekanych.

samym pomaga do rozmieszczenia
krysztatéw

Proby wykazalty, ze przy przekroczeniu
pewnej najkorzystniejszej temperatury, wy-
trzymatos¢ prasowanych czesci juz dalej nie
wzrasta; przeciwnie dalsze podwyzszenie tem-
peratury lub przedtuzenie czasu spiekania
powoduje wzrost krysztatow, a tym samym
i zwiekszenie kruchos$ci stopu.

W czasie drugiego spiekania nastepuje taka

lepszego

Mielenie mieszaniny .prasowanie pretd’
weglika wolframu
z kobaltem

wolframu

Ostateczne spiekanie Préba wi wsai

stop6éw spiekanych.
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ruchliwo$¢ czasteczek, ze moga sie one do
siebie zblizy¢ 1 mnajdogodniej rozmieszczac.
Zwiegksza sie gestos¢ materiatu, czemu towa-
rzyszy liniowy skurcz o 20 do 30%, a poro-
watos$¢ stopu praktycznie znika; gdy tempe-
ratura osigga 13509, topi sie kobalt, ktory
tworzy z weglikami wolframu czedciowo
plynna eutektyke, ktéra przenika do szkie-
letu utworzonego przez wegliki oraz czescio-
wo dyfunduje réwniez do krysztalkow we-

Inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

glikéw. Przy stygnieciu wydzielaja sie z roz-
tworu wegliki wolframu i osadzaja na nie-
rozpuszczonych krysztatach. Gestos¢ spieka--
nych stopow jest odwrotnie proporcjonalna do
ich porowatosci i zalezy od warunkéw wyro-
bu (ci$nienie prasowania, temperatura spie-
kania, czas spiekania itp.) i wielkos$ci ziaren.
Wyltrzymalo$é na rozcigganie zalezy od ge-
stosci 1 jest przewaznie do mniej proporcjo-
nalna.

SMAROWANIE PRZEKLADNI ZEBATYCH

1. Wiadomeosci wstepne.

Podczas zazebiania sie kot wystepuje po-
§lizg zeboéw po sobie, co powoduje zuzywa-
nie sie powierzchni bokow zebow oraz znacz
ne opory ruchu i straty energetyczne.

Gdy miedzy $lizgajacymi sie bokami zebow
nie ma smaru, wéwczas mowi sie o tzw. far-
ciu suchym. Jezeli natomiast wprowadzimy
smar w dostatecznej ilosci, tworzy sie war-
stwa oleju oddzielajaca powierzchnie trace
od siebie. Moéwimy wodwczas o tarciu plyn-
nym. Jezeli jednak, pomimo deprowadzenia
smaru w duzej ilosci, naciski wystepujace sa
tak duze, Ze warstwa oleju zostanie przerwa-
na, tj. olej zostanie wycisniety, lecz przy tym
powierzchnie nie zostang pozbawione catko-

wicie smaru, woéwczas jest mowa o tarciu:

poiptynnym lub péisuchym. ‘

Przy tarciu suchym opdr tarcia jest:

1) wprost proporcjonalny do nacisku pro-
stopadlego do kierunku ruchu (posliz-
gu);

2) niezalezny od predkosci poslizgu przy
matych predko$ciach, za$ przy wiegk-
szych predkosciach nieco maleje;

3) niezalezny od wielkosci powierzchni
tracych;

4y w duzym stopniu zalezny od gladkosci
i twardosci powierzchni.

Wskutek niegladko$ci nastepuje przy su-
chym tarciu zuzywanie sie powierzchni, przy
czym materiaty miekkie szybciej sie zuzywa-
ja, niz twarde; a wiec zaréwno tarcie, jak
i zuzywanie jest mniejsze przy twardych
i gtadkich powierzchniach, anizeli przy migk-
kich i szorstkich. Podczas $lizgania sig po so-
bie powierzchni z tych samych materiaiow,
wystepuje silniejsza sklonno$é do wzajemne-
go zadzierania, anizeli gdy powierzchnie sa
z roznych materialéw. Wyciggamy stad wnio-
sek, ze $lizgajace sie po sobie powierzchnie
winny byé wykonane z réznych materiatow
o roznej twardosci. Od reguly tej istnieja
dwa wyjatki, tj. gdy slizgaja sie po sobie ze-
liwo po zeliwie, oraz zahartowana stal po za-
hartowanej stali.

Nadmieni¢ przy tym nalezy, ze jakkolwiek
opor tarcia suchego jest niezalezny od wiel~
kosci powierzchni, jednakze male powierzch
nie ulegajg przy tym samym nacisku silniej-
szemu zuzyciu wskutek wiekszego nacisku
jednostkowego (przypadajacego na jednostke
powierzchni).

Gladkos$¢ tracych o siebie powierzchni ma
oczywiscie wybitny wplyw na wielkos$¢
wspotczynnika tarcia; im gladsze sg powierz-
chnie, tym ten wspoiczynnik oraz opory sa
mniejsze. Pomimo jednak najstaranniejszego
wypolerowania bokéw zebéw szkodliwych
opordéw tarcia nie da sie catkowicie usuna¢.

Przez wprowadzenie smaru miedzy S$lizga-
jace sie po sobie powierzchnie, moze by¢ tar-
cie suche czesSciowo lub catkowicie wyeli-
minowane.

2. Tworzenie sie warstwy smaru.

Warunkiem dobrego smarowania jest duza
przyczepnos¢ smaru do $lizgajgcych sie po-
wierzehni oraz utworzenie sie miedzy nimi
warstwy smaru, ktéra winna utrzymywac sie
niezaleznie od predkosci, wielkosci mnacisku
1 wysokosci temperatury.

Nadmieni¢ przy tym nalezy, ze przy tarcm
plynnym cpory:

1) sa prawie niezaleine od wielkosci na-

cisku (rys. 1},

2) nieco rosna ze wzrostem prgdkosa po-
Slizgu, :

3) rosna ze wzrostem powierzchni,

4} sa niezalezne do pewnego stopnia od
stanu powierzchni!) oraz od materiatu
powierzchni slizgajgcych sie po sobie,

5) zalezg od lepkosci (wiskozy) smaru w
temperaturze pracy.

Aby wytworzyla sie warstwa oleju, catko-

kowicie oddzielajaca trace sie powierzchnie,
smar musi by¢, zgodnie z hydrodynamiczng

1y Zobyt szorstkie powierzchnie przerywajg war-,
stwe smaru i wywoluja tarcie polplynne lub nawet
pétsuche w mieisce tarcia ptynnego. Rowniez bardzo
gtadkie powierzchnie utrudniaja utrzymanie warstwy
smaru, na skutek omniejszenia powierzchni jego
przylegania. : ’
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teorig smarowania, wciagany z miejsca nieco
rozszerzonego ku miejscu najwezszemu, czyli
powinien powstac tzw. klin olejowy. Wytwa-
rzajgce sie w tym miejscu ci$nienie powinno
by¢ tak duze, by moglo przeciwdziataé na-
ciskowi zewnetrznemu. Rozpatrzmy wiec jak
przedstawia sie to w przypadku kot zebatych.

Na rys. 2 przedstawione sa kierunki po-
§lizgdbw na powierzchniach zebdéw zazebiaja~
cych sie kél. Rozpatrujgc to zagadnienie od
momentu zetkniecia sie zebow w punkcie C
(punkcie zetknigcia sie kot tocznych) widzi-
my, ze podczas obracania sie kot poslizgi na
powierzchni zeba kola napedzajacego 1 roz-
chodza sie od punktu C ku wierzchotkowi
i podstawie, za$ na powierzchni zeba kotla
napedzanego 2 zbiegaja sie ku punktowi C.
W samym punkcie C zeby jedynie przetaczaja
sie po sobie. W momencie wchodzenia do
pracy danej pary zebow, wierzcholek zeba
kotla napedzanego 2 slizga sie po powierzchni
zeba kola napedzajacego 1 ku podstawie zeba
i gdy ma ostra krawedz wierzchotkows, zgar-
nia nia smar z Dowierzchni zeba kola 1.
W tych warunkach nie moze oczywiscie wy-
tworzy¢ sie klin olejowy, ktorego istnienie
jest warunkiem tarcia plynnego. Dlatego tez
nalezy zatama¢ krawedz wierzchotkowa lub
tez zmodyfikowaé¢ zarys zeba 2).

M,'075'0-20 wspotczynnik tarcia w spoczynku

0,035 H \ \r 5kG/em?
P=0KG/CMm
§0,030 H \ ' p=70l;(6/cm’
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E 0.020 p=90KG fem?
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Rys. 1. Wplyw predkoSci poélizgu i nacigkéw jednostko-
. wych na wspoélczynnik tarecia.

Wspolczynnik tarcia suchego wynosi p =
=0,1=04; przy tarciu plynnym za$, mozna
przyja¢ wartosé p = 0,002--0,01, w zalezno-
§ci od lepkosci smaru. Tarcie plynne daje
duze korzysci nie tylko wskutek zmniejszenia
strat energetycznych, lecz rowniez przez
zmniejszenie zuzycia powierzchni trgcych.

Poniewaz na ogd! naciski wspolpracujacych
zebdw sa duze, przeto w najczesciej spoty-
kanych przekladniach zebatych warunki sma-
rowania ksztaltuja sie niekorzystnie. Jezeli
wezmie sie ponadto pod uwage, ze przy du-
zych predkosciach obwodowych smar jest od-
rzucany sila odsrodkowq, przyjdziemy do

2) Patrz artykut ins. P. Moroza ,Widrkowanie kot
zebatych”, ,MECHANIK" zeszyt 10—11/48.
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- nicznych,

Rys. 2. Kierunki poSliz-
g6w na powierzchniach
bokéw zebow. 1-—zab
kola napedzajacego, 2—
zab kota napedzanego.

a36/48-2/

przekonania, Zze w najlepszym przypadku mo-
ze wystepowac tarcie poélptynne o wspoélczyn~
niku tarcia p =0,01--0,1.

Dla tarcia polplynnego nie mozna okresli¢
stalych zaleznosci, jak uczyniliémy to dla tar-
cia suchego i plynnego. Na opor tarcia skta-
daja sie bowiem czesciowo opory pochodza-
ce od suchego, czesciowo zas od plynnego
tarcia. Zrozumialg jest rzeczg, Zze im bardziej
bedzie przewazalo tarcie suche, tym lepsze
wiasnoséci przyczepne (adhezyjne) musi wy-
kazywa¢ smar, aby nie zostal calkowicie usu-
niety z powierzchni tracych. Jednakze zasto-
sowanie smaru o wyZszej przyczepnosci, po-
woduje zwiekszenie oporéow ruchu ze wzg'e-
du na to, ze smary o duzej przyczepnosci po-
siadaja na ogoét duza lepkos$é. Zadaniem wigc
ustalenia odpowiednich warunkéw smarowa-
nia jest wybor miedzy mozliwie jak najmniej-
szym zuzyciem powierzchni trgcych i mozli~
wie jak najmniejszymi oporami ruchu.

3. Rodzaje smardéw i ich wybér.

Smary mozemy podzieli¢ na trzy grupy:
oleje, smary poéiplynne oraz smary staled).

Smary polplynne sg w temperaturze poko-
jowej jeszcze stale. Smary stale moga byé
rozdrobnione i wprowadzone do smaru plyn-
nego w postaci koloidalnej*).

Wiekszg przyczepnos¢ (adhezje) wykazujg
oleje pochodzenia roslinnego i zwierzgcego,
anizeli oleje pochodzenia mineralnego. Nie-
stety, oleje pochodzenia roslinnego i zwierzg-
cego wykazuja silng skionnos¢ do utleniania
sie (jetczenia) i wydzielania kwaséw orga
szkodliwych dla metali, Wskutek
tego smary te nie znajdujg praktycznego za-
stosowania.

436/48-R3

Rys. 3. Wygladzanie powierzchni przez smar staty, wy-
pelniajacy nieréwnosci.

Sposrod olejow pochodzenia mineralnego
najsilniejsza przyczepnos$¢ wykazujg oleje ra-

3) Patrz artykul ing St. Emmego pt. ,Smary 1
sposoby smarowania“, ,MECHANIK"“ zeszyt 5—6/46.

4) Stan koloidalny (Yac. colla = klej) polega na
wytwarzaniu w roztworach zgrupowan czasteczek, nie
przechodzacych przez saczki. Przyklady cial w stanie
koloidalnym: roztwory klejow, zelatyny, skrobii itp.
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finowane metoda , woltolizowania”. Oleje te
charakteryzuja sie ponadto mniejszymi zmia-
nami lepkosci w midre wzrostu temperatury,
anizeli oleje rafinowane innymi metodami.
Te wiec oleje zastuguja na szczegodlng uwa-
ge przy - wyborze smaru dla przekladni ze-
batych.

Wybdr smaru zalezy od warunkéw pracy
przekladni (naciskéw i predkosci obwodowej),
ktore z kolei wplywajg na system smarowa-
nia. Na ogéth:

1) przy duzych predkosciach, maltych na-
ciskach, niskich temperaturach i dogod-
nych rozwigzaniach konstrukcyjnvch na-
lezy stosowacd lekkie oleje (o matlej lep-
kosci),

2) przy maltych predkosciach, duzych na-
ciskach, wysokich temperaturach i nie-
zbyt degodnych rozwigzaniach konstruk-
cyjnych nalezy stosowaé ciezkie oleje
(o duzej 'lepkosci).

Rys. 4. Smarowanie zebdéw
przy pomocy pedzla smarem
polstatym.

436 /[48-R4a

Przy duzych predkosciach i malych nacis-
kach nalezy dazy¢ do uzyskania jak najmniej-
szych oporéw ruchu, aby nie wywigzywala
sie niedopuszczalnie wielka ilos¢ ciepla i nie
powstawaly wysokie temperatury. Temu za$
warunkowi odpowiadaja oleje o duzej przy-
czepnosci i mate] lepkosci.

Przy duzych naciskach i matych predkos-
ciach zalezy natomiast przede wszystkim na
malym zuzywaniu sie powierzchni tracych,
nalezy wiec stosowaé oleje o duzej przyczep”
nosci i duzej lepkosci, szczegdlnie, ze uzys-

[%
2biorntk dla v
smarowania o
toZyska ™., "
- _. Smarowante
X vzebienia
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Rys. 5. Przekladnie zebate stuzace do napedu 15ebna.

V' smarem statym
A

mv‘"’ 3
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Rys. 6. Smarowanie gestym = Rys. 7. Smarowanie
olejem przez polewanie. kroplowe przy uzyciu
" naczynia.

kanie w tych warunkach warstwy olejowej
jest bardzo trudne. '

Smary pdiptynne stosuje sie w wypadkach
gdy kola nie sg obudowane, a ponadto prze-
kladnia znajduje sie w przestrzeni zakurzo-
nej.

Smary stale nalezy stosowaé tylko tam,
gdzie nie mozna uzy¢ smarow pdistatych lub
olejow. Smar staly wypelnia zaglebienia
w powierzchniach wygltadzajgc je (rys. 3},
przez co wspdiczynnik tarcia wybiinie ma-
leje; a wiec poprzednie suche tarcie chropo-

Rys. 8. Smarowanie przez zanurzenie zebatej przekladni
otwartej.

watych powierzchni zamienia sie na suche
tarcie powierzchni wygtadzonych. W tym
wypadku maleje réwniez znacznie zuzywanie
sie powierzchni. Poniewaz stalty smar pokry-
wa powierzchnie cienkg warstwg i utrzymuje
sie na powierzchniach jedynie mna skutek
przyczepnosci (adhezji), przeto ten rodzaj:
smarowania stosuje sie w wypadkach, gdy
wystepuja niewielkie naciski i niskie pred-
kosci w miejscach, gdzie obstuga jest utrud-
niona. :

Czesto stosuje sie tez smary stale w pola-
czeniu z olejami, celem:

a) unikniecia suchego smarowania,

b) zmniejszenia zuzycia powierzchni,

¢) zmniejszenia zapotrzebowania smaréw,
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Rys. Q9 Smarowanie kroplowe przymusowe olejem, do-
prowadzonym do miejsca zazebienia przektadni zebatej
bez ostony.

d) wygtadzenia trgcych o -siebie powierz-
chni, a przez to uzyskania réwnomier-
nego roztozenia nacisku na wszystkie
czastki tych powierzchni.

4. Systemy smarowania oraz wybor
systemu

System smarowania zalezy od warunkow
pracy, a wiec od wielkosci naciskéw, pred-
kosci wzglednej powierzchni tracych oraz po-
wstajgcych temperatur, ponadto zas od prze-
znaczenia przekiadni i jej umieszczenia. Smar
przy tym ma zadanie nie tylko zmniejszy¢
opory ruchu i zuzywanie sie zebow, lecz row-

niez odprowadza¢ ciepto od powierzchni
wspotpracujacych.
Rysunki 4 do 18 przedstawiajg rozne

systemy smarowania, zarowno przekiadni ze-
batych, jak i przektadni slimakowych. Roz-
rézniamy wiec:

1 Smarowanie przy uzyciu pedzla (rys. 4).

Uzywa sie tutaj oczywiscie albo smaru sta-
tego ze smarem potstatym po poprzednim pod-
grzaniu celem doprowadzenia go do stanu

Rys. 10. Smarowanie walcowej przektadni zebatej przez
zanurzenie. Smar odrzucany sita odsrodkowg na $cianki
sptywa pod wilasnym ciezarem wzdtuz Scian skrzynki

smarujac tozyska.
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potptynnego, albo samego smaru poéistatego.
Przykiad zastosowania tego systemu smarowa-
nia przedstawia rys. 5. Przekladnia zebata stu-
zy tutaj do napedu bebna.

2) Smarowanie gestym olejem przy uzyciu
naczynia lub oliwiarki (rys. 6).

Oba wyzej opisane systemy smarowania sg
okresowymi; wymagajg wiec statego nadzoru.

3) Smarowanie kroplowe przy zastosowaniu
zbiorniczka, ktéry musi by¢ co jaki$ czas na-
petniany (rys. 7).

Wszystkie omdéwione systemy sg zwigzane
ze stratami smaru, na skutek wyciekania go
na zewnatrz.

pret wskaznikowy

Rys. 11. Smarowanie stozkowej przektadni zebatej przez
zanurzenie.

4) Smarowanie przez zanurzenie w oleju
(ryis. 8), przy czym przekiadnia jest otwarta.
W tym systemie wprawdzie nie ma strat ole-
ju, jednakze smar zanieczyszcza sie nie tylko
materiatem $cieranym z zebdw, lecz réwniez
kurzem z powietrza, a stykajac sie stale ze
Swiezym powietrzem, ulega szybkiemu zepsu-
ciu, wskutek czego nalezy go do$¢ czesto wy-
mienia¢ na nowy.

kieszenie olejowe

Rys. 12. Smarowanie walcowej przektadni zebatej przez
zanurzenie. Kota Zaopatrzone w kieszenie olejowe z kto-
rych olej sptywajac na boki smaruje Jozyska.

5) Znacznie korzystniejszym okazuje sie
sposOb przedstawiony na rys. 9. Olej jest tu-
taj doprowadzany kroplami bezposrednio w
miejsce zazebiania sie zebdéw, po czym sply-
wa do zbiornika i moze by¢ po oczyszczeniu
uzyty powtérnie.

6) Gdy przekiadnia jest obudowana, woéw-
czas najczesciej stosuje sie smarowanie za
pomoca tzw. kagpieli olejowej (rys. 10 do 12).
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Rys. 13. Smarowanie obiegowe lozysk turbiny parowej,
pradnicy i redukeyjnej przekladni zebatej.

Jest to jeden z najprostszych systemow sma-
rowania. W tym wypadku wieksze kolo jest
zanurzone w kapieli i obracajac sie unosi
na zebach olej, doprowadzajac go w miejsce
zazebienia. O wadach i zaletach tego sposo-
bu wspomnimy przy omawianiu wyboru sy-
stemu smarowania. :

7) W wypadku, gdy oprécz smarowania za-
lezy na intensywnym chlodzeniu, stosujemy
smarowanie obiegowe (rys. 13). Na rysunku
tym mamy przedstawione smarowanie obiego-
we lozysk turbiny parowej i pradnicy, oraz
przekladni zebatej, stuzacej do redukcji obro-
tow. Urzadzenie sklada sie z zebatej pompy
olejowe] (gltoéwnej pompy), napedzanej $lima-
kiem zamocowanym na koncu walu turbiny;
pompa ta ssie olej ze zbiornika i przeciska
przez filtr, chlodnice i zawdr ditawiacy do
miejsc, ktére majg by¢ smarowane. Ci$nienie
oleju jest samoczynnie regulowane. Przed
uruchomieniem zespolu nalezy doprowadzié
olej do lozysk, przeptuka¢ je i zwilzy¢ ole-
jem. Do tego celu stuzy odsrodkowa pompa
pomocnicza, napedzana turbing parowa. Gdy

436/48 -R 14

Rys. 14. Smarowanie przekiladni $§limakowej o dolnym
slimaku przez zanurzenie $limaka.

glowna pompa olejowa uzyska dostateczng
ilos¢ obrotéw i zacznie dostatecznie obficie
dostarcza¢ olej, pompa pomocnicza samo-
czynnie sie zatrzymuje.

Przektadnie $limakowe musza byc¢ stale ob-
ficie smarowane i dlatego, albo spotyka sie
smarowania przez glebokie zanurzenie slima-
ka, gdy $limak znajduje si¢ u dotu (rys. 14
i 15), albo tez przez natrysk (rys. 17 i 18).
Nadmieni¢ tutaj nalezy, Ze smarowanie przez
zanurzenie w wypadku umieszczenia $limaka
u dolu jest bardzo niekorzystne, gdyz moga
sie tatwo dosta¢ opitki miedzy zeby i powo-
dowac silne zuzycie. Dlatego tez korzystniej-
sza jest konstrukcja, przewidujaca umieszcze-
nie §limaka u gory (rys. 16 i 17) lub tez, gdy
nie da sie to zastosowac, lepiej smarowaé $li-
mak dolny przez natrysk (rys. 18).
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15. Smarowanie przekladni §limakowej o dolnym
S§limaku przez zanurzenie S§limaka.

Rys.

\\\\\\\
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Rys. 16. Smarowanie przekiadni Slimakowej o gérnym
Slimaku przez zanurzenie kola Slimakowego.

Wybierajac system olejenia két zebatych
nalezy bra¢ pod uwage gtéwnie predkos$é ob-
wodowg kol. Jak wida¢ z tablicy I, gdy pred-
ko$¢ ta jest mniejsza od 0,8 m/sek, wystar
cza smarowanie smarem poistatym; gdy pred-
ko$¢ obwodowa waha sie od 0,8 do 4 m/sek,
wowczas mozna zastosowaé przy mniejszych
iloéciach obrotéw -smar poistaly, zas§ przy
wiekszych ilosciach obrotéw smarowanie ole-
jem przez zanurzenie. Przy predkosciach ob-
wodowych od 4 do 12 m/sek. stosuje sig je-
dynie smarowanie przez zanurzenie, a ponad
12 m/sek juz tylko przez natrysk. Pamieta¢
przy tym musimy, ze zbyt obfite doprowadze-
nie smaru przy duzych naciskach moze spo-
wodowa¢ nadmierne rozgrzewanie przektadni
wskutek zuzywania duzych ilosci energii na
wyciskanie oleju z miejsca zazebienia. Po-
wstaja przy tym zwiekszone hatasy. Gdy sto-
sujemy smarowanie natryskowe, pamigta¢ mu-
simy o tym, aby olej doprowadza¢ do miejsca
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zazebienia cienkimi strumieniami, przy czym
strumienie te winny by¢ tym ciensze, im jest
wieksza predkos¢ obwodowa kot

Olej doprowadzany do ko6t jest odrzucany
ku sciankom obudowy i rozpryskuje sie. Dla-
tego tez kota o duzych predkosciach obwo-
dowych pracuja we mgle olejowej, ktora
w zupetnosci wystarcza do smarowania ze'
béw. Przy kotach o predkosciach obwodo-
wych ponad 20 m/sek moze wiec by¢ osiag-
niete dostateczne smarowanie przez dopro-
wadzenie cienkiego strumienia oleju na czo-
towe powierzchnie wienca zebatego.

5 Uwagi koricowe.

Na ogo6t nalezy pamietaé, aby do smarowa-
nia przektadni zebatych byt przewidziany od-
dzielny system, a dla tozysk oddzielny, gdyz
przy zazebianiu sie koét naciski sg znacznie
wieksze niz w tozyskach, wskutek czego olej
winien zachowywaé¢ wiasnosci smarowne w
znacznie wiekszym stopniu niz smar uzyty
do smarowania tozysk. Szczeg6lnie ma to
duze znaczenie przy turbinach parowych,
gdyz do oleju uzytego do smarowania tozysk
dostaje sie woda, ktéra dziata bardzo szko-
dliwie na wlasnosci smarowne olejow.

Rys. 17. Smarowanie przdkladni $Slimakowej o gornym
Slimaku przez natrysk.

Niestety nie zawsze jest to mozliwe do
przeprowadzenia, i dlatego na o0g6t spotyka-
my sie z rozwiazaniami skrzynek przektad-
niowych, w ktérych ten sam olej stuzy do
smarowania tozysk.

W budowie samochod6w stosuje sie za-
zwyczaj smarowanie przektadni przez zanu-
rzenie. Nalezy przy tym bra¢ pod uwage, aby
olej nie siegal zbyt wysoko, gdyz z jednej
strony bedzie wyciekat przez tozyska, a z dnr
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Rys. 18. Smarowanie przektadni slimakowej o dolnym
suma*,u piz,ez nacryshi.

giej strony hamuje ruch ko6t w nim zanu-
rzonych, powodujgc straty energii.

TABLICA |I.

Wyboér systemu smarowania przektadni zebatych
w zaleznosci od predkosci obwodowej.

Predko$¢ obwodowa

m/sek System smarowania

do 08 Smar poistaty
Przv matych obrotach—smar
potstaty
od 08 do 4 .
Przy duzych obrotach—przez
zanurzenie
od 4 do 12 Przez zanurzenie
ponad 12 Smarowanie natryskowe

Wymiana oleju powinna nastepowac¢ po raz
pierwszy po okoto 300 godzinach pracy, aby
usung¢ zanieczyszczenia, powstate skutkiem
docierania sie zebéw oraz resztki piasku z od-
lewéw, uzytych na skrzynki. Nastepne wy-
miany oleju moga by¢ dokonywane co ok.
2500 godzin pracy. Przed napetnieniem $wie-
zym olejem nalezy skrzynke -starannie oczy-
sci¢ i przeptukac¢ lekkim olejem.

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA Il KWARTAL!

Naleznosci z tytutu prenumeraty prosimy wptaca¢ na konto nasze PKO 1-624

podajac w1 blankiecie w sposob czytelny:

1) imie 1 nazwisko, 2) dokiadny adres,

3) ilos¢ egzemplarzy, 4) okres, za ktéry prenumerata zostata optacona.
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Inz. JERZY WITOWSKI

OSTRZENIE FREZOW?

Wstep.

Frezy sa kosztownymi, ale zarazem bardzo
wydajnymi narzedziami, dlatego tez ich wta-
$ciwe i celowe zastosowanie, staranne obcho-
dzenie sie oraz utrzymywanie w stanie zdat-
nosci do uzytku maja zasadnicze znaczenie
dla gospodarki warsztatu. W szczegodlnosci
ostrzenia frezow nie nalezy traktowaé jako
sprawe drugorzedng; powinno ono by¢ wyko-
nywane w sposéb planowy przez personel na-
lezycie wyszkolony, a ostrzalnie zaopatrzone
we wlasciwe maszyny i przyrzady pomia-
rowe.

,Jak najczesciej ostrzy¢” jest zasada, ktdrg
nalezy jak najmocniej podkreslié. Prawidlo-
we i we wlasciwym czasie wykonywane
ostrzenie zapewnia dluzszy okres pracy freza,
niz dopuszczanie do -znacznego stepienia
ostrzy i rzadsze ostrzenie. .

W dobrze zorganizowanym warsztacie kaz-
de narzedzie powinno by¢ sprawdzone przed
umieszczeniem go w wypozyczalni lub ma-
gazynie narzedzi. Sprawdzanie wykonywa-
nych przedmiotéw w toku ich obrébki, a nie
dopiero na montazu, jest dla kazdego rzeczg
oczywista; podobnie nie mozna wigc spraw-
dza¢ bledéw narzedzia dopiero na obrabia-
nym przedmiocie. Rzemie$lnik musi by¢ zaw-
sze pewny, ze wydane mu do pracy narzg-
dzie jest dobre. Tylko w ten sposob mozna
zmniejszy¢ ilo§¢ reklamacji w sprawie na-
rzedzi i zwigzane z tym straty czasu.

Sprawdzanie frezéw powinno obejmowac bi-
cie obwodowe i katy ostrza, a w pewnych
przypadkach dokladnos¢ wymiaréw i ksztal-
tow oraz twardosc.

Niezaleznie od sprawdzania frezéw po na-
ostrzeniu oraz nowych, nalezy réwniez spraw-
dza¢ narzedzia zwracane z warsztatu tak, aby
zawsze bylo wiadomo, jakim zapasem narze-
dzi zdatnych do pracy rozporzadza wytwor-
nia. Z tym wiagze sie ustalenie przepisow
o obchodzeniu sie z narzedziami na warszta-
cie. Samowolne przerabianie i ostrzenie na-
rzedzi na warsztacie powinno by¢ zabro-
nione, poniewaz przez to marnuje sig doro-
bek i doéwiadczenie oddzialu konserwacji na-
rzedzi, a narzedzia moga ulec zepsuciu lub
zniszczeniu.

Nalezycie zorganizowany nadzér i ciagla
kontrola ilosci zdatnych i gotowych do uzyt-
ku frezéw zapewnia przebieg pracy warsztatu
bez przerw i przeszkéd.

1) Artykul niniejszy jest pierwszym z cyklu arty-
kutéw o ostrzeniu frezéw. Obejmuje on uwagi ogdlne
oraz podstawowe wiadomosei o frezach., W zeszytach
1—2/49 1 nasternych z-stang omswione szczrgdlowo:
,Cstrzenie frezé6w o uzebizniu §cinowym®, , Ostrzenie
frez6w zataczenych® oraz ,Szlifierki, przyrzady i na-
rzedzia do ostrzenia frezéw®, )

2. Ogolne wiadomoSci o frezach.

W zaleznosci od uzebienia frezy dziela sie
na Scinowe i zataczane.

W uzebieniu Scinowym ksztalt zeba w prze-
kroju prostopadtym do krawedzi tnacej ogra-
niczony jest <zasadniczo liniami prostymi
(rys. 1). Frezy $cinowe przeznaczone sg do

obrébki plaszczyzn. W

rzadkich przypadkach

stosowane sa réowniez

P do obrébki powierzch-
AN l / ni ksztaltowych np.

N ograniczonych hikami;

Byt frezy takie wymagaja

Rys. 1. Uzebienie specjalnych  urzadzen

sciowe, i przyrzadéw do ostrze-
nia. :

W zalezno$ci od ksztaltu freza i polozenia
zebow frezy Scinowe moga obrabia¢ jedng
ptaszczyzne albo tez rownoczesnie dwie lub
trzy plaszczyzny. Rozrdézniamy wiec:

a) frezy walcowe (rys. 2 i 3) o zebach jedy-
nie na obwodzie powierzchni walcowej;

Za-1-R2 23

Rys. 3. Frez walcowy
o zebach Srubowych.

Rys. 2. Frez walcowy
o zebach prostych.

b) frezy walcowo-czofowe (rys. 4), posiada-
jace zeby zaréwno na obwodzie powierzchni
walcowej jak i na plaszczyznie jednego czola;

c) frezy tarczowe (rys. 5) w postaci tarczy
o grubosci mniejszej od Srednicy zewnetrz-
nej i posiadajacej zeby na obwodzie oraz na
obu ptaszczyznach czotowych; -

d) frezy kqtowe (rys. 6) o ksztalcie stozko-
wym i posiadajace zeby na jednej lub obu
powierzchniach stozkowych.

or3-r RS s RE
Rys. 4. Frez wal- Rys. 5. Frez Rys. 6. Frez
cowo-czolowy. ¥ tarczowy katowy.
trzystronny.

W zaleznoSci od sposobu zamocowania
rozroiniamy frezy nasadzane i trzpieniowe,
Frezy nasadzane (rys. 2, 3, 4, 5 i 6) posiadaja
otwor cylindryczny, ktory stuzy do osadze-
nia freza na trzpieniu frezarskim. Frezy trzpie-
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T eenT . As
Rys. 7. Frez palcowy, wal- Rys. 8. Glowica
cowo-czolowy z chwytem frezowa.
stozkowym.

niowe posiadajg cylindryczny lub stozkowy
trzpien, ktéry zamocowany zostaje w- uchwy-
cie lub otworze wrzeciona frezarki. Walcowe
i walcowo-czotowe frezy trzpieniowe nazy-
waja sie frezami palcowymi (rys. 7).

Précz jednolitych frezéw Scinowych bywa-
ja jeszcze glowice frezowe z wymiennymi
zebami (rys. 8).

Frezy zataczane przeznaczone sg do obréb-
ki powierzchni ksztaltowych. W przekroju
réwnoleglym do krawedzi tngcej zab freza
zataczanego ma okreslony zarys, dostosowas
ny do zarysu obrabianej powierzchni, a zab
wykonany jest w taki spos6b, ze w miare
ostrzenia nie traci on swego pierwotnego za-
rysu.

Zab freza speilnia takie same zadanie jak
i ostrze noza tokarskiego; jego katy otrzy-
mujg takie same oznaczenia (rys. 9). Na rys.
10 uwidocznione sa oznaczenia katow oraz
powierzchni zeba freza o uzebieniu $cino-
wym.

Powierzchnia pochylona pod katem natar-
cia ¥, po ktérej splywaja widry, nazywa sig
powierzchnig natarcia lub piersiq zeba.

Powierzchnia pochylona pod katem przy-
lozenia o i stykajaca sie z powierzchniag
obrabiang nazywa sie powierzchniq przyto-
zenia lub odsadzeniem (w gwarze warsztate-
wej rowniez ,tysinkg”).

Krawedz przeciecia piersi zeba z odsadze-
niem nazywa sie krawedziq inqcq zeba.

Grzbietem zeba nazywa sie powierzchnia,
znajdujaca sie miedzy odsadzeniem, a pier-
sia nastepnego zeba.

Jezeli krawedzie tnace zebow freza walco-
wego przebiegaja rownolegle do osi freza,

D-3-1-R9
Rys. 9. Oznaczenie katéw zeba freza: ¢ — kat przy-
lozenia, § — kat ostrza, y — kat natarcia.

mowimy, ze frez ma zeby proste, jezeli za$
sa liniami $rubowymi mowimy, ze frez ma
zeby Srubowe.

Kqtem pochylenia linii srubowej zeba freza
nazywamy kat, zawarty miedzy styczna do
linii érubowej zebow, a osig freza (rys. 10
i 11) i oznaczamy go litera ». Skokiem zeba
Srubowego h nazywa sie skok linii srubowej
o kagcie pochylenia *. Z trojkata ABC
(rys. 11) wynika zalezno$¢ miedzy katem 7,
skokiem h i Srednicg D:

n. D n D

)\ o e 1T = —— .
tg “h oraz h i)

powierzchia. yrowedz ingea

Lrajtoreng powierzehna_praytozeria
h . _powierzchmo_nalarcio {piers. zeba) o (DE/SOdZom(-)
grzhm/\ ’, . N
2eba A\ T '/
NN
) D
/ P

L

\\a-_ hB
Przekro] A-B

Rys. 10. Oznaczenia katéw ostrza i powierzchni zeba
Scinowego freza walcowego o zebach Srubowych; . —
kat pochylenia linii Srubowej.

" Pochylenie zebow freza wplywa korzystnie
na spokéj i réwnomierno$é pracy oraz na
gladkos¢ obrabianej powierzchni. Nowoczesne

f
o T‘ 8
,
]
I
]

|
-

N

N
[N
PN
t

)

70 €

Rys. 11, Zalezno$§¢ miedzy katem i skokiem linii Sru-
bowej zgbow, a Srednica freza.

frezy odznaczaja sie malg iloscig zebow, du
zym katem pochylenia linii $rubowej zebow
i zaokraglonym ksztaltem zeba. Frez taki
(rys. 12) nazywa sie frezem wysokospraw-
nym. : :

Wielkoséci katéw ostrza i-ilos¢ zebdw zalezg
od rodzaju obrabianego materialu. Zachowa-
nie odpowiednich katéw zeba ma zasadniczy
wplyw na wydajno$é pracy freza. Nalezy wiec
przestrzegaé¢, aby przy ostrzeniu nie ulegly
one zmianie. '

‘Azeby mie¢ mozliwie niewielka ilos¢ odmian
frezé6w podzielono materialy obrabiane na
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TABLICA I

Charakterystyczne wymiary frez6w do obrébki réznych materialéw

Materialy twarde Matcrialy sredn, twardosdci Stopy lekkie
. ) freza | ¢ otworu|-—— - ! — i ;o
ROdzaJ freza D mm d mm z * katy ostrza i po- katy ostrza i po- !kaly osirza i po-
chyleuia zebdw \ ‘ chylenia zebow * chylenia zebéw
50 22 8--12 6
(56) 22 812 6 .
63 27 |10 : 14 6 i {
5} o ; R | [
4 27 10 14 Fatea . 6 G514 | 4 G-d-1hC
8 (707)7 a::‘,:,sr)**) — lg=5-—=70 |i - =7 . 9°
g 53 80 32 10-:- 16 ‘(:5 ;60 8 ’{:8{*]20 “ 4 T:20+250
S, ; (90} 40 12 -:- 18 )=30 35" : 8 h=35--45° | 6 A=—45--55°
£ 100 40 |12-:18 8 L6
(110} 40 12-:-20 8 6 -
125 50 14 : 20 10 6
140 60 16 - 22 10 | 6
40 16 12 8 -
- 50 22
v (201 8
z | Tk (56) | 22 8
= i |
N = 63 | 27 8
2 I 8 a5
8 80 32 10 |r=8--120
o _ .
> o
o 100 32 20 12
— . -
= (110) 40 29 12
125 | 40 22 14
50 16 16
(56) 16 16
63 22 16
(]
§ (70) 22 16
g 80 27 18 !
; (90) 27 20 «=3 -5 ‘ 14 ¢=5--7 6- =7 --99
Dy 100 | 32 20 |r=5ce0 || Tpp v=8=12 T [1=202250
By N—8 > Ho= 980 G ) — = 200
| (110) 39 29 rh=8--15° ( 14 h=15-+25 8 h=20-+30
! ‘7 | -
% 125 32 24 16
‘ 140 40 2% |
10 — 6 4 |
12 — 747\‘
° o 16 — 6
° 18 — 6
© 20 - e
D" —
22 — 6 4
- - | .
N 25 - 6 a=5-7° 4 ja=7-9
s 28 _ g ITSEO T y=s ey [Ty | y=20428°
o 32 | - o | =108 | T | =203
36 — 10 6 5
B =i
40 — 10 6 | I 5 1

*) z —ilos¢ zebow freza.

katy « i 7 — mierzone w plaszczyznie prostopadlej do krawedzi tnacej.
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Zeszyt 1— 2

Rys. 12 Walcowy frez wysokosprawny.

trzy grupy, z ktoérych kazda wymaga frezéow
0 odpowiednich .ksztattach:

1 stale weglowe o wytrzymatosci
kG/mmz2;

Rys.

bami Srubowymi.

2 a. stale .stopowe do naweglania
moniklowe, chromomolibdenowe i chromowe)
o wytrzymatosci do 145 kG/mm2

b. stale stopowe do uszlachetniania (chro’

Inz. JERZY WITOWSKI

OSTRZENIE FREZOW Z

Nalezy na wstepie zaznaczy¢, ze do ostrze-
nia frezow S$cinowych nigdy nie uzywa sie
tarczy podziatowej ani podzielnicy. "Poniewaz
przy hartowaniu frezéw wystepujg zawsze
odksztatcenia, przeto ostrzenie na podzielni-
cy dawatoby w wyniku pewne ,bicie" zebéw
na obwodzie freza.

Czas ostrzenia frezow o duzej Srednicy jest
znaczny. Jezeli wiec z tego wzgledu zastosuje
sie ostrzenie na automatycznej ostrzarce, na'
lezy przed tym przeszlifowac¢ piersi zebow, by
uzyska¢ jednakowe podziatki, pozostawiajac
powierzchnie przytozenia zebéw o szerokosci
nie wiekszej, niz 0,3 mm.

1 Frezy walcowe.

Sposob i przebieg ostrzenia freza walcowego
zalezy od stopnia jego stepienia.

Przy matym stepieniu wystarcza:

a) szlifowa¢ obwdd na okragto,

b) szlifowa¢ powierzchnie przytozenia ze-

béw.

W wielu wypadkach wystarcza tylko za'

bieg b.
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13 Sptywanie widra
przy skrawaniu frezem z ze-

(chro-

Rok XXII

moniklowe, chromomolibdenowe i mangano-
we), stale narzedziowe i szybkotnace stale nie-
rdzewne i odlewy stalowe;

3 stopy lekkie: aluminium i
stopy magnezu, stopy cynku.

Tablica | zawiera typowe i najczesciej spo-
tykane wymiary frezoOw oraz katy ostrza i katy
pochylenia linii Srubowej zebdéw dla wymie-
nionych trzech grup frezéw.

Na rysunku 13 pokazany jest spos6b spty
wania wiéréw przy pracy frezéw z zebami
Srubowymi. Wiér splywa prostopadle do kra-
wedzi tnacej i dlatego pomiar katéw ostrza
dokonywany jest zawsze w ptaszczyznie pro-
stopadtej do krawedzi tnacej. Przy duzych
katach pochylenia zebéw katy ostrza w prze'
kroju prostopadtym do linii zeba réznia sie

jego stopy,

do 85znacznie od katéw ostrza w przekroju czoto-

wym (rys. 10).

Rys. 14. Oznaczenie katow ostrza zeba freza zataczanego.

Rys. 14 przedstawia oznaczenia katéw oraz
powierzchni zeba freza zataczanego.

UZEBIENIEM SCINOWYM

Przy silniejszym stepieniu lub pierwszym
ostrzeniu nowych frezéw zaleca sie:
a) szlifowa¢ obwéd na okragto,
b) szlifowaé piers zebow,
c) szlifowac¢ powierzchnie przytozenia ze-
béw.

Przy bardzo silnym stepieniu, szczegdlnie
w wypadku wyszczerbienia krawedzi tnacych
lub przy niejednakowym stepieniu poszczeg6éP
nych zebdéw, nalezy rozpoczaé ostrzenie od
usuniecia szczerb przez szlifowanie piersi ze'
béw. Rezygnujac z zachowania jednakowej
podziatki nalezy ograniczyé¢ sie do zeszlifowa-
nia jak najcieniszej warstwy, aby zachowa¢d



Rok XXII

wiekszg trwatos¢ freza. Kolejnos¢ czynnosci
w takim wypadku jest nastepujgca:
a) szlifowanie obwodu na okragto,
b) szlifowanie piersi zebdw,
c) szlifowanie powierzchni
béw.

przytozenia ze-

Rys. 2 Szlifowanie piersi zeba przy zastosowaniu
rozdwojonej podtrzymki; frez zamocowany na trzpieniu
w kiach.

Przy wykonywaniu poszczegélnych czyn*
nosci nalezy przestrzega¢ nastepujgcych za-
sad.

a. Szlifowanie obwodu na okragto.

Szlifowanie obwodu na okragto ma na celu
zeszlifowanie stepienia odsadzenia zeba; Kie'
runek ruchu obrotowego tarczy szlifierskiej
winien by¢, jak pokazano na rys. 1, od kra-
wedzi tnacej w strone grzbietu.

Obrabiarka: szlifierka do watkéw;

Tarcza szlifierska: korundowa;

Ksztatt tarczy: ptaska (PN/N'865);

Ziarno: 46 do 60;

Twardosé: L do M;

Chtodziwo: olej wiertniczy,

z woda.

roztwor 1:50

b. Szlifowanie piersi zeba.

Piers zeba nalezy szlifowaé¢ tylko wéwczas,
gdy krawedz tngca jest silnie stepiona lub

Rys. 3 Szlifowanie piersi zeba, podpartego dwiema
oddzielnymi podtrzymkami; ostrzenie przez przesuw
freza wzdtuz nieruchomego trzpienia.

MECHANIK

Zeszyt 1—2

Rys. 4. Szlifowanie piersi zeba freza walcowego. Prze-
sadzenie tarczy pozwala na uzyskanie wklestego ksztattu
piersi zeba.

wyszczerbiona. Piers szlifuje sie w tym celu,
aby ostrzenie na obwodzie wykonac, zdejmu*
jac jak najmniejszg warstwe. Dla podparcia
zeba stosuje sie rozdwojong podtrzymke
(rys. 2), albo tez dwie oddzielne podtrzymki
(rys. 3).

Obrabiarka: ostrzarka uniwersalna;

Tarcza szlifierska: korundowa;

Ksztatt tarczy: tarczowa, jednostronnie stoz-

kowa (PN/N-867), lub tarczowa dwustronnie

stozkowa (PN/N-868);

Ziarno: 46 do 60;

Twardos¢: J do L (dla frez6w o duzych ze*

bach lub przy duzej powierzchni styku

tarczy z piersig zeba réwniez twardos¢ H);

Szlifowa¢ na sucho.

Przy frezach wysokosprawnych Ilub przy
frezach, od ktérych wymagana jest duza gtad-
ko$¢ obrabianej powierzchni, zwiaszcza przy

Rys. 5. Szlifowanie piersi zeba freza walcowego. Usta-
wienie tarczy zgodnie z linig Srubowa zebéw powoduje
wypukty ksztatt piersi zeba (przekr6j A—B).
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Rok XXII MECHANIK Zeszyt 1 —2
o o On O O 0 D B I e e o O B o em e obrobce materialéw ciggliwych, zalecany jest
MmO R RO OAT YoY%~ ol nastgpujgcy sposdb postepowania przy szlifo-
ceeesemmmmmae@@e e 2l waniu piersi zeba:

o N O o It o D 0 B m s DO D Tarcza szlifierska powinna by¢ zwrdcona
A S e B e S S T S S S S do piersi zeba swa plaska strong i jej kat
ustawienia w stosunku do osi freza powinien
e o O h o D G @ oo wa| DYEod 19 do 3° wiekszy niz kat pochylenia
SSskossamadeannnanto e linii Srubowej zgbow L (rys. 4). W tym po-
tozeniu tarcza pracuje stykajgc sie z frezem
ke o o b N O N b o < w0 oo —| wzdluz luku wskazanego na rysunku. Przy
Zrrozsezacananaxiomonl tym sposobie ostrzenia piers zeba otrzymuje-
my lekko wklesty, co wplywa korzystinie na
ksztattowanie sie i splyw widrdéw. Tarcza po-
WO N O S M H N DA H DO M OANADNAND O . 3 sy s o . s .
33T sneaanneaaeno ] winna by¢ mozliwie duzej srednicy.
Ten sposdb szlifowania wymaga duzej
o M O O Bt D oD DD s o zrecznosci 1 wprawy, jezeli szlifowanie jest
S2JI2nFTIvgnamantgssan wykonywane bez podtrzymki, dlatego zaleca
si¢ stosowanie podtrzymki rozdwojonej. Po
o <t 1h © B e e O et B I N D N Do o kilkakrotnym szlifowaniu piersi zeba o wkle-
Nenoaoames ~onnrodo 0w }ym zarysie nastepuje zmiana wielkosci kata
co oo — e m e N A 1 O . . . .
natarcia, wobec czego staje sie konieczne
e D 1 b < h N O O ke @ b e — < — o w ] CZ6stsze szlifowanie piersi zeba.
HMY NP RSN FENB O NN NO Y Sposo6b ten nie pozwala na uzyskanie z gor
oo o o Ot et e = NN DM M DO O . . R N
zadanego kata natarcia. Kat ten nalezy zmie-
0 0 N O O OO O m e = | 12ZYC pOdczas szlifowania i ewentualnie po-
SI2so3sadnee2odegt 2 e prawic ustawienie tarczy. Do omawianego
B sposobu szlifowania nadaje sie réwniez waska
5 O f O M o . ©  w fe 4 <« e o el tarcza plaska, zaokraglona na obwodzie.
PEI I I B e e I S I IS T - et W niektérych wypadkach mozna stosowac
prgstszy s‘proséb.szlifowapia piersi zeba, przy
e Nt h o B D O et ot O o+ | KtOrym tarcza jest zwrécona do zeba swa
S22ITcccc2EcnERS oISy czescig stozkowa i styka sie z piersia wzdluz
tworzacej stozka, przy czym kat ustawienia
S8 N8eINe2SS8eSEESRaD ’Earci)zy ]?St 1;zgodny z katem pochylenia linii
18I Lsoeeaxhecadn el $rubowej zeba.
S oo o OO OO OO o= AN N A . . .
Jednakze przy duzym kacie pochylenia
O Ol Te O oh e e 1h e N O N w s e]  ZE€DOW 1 duzej Srednicy tarczy, wierzcholtkowa
SS232IRRSHI2FLEIEZ S 2T czese piersi zeba moze po stronie zej$cia po
.1 nownie zetkna¢ sie z tarcza, co spowoduje jej
e H I O S~ o omooa —o| 2zeszlifowanie i nieco wypukly ksztalt piersi
2oheagonnImeakaanas Rl (1yg 5)
(=Rl = o = = NN MM W1 O e :
- e ‘c. Szlifowanie powierzchni przylozenia -
Y3V RLLLIBIIRREF (odsadzenia)
eeeeLee N mmAA®®® N E WL Te czynnosé¢ nalezy wykonywaé zawsze na
ostatku. Z powierzchni cylindrycznej krawedzi
PEBINRERELTRII3SER AN G| tnagcej moze pozosta¢ jedynie szerokosé
ceeeeceeemmmmaaa®eo s 003+005 mm. Ustawienie tarczy szlifierskiej
i podtrzymki powinno
FREIIRSERGSIRITIINERER by¢ zgodne z rys. 6
c oo o SO OO rm NN ANNMOM™MOM = HL iZdanYmita'bﬁCYI.
R g\ i .
O N WO RO O N O b OO ™y
AN HEMBH O W = HDE RO NG © —~ l
C OO0 C O OO O rm = == = AN NN
Podirzymia . ‘
Rys. 6. Ustawienie tarczy
szlifierskiej 1 podtrzymki
przy szlifowaniu plaszczy-
° oo cho o oono zny przylozenia zeba freza
Ssigagggmge‘m@umwmg:gﬁ walcowego. D -— Srednica

freza; H — wielko§¢ odchy-
lenia podtrzymki od osi; «.
kat przyloZenia w przekro-
e ju czolowym.
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Zeszyt 1 —2 MECHANIK Rok XXII
Obrabiarka: uniwersalna szlifierka narze- |
dziowa; ‘ i
Tarcza szlifierska: elektrokorundowa;
Ksztalt tarczy: garnkowa cienko$cienna | Rys. 7. Ustawienie tarczy i
(PN/N'SGO)' podtrzymki w zalezno$ci od
’ T kierunku krawedzi tnacej.

Ziarno: 46 do 60;
Twardos$é: J do L;
Szlifowa¢ na sucho.

Kierunek ruchu tarczy powinien byé¢ od
krawedzi tngcej w strone grzbietu. W prze-
ciwnym wypadku powstaje na ostrzu za-
dzior (t. zw. ,drucik’) oraz zwieksza sie nie-
bezpieczenstwo odpuszczenia ostrza wzdluz
krawedzi tnacej. Jako zabezpieczenie przed
odpychaniem zeba przez tarcze od podtrzymki
nalezy stosowaé¢ przeciwciezar lub zabierak
sprezynujacy. Jezeli z jakichkolwiek wzglg-
dow zastosowano kierunek ruchu tarczy prze-

P2-2-R7

ciwny, niz podano, nalezy po naostrzeniu
usuna¢ zadzior z ostrza. Opiera¢ o podtrzymke
nalezy zawsze ten zab, ktdory jest w danej
chwili ostrzony. Przy ostrzeniu frezéw o zebach
Srubowych nalezy tarcze i podtrzymke tak
ustawi¢, aby kierunek ruchu pracujgcej kra-

" wedzi tarczy byl o ile moZnosci prostopadly

do ostrza (rys. 7).

(c. d. n.).

DQ CZYTELNIKOW CZASOPISMA ,, MECHANIK"

Zeszytem niniejszym rozpoczynamy nowy, czwarty z rzedu okres istnienia czasopisma

.Mechanik®” w odrodzonej Polsce!

Siggnijmy mysla wstecz i dokonajmy przegladu wynikéw naszej

pracy. W ciggu

ubieglego trzechlecia czasopismo ,Mechanik” zasiggiem swej treSci obejmowalo gléwnie
zagadnienia techniki warsztatowej, wypelniajac w tej dziedzinie swe wlasciwe zadania
i wyréwnujagc w duzym stopniu brak podrecznikéw z zakresu obrébki metali.

Niektore nafomiast zagadnienia, jak np. gospodarka cieplna, konstrukcja, obsluga,
konserwacja i naprawa silnikéw i maszyn roboczych, stosowanych w réznych galgziach
przemystowych, nie znalazly dotychczas dostatecznego oé$wietlenia na tamach czasopisma
+Mechanik®.

Dazac stopniowo do rozszerzenia zasiegu tresci czasopisma, otworzyliSmy w ,Me-
chaniku” szereg odrebnych dziatéw, jak ,Dzial Odlewniczy”, ,Dzial Samochodowy"
i ,Dzial Spawalniczy®, ktéry w biezgcym roku przeobraza sie w odrebne czasopismo.

Czasopismo ,Mechanik” jest przeznaczone gléwnie dla rzemieélnikéw, robotnikéw
wykwalifikowanych i ucznidéw szkél zawodowych grupy metalowej; artykuly w nim za-
mieszczane powinny by¢ zatem dostepne dla wykwalifikowanego rzemieélnika. W ciggu
ubieglych trzech lat poziom artykulow nie byl jednolity; niektére bowiem artykuly byly
utrzymane na poziomie wyzszym, dostepnym dla technikéw oraz rzemieslnikow, uczesz-
czajacych do wieczorowych szkét doksztalcajgcych typu licealnego. Aby wyrdwnac te
braki, Redakcja czasopisma dazyla do rozwoju dzialu ,,Mtody Mechanik®”, przeznaczonego
i utrzymanego na poziomie uczniow szkél zawodowych typu gimnazjalnego.

Wrzorem lat dawnych zwracamy sie do ogoétu Czytelnikéw, a w szczegdlnosci do
sympatykow naszego pisma o wziecie udziatu w ankiecie przez nadestanie
odpowiedzi w terminie do dnia 31 marca b. r. na nastepujace pytania:

1) Czy kierunek i poziom czasopisma jest wlaSciwy?

2) Jakie nowe dzialy (np. lotniczy, obrobki drewna, maszyn rolniczych itd.) naleza-

toby wprowadzi¢, a jakie usungc?

3) Jakie zagadnienia nalezaloby szerzej omoéwic?

Wyniki ankiety ulatwig Redakcji dostosowanie tre§ci i poziomu czasopisma do zy-
czen wiekszoéci Czytelnikéw, a tym samym przyczynia sie do rozwoju czasopisma, ktdére
jest wspdlnym dobrem ogélu polskich mechanikéw!

Redakcja
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Inzrmech. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

ZGRZEWANIE

Zgrzewaniel) jest jednym z procesow trwa'
tego taczenia metali polegajacym na dopro-
wadzeniu czedci metalowych przez nagrzanie
do .stanu ciastowosci i potgczenie ich pod na-
ciskiem sity zewnetrznej, bez doprowadzania
spoiwa.

W procesie zgrzewania wykorzystuje sie
zjawisko zrastania sie krysztatkéw na styku
dwoéch czesci metalowych, przy odpowiednim
naci.sku i odpowiednio wysokiej temperaturze.
Zjawisko to nastepuje tym szybciej i dokiad’
niej, im stan brzegow czesci tgczonych jest
bardziej zblizony do ciastowatego.

a) b)
Rys. 1. Zigcze wykonane za pomoca zgrzewania oporo-
wego iskrowego: a) niewyzarzone, b) po wyzarzeniu.
Przekrdj wytrawiony w celu pokazania zgrzeiny.

Doktadne usuniecie tlenkéw z powierzchni
taczonych jest warunkiem uzyskania dobrego
potaczenia. Zastosowanie topnikéw, jak pia-
sek, szkio, boraks, i t d., ktore z tlenkami
tworzg tatwoptynny zuzel, pozwala na usu-
niecie ich ze zlgcza podczas nacisku.

Jezeli materiat zgrzewany zawiera skiadni'
ki, ktére dajg tlenki trudno topliwe, jak np.
krzem, chrom, wolfram i aluminium, trudno-
Sci przeprowadzenia ich w ptynny zuzel unie-
mozliwiajg zgrzewanie. Takze wieksze iloSci
wegla lub zanieczyszczern w stali, jak siarka
i fosfor, utrudniaja zgrzewanie. Zgrzewalnos¢
stali stopowych zalezy od ich skiadu i zanie-
czyszczen.

Trudnosci uzyskania dobrego potgczenia,
wystepujace przy wszelkich rodzajach zgrze-
wania, sg najmniejsze przy zgrzewaniu elek-
trycznym. Duza szybko$¢ ogrzewania i utrud’
niony dostep powietrza zmniejszajg niebez-
pieczenstwo utleniania, a tworzaca .sie¢ na sty-
ku cienka warstewka ptynnego metalu, wy-
tryskujgca ze ztgcza przy nacisku, wymywa
powierzchnie styku z tlenkéw. Dzieki temu
liczne metale i stopy zelaza, niezgrzewalne

innymi metodami, mogg by¢ tgczone za po-
mocg zgrzewania oporowego. Nawet dwa od-

) Patrz artykut ,Spawalnictwo* ,MECHANIK"
zeszyt 9/47.

mienne metale, jak stal z miedzig, aluminium
z cynkiem i € p. mozna w pewnych warun-
kach zgrzewac¢ elektrycznie.

Miejsce potgczenia dwoch czesci metalo-
wych, uzyskane za pomocag zgrzewania, nosi
nazwe zgrzeiny. Na skutek rekrystalizacji
i szybkiego ostudzenia, metal w zgrzeinie po-
siada zazwyczaj strukture o ziarnach grub-
szych, niz reszta metalu (rys. la). Przez od-
powiednig obrdbke termiczng (wyzarzanie)
mozna materialowi w zgrzeinie przywrocié
normalng strukture, a wtedy $lad zgrzewania
znika i przedmiot staje sie jednolity (rys. Ib).

Linia zgrzewania pozostaje czesto widoczna
na skutek obecnosci warstwy tlenkéw, po-
krywajacych przekroje taczone (rys. 2). Uzy-
skanie niewidocznej linii zgrzewania jest
mozliwe tylko przy zastosowaniu udoskona-
lonych metod, do jakich zaliczamy np. zgrze-
wanie oporowe.

Rys. 2 Zlacze wykonane za pomocg zgrzewania gazem
wodnym. Widoczne sg $lady tlenkéw wzdtuz linii
zgrzewania.

KLASYFIKACJA RODZAJOW
ZGRZEWANIA.

Zaleznie od Zrdédia ciepta rozréznia sie

cztery gtéwne rodzaje zgrzewania:
I. ogniskowe,
Il. elektryczne oporowe,
1. termitowe i

IV. gazowe.
Szczegbdtowg klasyfikacje podaje tablica I.

TABLICA 1.
Zgrzewanie
1
ogniskowe e(l)%tgvti,zene termitowe gazowe

I —

arbowe  lini gazem  acetylenowo
punktowe ¢ liniowe doczotowe wodnym  tlenowe
1 1 L 1 n
zaldadkowe zgniotowe liniowe zwarcionwe iskrowe

doczotowe
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Zeszyt 1— 2

I. Zgrzewanie ogniskowe.

Przy zgrzewaniu ogniskowym ogrzanie
przedmiotu nastepuje na ognisku, lub w pie-
cu kuziennym. Po zagrzaniu do odpowiedniej
temperatury, potaczenie wykonywane jest
recznie miotem kowalskim lub przez Kkucie,
mechaniczne (mioty pneumatyczne lub paro-
we), prasowanie lub walcowanie.

Typowe przygotowanie czesci taczonych
do zgrzewania przez kucie reczne przedsta-
wia rys. 3.

Wytrzymatos¢ zigcza zgrzewanego tym spo-
sobem jest zawsze niepewna z powodu nie-
moznosci doktadnego usuniecia tlenkéw oraz
trudnosci uzyskania we wszystkich punktach
przekroju taczonego jednakowych warunkdéw
(temperatury i nacisku).

Zgrzewanie ogniskowe jest obecnie zaste-
powane w matych kuZniach przez spawanie
acetylenowe i tukowe, a w wiekszych zakila-
dach takze przez zgrzewanie oporowe.

Rys. 3 Typowe przygoto-
wanie ztacz do zgrzewania
ogniskowego.

29t/48-ft3

Jednakze w pewnych przypadkach zgrze-
wanie ogniskowe moze okazal sie tanisze, niz
jakakolwiek inna metoda, jak np. w produk-
cji masowej rur o jgrubosci 2 — 6 mm, syste-
mem ,Fretz-Moon*, przy zastosowaniu pie-
céw ogrzewanych bardzo tanim paliwem, przy
daleko posunietej mechanizacji procesu i du-
zej szybkosci zgrzewania (ok. 100 m/min.).

Il. Zgrzeiwanie elektryczne oporowe.

W zgrzewaniu oporowym Zrddiem ciepta
jest prad elektryczny, ktéry przeptywa przez
czesci tgczone i powierzchnie styku; w miej-
scu styku, wskutek zwiekszonego oporu na-
stepuje zagrzanie materialu do stanu ciasto-
watego, po czym przez docisk jednej czeSci
do drugiej uzyskuje sie potaczenie.

W zgrzewaniu oporowym stosuje sie pra-
wie wytgcznie prad zmienny jednofazowy, po-
bierany z sieci poprzez transformator.

Normalnie napiecie pradu stosowanego do
zgrzewania wynosi od 1do 10V, gestos¢ pra-
du — dla stali od 200 do 500 A/mm2 prze-
kroju, a przy zgrzewaniu aluminium do 1500
A/mm2 Dzieki tak wysokiemu spietrzeniu
energii elektrycznej na styku nastepuje nad-
zwyczaj szybkie zagrzanie metalu do tempe-
ratury zgrzewania (dla stali 1000 — 1200°).

MECHANIK
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Rys. 4. Schemat zgrzewarki punktowej. Naci$niecie pe-
datlu A, powoduje przesuniecie do géry draga B i za-
ciSnigcie przedmiotéw zgrzewanych miedzy elektrodami
E i F za posrednictwem dzwigni Dj dalszy ruch pedatu
powoduje Scisniecie sprezyny O i potaczenie transforma-
tora T z przewodami P doprowadzajgcymi prad z sieci.

Zagrzaniu ulegaja tylko cienkie warstwy me-
talu z obu stron styku, przez co unika sie
strat ciepta przez przewodzenie w gigb me-
talu, a czas operacji zgrzewania wynosi kilka
lub kilkanascie sekund, a czasem nawet mnigj
niz 1 Isek.

Ostatnio coraz czeSciej stosuje sie urzadze-
nia do zgrzewania przez wyladowanie w cza-
sie znikomo krotkim energii zmagazynowa-
nej w kondensatorach, akumulatorach, lub
na drodze elektromagnetycznej.

Zaleznie od ksztattu
niamy zgrzewanie oporowe:

A. punktowe,

B. garbowe,

C. liniowe,

D. doczotowe.

ztacza rozroz-

Rys. 5 Nowoczesna zgrzewarka punktowa.
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A. Zgrzewanie punktowe.

Przy zgrzewaniu punktowym, blachy zato-
zone na siebie przesuwane sg pomiedzy kto-
wymi elektrodami zgrzewarki (rys. 4 i 5); za
kazdym zacisnieciem elektrod, przy jedno-
czesnym przepuszczeniu pradu, otrzymuje sie
zgrzeine w ksztalcie krazka, t zw. punktu

Rys. 6. Makrografia zgrzeiny punktowej: a) przed wy-
zarzeniem, b) po wyzarzeniu.

(rys. 6). Elektrody miedziane, chtodzone woda
maja koncowki .stozkowe ze stopéw odpor-
nych na Scieranie i korozje. Zazwyczaj gorna
elektroda jest ruchoma, dolna — stata. Sze-
reg punktow tworzy szew punktowy, podob-
ny do szwu nitowego. Przykiady przedmio-
tow zgrzewanych punktowo obrazuje rys. 7.

Zgrzewanie punktowe odbywa sie w 3 fa-
zach: podgrzewanie, zgrzewanie i wyzarzanie
(rys. 8), przy tym operacje te wykonywane
sg w czasie bardzo krétkim (rzedu czesci se-
kundy).

W  zgrzewarkach prymitywnych zacisk
elektrod i wiaczenie pradu uzyskuje sie przez
ruch pedatu nozlnego (patrz rys. 4); w zgrze<~
warkach automatycznych — zazwyczaj pneu-
matycznie, przy sterowaniu lampami elektro-
nowymi wedtug z gory utozonego przebiegu

Rys. 7. Przyktady zastosowan zgrzewania punktowego.

MECHANIK
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poszczegélnych operacyj skladowych. Istnie-
ja zgrzewarki wieloelektrodowe, ktore wyko-
nywujg szereg punktow albo jednocze$nie
albo kolejno. Zgrzewarki te odznaczaja sie
bardzo duza wydajnoscia.

Przy zgrzewaniu punktowym wiekszych
konstrukcyj, jak wagony, okrety, budowle

Cczas

Rys. 8. a) Przebieg zgrzewania punktowego na prymi-
tywnych zgrzewarkach o nacisku noznym. Jednakowy
nacisk trwa przez cata operacje; w czasie nacisku odby-
wa sie wyladowanie energii elektrycznej; b) Trzy fazy
pracy zgrzewarki sterowanej automatycznie. Po zacis$-
nieciu elektrod zostaje wilgczony prad (faza 1); gdy
Lpunkt* mieknie, nacisk zostaje zmniejszony i naste-
puje zgrzewanie (faza I1); metal krzepnie, po czym na-
cisk wzrasta, i nieco mniejszym pradem wyzarza sie
zgrzeine (faza |I11).

Rys. 9 Zgrzewadia punktowe reczne.

i t p. sa szeroko stosowane zgrzewadla recz-
ne, Zgrzewadita te (rys. 9 w ksztalcie
szczypiec zawieszone sg zazwycaj na Suw-
nicy lub haku; diugie przewody elektryczne
i pneumatyczne pozwalajg na swobode ru-

chéw. 33
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B. Zgrzewanie garbowe.

Zgrzewanie garbowe jest stosowane prze-
waznie do #gczenia cienkich blach, natozo-
nych na siebie. Miejsca zgrzewane wyzna-
czone sa przed operacjg zgrzewania przez
wyttoczenie garbow na jednym z elementéw
taczonych (rys. 10). Przy zacisnieciu obu
blach z jednoczesnym zalgczeniem pradu
garby ulegaja sptaszczeniu i otrzymuje sie
zgrzeine punktowag (rys. 11).

Rys. 10. Schemat zgrzewa-

nia garbowego. W jednej z

blach wyttoczony jest garb.

R — elektroda ruchoma,
S — elektroda stafa.

Ze wzgledu na koniecznos¢ stosowania sil-
nego docisku, zgrzewarki garbowe ,s3 budo-
wane jako prasy o nacisku hydraulicznym
(rys.. 12). Elektrody ruchoma i stata zakon-
czone sa ptaskimi lub ksztattowymi plytami
dostosowanymi do ksztattu dociskanych cze-
Sci. Jednym zaciskiem elektrod' uzyskuje sie
caly zespot zgrzein danego zlacza.

Rys. 11. Poszczeg6lne sta-
dia procesu zgrzewania
garbowego: a) blachy
lekko zaci$niete, garb za-
czyna sie odksztatcac;
b) i c) — stadia przej-
Sciowe; d) punkt wyko-
nany. Przekroje wytra-
wione w celu pokazania
granic zgrzeiny. Grubos¢
blachy: po 3 mm kazda.

Zgrzewanie garbowe, posiadajgace liczne za-
lety, pomimo dodatkowych kosztow wytta-
czania garbow, posiada nader rozlegte zasto-
sowania.

Zgrzewanie garbowe jest .stosowane przede
wszystkim do tgczenia cienkich blach; po"

¢
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12 Nowoczesna zgrzewarka — prasa o nacisku
hydraulicznym.

Rys.

nadto znajduje zastosowanie przy tgczeniu
elementéw znacznie grubszych, pod warun-
kiem, ze isame garby nie sg zbyt duze. Np.
taczy sie w jten sposdb nakretki do ptytek
(rys. 13), kotki i Sruby do ptaskich sScianek
(rys. 14), druty natozone na .siebie w produk-
cji krat lub siatek (rys. 15). Do zgrzewania
kotkéw lub Srub z cienkimi Sciankami stoso-
wane sa zgrzewadta w ksztalcie pistoletow.

13. Nakretka z czteroma garbami, potaczona z

ptaska Scianka.

Rys.

Rys. 14. Potaczenia kotkéw i srub z cienkimi $cianka-
mi za pomoca zgrzewania garbowego: a) sworznie sta-
lowe i mosiezne z garbami na koncu, ulegajacymi sto-
pieniu podczas operacji zgrzewania; b) sworznie po-
taczone z ptyta ptaska; c) sworznie potaczone z po-
wierzchnig cylindryczng; d) formy z materiatu izola-
cyjnego zakitadane u podstawy sworznia, dla uksztat-
towania metalu wycisnietego wraz z tlenkami z pomie-
dzy powierzchni taczonych.
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Rys. 15. Schemat tgczenia drutéw na krzyz przy pro-
dukcji siatek i wyrobéw kratowych.

C. Zgrzewanie liniowe.

1 Zgrzewanie liniowe zakladkowe. Zastg-
pienie elektrod kiowych .przez elektrody
krgzkowe (rys. 16) obracajgce sie, pozwala
euzyskaC zgrzeine cigglg. Zgrzewanie przy sta-
tym doptywie pradu i réwnomiernym obrocie
krgzkow, .stosowane jest tylko do tgczenia
bilach (najcienszych. Zazwyczaj doptyw pradu
i zacisk sg regulowane w taki sam sposob,
jak przy zgrzewaniu punktowym. Otrzymuje

Rys. 16a. Schemat zgrzewania liniowego. A i B —
elektrody krazkowe, T — doprowadzenie pradu z trans-
formatora.

Rys. 16b. Zgrzewarka liniowa.

sie zgrzeine liniowg w postaci szeregu punk-
tow 'Oddzielnych lub zachodzgcych jeden na
drugi (rys. 17), wykonywanych z bardzo duzg
szybkoscig (np. 300 -i- 400 punktéw .na mi-
nute).

MECHANIK
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17. Wzory szwoéw liniowych. Od dotu do géry:
two-

Rys.
punkty coraz gestsze zachodza jeden na drugi,
rzac wreszeie szew ciagly.

i potaczenie ma Kksztalt zgrzeiny czotowej
(rys. 18).

Szew zgniotowy jest wykonywany w postaci
punktéw zachodzacych na siebie lub w spo-
s6b ciggly przy statym nacisku krazkow.

3 Zgrzewanie liniowe doczotowe jest sto-
sowane np. do produkcji rur niewielkiej sred-
nicy w sposéb ciggly przez zwijanie tasmy
(rys. 19). Elektroda krgzkowa £ (lub 2 elektro-
dylustawione pod katem) obraca .sie przy sta-
tym doptywie pradu, a boczne’krazki prowa-
dzace B i C dociskajg rozgrzane brzegi rurki
A w chwili przechodzenia jej pod elektrods.

Zgrzewanie liniowe doczotowe moze by¢
rowniez zaliczone do 'grupy metod zgrzewania
doczotowego (patrz tablica ).

o;
b
291/48-RI8
Rys. 18. Schemat
zgrzeiny  liniowej
zgniotowej: a) bla- B
chy przed zgrza- Rys. 19. Schemat produkcji
niem, b) blachy po rur za pomoca zgrzewania
zgrzaniu. liniowego doczotowego.

D. Zgrzewanie doczotowe.

Zgrzewanie oporowe doczotowe wystepuje
'pod dwiema postaciami, jako zwarciowe
i iskrowe.

1 Zgrzewanie zwarciowe. Przy zgrzewaniu
zwarciowym przekroje tgczone dociska sie do
siebie z niewielkg sitg; gdy material czesci
zetknietych rozgrzeje sie do tego stopnia, ze

2. Zgrzewanie liniowe zgniotowe. Przy tym metal mieknie, nastepuje silny docisk, powo-

tylko przy cienkich
zaktadka zostaje
pojedynczej blachy

sposobie, stosowanym
blachach, bardzo waska
zgnieciona do grubosci

dujagcy charakterystyczne speczenie (ry.s.
20). Jezeli przekroje nie sg dokiadnie dopaso-
wane, metal rozgrzewa si¢ nierébwnomiernie

3
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i warunki zgrzewania sg rézne w roznych
miejscach przekroju. W miejscach stabiej roz-
grzanych lub zanieczyszczonych tlenkami,
moze nastgpi¢ ,przyklejenie” zamiast dokitad'
nego zgrzania.

Rys. 20. Tworzenie sie zgrzeiny zwarciowej przy sta-

tym docisku i wzrastajgcej temperaturze; a) lekki do-

cisk, b) poczatek zgrzewania, c) zwigkszenie docisku,
d) zgrzeina po zakonczeniu procesu.

Z tego powodu zgrzewanie zwarciowe jest
wypierane przez zgrzewanie iskrowe.

2. Zgrzewanie iskrowe. Przebieg zgrzewania
iskrowego jest nastepujacy: przekroje tgczone
zostaja jednorazowo lub kilkakrotnie zet-
kniete ze sobg, tak, ze nastepuje zagrzanie
materiatlu w poblizu tych przekrojow; nastep-
nie konce czesci tgczonych zostajg rozsuniete,
co powoduje iskrzenie (rys. 21) polegajgce na
tym, ze miedzy bardziej zblizonymi do siebie
punktami przeskakujg luki elektryczne, ktore
nadtapiajg nieréwnosci przekroju. Metal nad-
topiony z obu stron tgczy sie, tworzac
,mostki" (rys. .22); poniewaz przez te mostki
przeptywa caly prad, metal gwattownie
ogrzewany paruje, wyrzucajac ze szczeliny
czagsteczki metalu w postaci snopdéw iskier.
W miare zblizania sie obu przekrojow, mostki
tworzg sie i zrywajg w coraz to innych miej-

scach, pozostawiajgc  na powierzchniach
}91718-»22
Rys. 22. Obraz sche-
matyczny mostku z
plynnego metalu po-
Rys. 21. Schemat prze- wstatego w okresie

biegu iskrzenia. iskrzenia.

36

MECHANIK

Rok XXII

drobne wgtebienia (kratery). W momencie, gdy
iskrzenie obejmuje calg powierzchnie, naste-
puje silny docisk, stopiony metal i zuzel zo~
stajg wycisniete na zewnatrz, tworzac rabek,
ktory po ukonczonej operacji usuwa sie przez
oszlifowanie. Typowe przedmioty zgrzewane
iskrowo przedstawia rys. 23.

Rys. 23. Przyktady czesci zgrzewanych iskrowo; A, B,
C, — czesci taczone, Z —azgrzeiny.

Przy zgrzewaniu iskrowym, nalezy sie
liczy¢ z do$¢ znacznym ubytkiem materiatu
czesci taczonych (np. przy taczeniu 2 watkéw
o Srednicy 25 mm, w warunkach normalnych
ubywa z kazdego walka okoto 8 mm. diu-
gosci),

Schemat zgrzewarki zwarciowej
przedstawia rys. 24.

i iskrowej

Rys. 24. Schemat maszyny do zgrzewania doczotowego.

A i B—czesci taczone, S— elektroda stata, R —ele-
ktroda ruchoma, T — transformator, Up — uzwojenie
pierwotne transformatora, Uw — uzwojenie wtorne.

I1l. Zgrzewanie termitowe.

Terniit jest mieszaning tlenku zelaza i alu-
minium; przy miejscowym zagrzaniu do ok.
1000 C nastepuje gwaltowna reakcja miedzy
sktadnikami termitu, w wyniku ktérej tworzy
sig czyste zelazo i tlenek glinu, przy tym
wydzielajg sie duze ilosci ciepta, ktére pod-
noszg temperature produktéw reakcji do ok.
3000 C.

Przy zgrzewaniu termitowym ciepto reakcji
jest wykorzystywane do zagrzania koncéw
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Rys. 25. Schemat zgrzewania termitowego. A — przekroj
przedmiotu zgrzewanego (0$ przedmiotu jest prostopadia
do rysunku), B — forma odlewnicza, C — tygiel.

czesci taczonych, ktére nastepnie zostajg do-
ciSniete do siebie. Wokét czesci zgrzewanych
zostaje zbudowana forma (rys. 25), do ktérej
po uprzednim wygrzaniu palnikami ropowymi
lub acetylenowymi, wlewa sie termit z tygla,
w ktéorym odbywa sie wyzej opisana reakcja.
Lzejszy zuzel (tlenek aluminium) dostaje sie
najpierw do formy, przylega do czesci taczo-

Rys. 26. a) Schemat urzadzenia do zgrzewania gazem

wodnym. Rura posuwa sie na wozku; za palnikiem ga-

zowym znajduje sie miot pneumatyczny lub walec, ktoé-

ry zgniata brzegi blach zalozone na siebie jak na szki-
cu b) lub c), do pojedynczej grubosci.

nych i nie pozwala na potaczenie metalu ro-
dzimego z wlewanym zelazem. Po docisnie-
ciu zagrzanych czesci i rozebraniu formy,
utworzony kotnierz mozna bez trudu usunac.
Dawniej zgrzewanie termitowe bylo stosowa-
ne do tgczenia szyn. Ostatnio jednak jest ono
wypierane przez inne, dogodniejsze metody
spawania i zgrzewania.

V.

Zgrzewanie gazowe znane jest pod dwiema
postaci: jako zgrzewanie gazem wodnym
i acetylendéwo-tlenowe. Pierwsza metoda pra-
wie juz wyszta z uzycia, druga jest w stadium
rozwoju.

Zgrzewanhie gazowe.

A. Zgrzewanie gazem wodnym

Urzadzenie do zgrzewania gazem wodnym
jest potaczone z urzgadzeniem do wytwarzania
gazu (sktad gazu wodnego: ok. 50% H2, 40 —
45% CO, 3 — 6% No, 1% CH4, 3 —<6% CO02.
Metoda ta stosowana jest do wyrobu watcza-
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kéw i rur duzej Srednicy. Krawedzie blach za-
tozone na siebie (rys. 26) przesuwajg sie pod

palnikami gazo-powietrznymi (temperatura
ptomienia ok. 1800°), po czym dostajg sie
pod miotki pneumatyczne, tub walce, ktore

przez przekucie Ilub zwalcowanie doprowa-
dzajg grubosc¢ zgrzeiny do grubosci Scianki

Rys. 27. Schemat zgrzewania acetylenowego. Palnik

wieloptoimienny acetylenowo - tlenowy zagrzewa po-

wierzchnie, ktére maja sie zetkng¢, po czym nastepuje

docisniecie elementéw tgczonych. Palnik chtodzony
woda.

Zgrzewanie gazem wodnym Ww Nnowoczes-
nej technice zostalo prawie catkowicie wy-
parte przez inne metody #taczenia, gtéwnie
spawanie tukowe.

B. Zgrzewanie acetylenoéw o
tlenowe.

Przy zgrzewaniu acetylenéwo-tlenowym pal-
niki wieloptomienne ogrzewaja jednoczesnie
na catej powierzchni oba przekroje tgczone,
po czym za pomocg prasy recznej lub hydra-
ulicznej obie czesci zostajg docisniete do
siebie (rys. 27). Ten spos6b zgrzewania znaj-
duje zastosowanie w budowie rurociggéw
oraz tordw kolejowych. Jezeli taczone rury
maja niezbyt grube $cianki, moga by¢ za-

Rys. 28. Zgrzewanie rur przy uzyciu palnika
pierscieniowego.

cisniete przed podgrzaniem palnikiem w ksztat-
cie pierscienia (rys. 28). Po zagrzaniu styku
do odpowiedniej temperatury rury zostajg

silnie docisniete.
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D ZIAL

ODLEWNICZY

Prof. inz, KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI i dr ZOFIA DEBINSKA

NOWE METODY ZASILANIA METALEM PRZEDMIOTOW
ODLEWANYCH

W czasie II Wojny Swiatowej nastapity
rewelacyjne zmiany w metodach zasilania me-~
talem odlewdéw. Dos$wiadczenia prowadzone
nad tym zagadnieniem przez inz. S. Jaiwin-
skiego ') uwienczone zostaly wspanialymi wy-
nikami, a opracowane przez niego metody
zostaly wprowadzone w przemys$le angielskim
i amerykanskim juz w okresie wojny.

Znany od dawna sposdéb otrzymywania
zdrowych odlewdéw staliwnych przez stosowa-
nie otwartych nadlewdéw zasilajgcych opierat
sie na dziataniu sily ciezkosci, pod wplywem
ktérej czesé¢ odlewu wyzej polozona i zawie-
rajagca odpowiednig ilo$¢ plynnego metaiu,
zasilata cze$¢ mizej polozong, powodujac
powstanie jamy usadowej w nadlewie. Me-~
toda ta daje wyniki korzystnie tylko »nrzy
nadlewach odpowiednio duzych w stosunku
do masy odlewu. Wskutek tego uzysk ?) jest
bardzo niski i wynosi zazwyczaj ok. 50%
catosci przetopionego metalu.

W wielu wypadkach dla uzyskania zdro-
wych odlew6w stosuje sie t. zw. ,,pompowanie
odlewow", przy czym doprowadzany przez
nadlew ciekly metal zasila nizej poiczone
czeéci odlewu. Sposob ten, znany od dos¢

1) Oryginalne prace inz. 8. Jaswinskiego zostaly na-
destane redakcji w r. 1946 w jezyku angielskim. Po
przedstawieniu czytelnlkom poprzednio stosowanych
metod, oméwimy najnowsze osiagniecia w tej dziedzinie.

2) Uzyskiem nazywamy w hutnictwie i odlewnictwie
stosunek ilo$ci wytworu do ilosci surowca; w naszym
konkretnym wypadku okresla to ilo§é zdatnych do uzy-
tku odlewéw uzyskanych ze 100 kg namiaru metalu
zaladowanego do pieca. Uzysk wyrazamy w procentach.

dawna, utrudnia tworzenie sie w gornej war-
stwie nadlewu skrzepnietej blonki metalu
i tym samym umozliwia wnikanie cieklego
metalu w glgb formy pod wplywem dwoéch sit
dziatajacych w jednym kierunku: sily ciez-
kosci i sily, bedacej wynikiem roéznicy po-
migedzy ciSnieniem atmosferycznym, a pod-
cisnieniem wytworzonym w jamie usadowej
w czasie stygniecia odlewu. Otrzymane tym
sposobem odlewy sg zdrowe, lecz uzysk jest
jeszcze nizszy, niz przy poprzedniej metodzie.

wiew

387/48-R2

Niejednokrotnie stosowane sg t. zw. $lepe
nadlewy, t. j. ukryte w formie, ktére w wielu
wypadkach okazuja sie korzystniejsze od
otwartych, gdyz wewnatrz takiego nadlewu,
wskutek zmniejszonej szybko$ci odprowadza-
nia ciepla, przez dluzszy czas metal pozostaje
w stanie cieklym; ulatwia to korzystniejsze za-
silanie formy. Nadlewy tego rodzaju wprowa-
dzone byly u nas w kraju w okresie przedwo-
jennym w odlewniach warszawskich 3). Stosu-
jac je nie wyciagneliSmy jednak z obserwo-
wanego korzystnego ich wplywu szerszych
wnioskow. Rys. 1 i 2 ilustruja slepe kuliste
nadlewy i sposoby ich stosowania.

Dopiero praca badawcza F. Taylora i E. A.
Rominskiego ogloszona w 1942 roku w Sta-
nach Zjednoczonych wyjasnila zachodzace
zjawiska i pozwolila na wyciggniecie dalszych
wnioskow. Badania zostaly przeprowadzone
wprawdzie na odlewach staliwnych, ale
zagadnienie to wystepuje we wszystkich gale-

3) Stosowanie Slepych nadlewéw zostalo opisane przez
ing. M. Skanbiniskiego w pracy ogloszonej w r. 1936
podczas ,III Zjazdu Odlewnikow Polskich.
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ziach odlewnictwa, a w szczegdlnosci przv
odlewaniu metali o skurczu wiekszym, niz
1,5%. Proby przeprowadzone w Belgii, nawet
nad zeliwem, zostaly uwienczone pomys$lnymi
wynikami.

1. Stare sposoby zasilania metalem
przedmiotéw odlewanych

Dawniej, przy zasilaniu metalem grubszych
czg$ci odlewanych przedmiotéw, ustawiano
bezposrednio nad nimi nadlewy, czesto o bar-
dzo znacznej objetosci, tworzace rezerwe
cieklego metalu, ktéry sptywajac do odlewu,
zapobiegal ujemnym skutkom skurczu.

Zasilanie przedmiotu cdbywalo sie przy tej
metodzie wylgacznie pod dzialaniem sity ciez-
kosci. Aby odlewy byly catkowicie zdrowe,
nadlewy musiaty by¢ bardzo duzych wymia-
10w, co znacznie utrudniato ich obcinanie
i zmniejszato uzysk (rys. 3), zwiekszajac koszt
przedmiotu.

nadlew
hadalev

wlew gtdwny.

387/48-23

Rys. 3.

Aby wyrdéwnia¢ niedostateczng wielko$¢
niektorych nadlewéw, stosowane jest niejed-
nokrotnie pompowanie, polegajace na zanu-
rzeniu w nadlewie preta zelaznego, rozgrzaner
go uprzednio do czerwonosci. Ruch preta po
obwodzie nadlewu, przy jednoczesnym przesu-
waniu go do gory i na 'dét, ma na celu utrud-
nienie skrzepniecia metalu w goérnej czesci
nadlewu i utrzymanie polaczenia z czegscia
wewnetrzng, do ktérej powinno sie dolewac
goracy metal.

Stosowanie $rodkow podnoszacych lub
utrzymujacych wysokg temperature metalu
w nadlewie przyczynia sie do zwigkszenia
uzysku, przez umozliwienie dzialania cisnie-
nia . atmosferycznego przez dluiszy okres
czasu.

Wreszcie od kilku lat zastosowano wttacza-
nie ciekltego metalu z wlewéw do grubszych
czesci przedmiotu odlewanego pod dziataniem
sity odsrodkowej. Ta ostatnia metoda pozwo-
lita na wydatne zmniejszenie cigzaru nadlewu
i przez to na znaczne zwiekszenie uzysku.

2. Zasada dzialania nadlewu
atmosferycdznego

Po wlaniu do formy cieklego metalu, ta jego
warstwa, ktora styka sie z masa formierskg

krzepnie prawie natychmiast i na skutek tego
metal zostaje uwigziony w powtoce utworzo-
nej z cienkiej skorupy skrzepnietego me-
talu.

Ciekly metal uwieziony w ten sposob, za-
réwno w odlewie jak w nadlewie, kurczy sie,
tworzac wewnatrz utworzonej skorupy jame
usadowya, w ktdérej powstaje pewne podcisnie-
nie; w bardZiej goracych miejscach przedmiotu
odlewanego, skorupa stawia mniejszy opor
i moze wulec odksztalceniu pod dziataniem
cisnienia atmosferycznego jak réwniez pod
dzialaniem cisnienia gazdéw, wydzielanych
przez forme lub rdzen.

Cisnienie wywolane obecnoscig ciektego
metalu jest proporcjonalne do wysokosci
warstwy nieskrzepnietego metalu, znajdujacej
sie ponad tym punktem; do niego dochodzi
cis$nienie réwne co mnajmniej ci$nieniu atmo-
sferycznemu, odpowiadajgce wysokoéci stupa
zeliwa ponad 1000 mm. Cis$nienie to wtlacza
ciekty metal z nadlewu do innych czesci
odlewu i utatwia wypeilnianie prézni, wytwa-
rzajacej sie w wyniku skurczu metalu.

Aby spowodowa¢ dodatni wplyw dzialania
ci$nienia atmosferycznego, badacze angielscy.
i amerykanscy zaczeli umieszczaé w gornej
czesci nadlewdw maly rdzen, grubosci otowka
t. zw. rdzen oidwkowy (rys. 4), nazywany
czesto ,,papierosem’. Poniewaz jego $rednica
jest mala, ogrzewa sie on bardzo szybko i na
skutek tego nie zachodzi krzepnigcie metalu

wlew_gtown
rdzeri otgwkow

naglew

odlew j
P
% !
387/48-R4

Rys. 4.

w poblizu ,,papierosa”, natomiast ma miejsce
wzdluz $cian formy i rdzeni. Ten maly po-
rowaty rdzen pozwala powietrzu dostawac sie
do nadlewu, ktére utrzymuje wewnatrz nad-
lewu ci$nienie rowne atmosferycznemu.

3. Rozrfica pomiedzy nadlewem zwykiym
a atmosferycznym

Skuteczne dziatanie zwyklego nadlewu osig-
gamy wtedy, gdy metal pozostaje w nim cie-
kly az do catkowitego skrzepniecia wiasci-
wego odlewu. Dlatego tez dawniej stosowany
sposOb wymagal stosowania nadlewu o znacz-
nych wymiarach i ustawianiu go na takich
czesciach odlewu, z ktorych usuniecie go byto
zazwyczaj trudne. Przy stosowaniu nadlewow
atmosferycznych,  koniecznos$¢  posiadania
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zwiekszonej ilosci metalu w nadlewie pozo-
staje w sile, lecz umieszczanie ich jest inne.
Jak pokazuje rys. 4, umieszcza sie je prze-
waznie na drodze przej$cia metalu z wlewu
gldwnego do formy. Zapewnia to =zasilanie
nadlewu metalem najgoretszym oraz pozwala
na latwe oddzielanie nadlewu od przedmiotu.

Aby nadlew atmosferyczny speilnit nalezy-
cie swoje zadanie konieczne jest polgczenie
nadlewu i przedmiotu odlewanego kanatem

Prof. inz. KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

o do$¢ duzym przekroju, gdyz od tego uza-
lezniony jest doplyw ciektego metalu do od-
lewu. Aby zmniejszy¢ przekrdoj w miejscu
zetkniecia sie nadlewu i odlewu, co ulatwia
obcinanie nadlewu, umieszcza sie maly plaski
rdzen (placuszek). Otrzymuje sie w ten spo-
sob wszystkie korzys$ci malego przekroju, za-
pewniajac jednak dostatecznie goracy metal
dobrze zasilajgcy odlew.
(c. d. n.).

Z DZIEJOW ODLEWNICTWA NA ZIEMIACH POLSKICH

Ludwisarstiwo krakowskie i spiskie

Gdzie i kiedy zalozony =zostat pierwszy
warsztat Judwisarski w Krakowie i przez ko-
go byl prowadzony, nie mozemy niestety
obecnie stwierdzi¢; niewatpliwie jednak wdru-
giej polowie XIII wieku warsztat taki ist-
niat w Krakowie i rozwijal ozywiong dzia
talnos¢. Dowodzi tego dzwon w Krasocinie
z napisem ,,Cracovia me fecit 1270‘; dzwon
ten wskutek pekniecia zostal w XIX wieku
przelany.

W ksiggach miejskich krakowskich do-
piero w r. 1320 spotykamy pierwszg wzmian-
ke o trudnigcym sie w Krakowie ,,Johanni
luosori campanorum”, lecz nie znamy dzwo-
noéw jego roboty.

Najstarszy dzwon krakowski, tzw. ,No-
wak” z ,wiezy srebrnych dzwondow" katedry
Wawelskiej wg F. Kopery pochodzi z konca
XIIT wieku?). Zachodzi prawdopodobienstwo,
ze kilka dzwonéw w ko$ciele NPMarii
w Krakowie, dzwon w Staniatkach, Osobnicy
(koto Jasta), jeden z dzwonéw od $w. Krzy-
za w Krakowie i jeszcze kilka innych po-
chodza z tego samego warsztatu ludwisar-
skiego, co i ,Nowak”. Pewne $wiatto rzuca
na to ciekawa praca W. Semkowicza 2).
Punktem wyjscia poszukiwan jego byla bra-
zowa chrzcielnica, znajdujaca sie do dzi$
dnia w kosciele farnym w Spiskim Podgro-
dziu i posiadajgca napis ,S'Boleslai Dei Gra-
tia Ducis Poloniae™, — umieszczony w paro-
krotnie powtorzonym, zdobigcym medalionie.
Wspomnie¢ nalezy, ze Podgrodzie Spiskie,
jako jedno z miast tzw. zastawionych, byto od
roku 1412 w Scistym zwigzku z Polska.

Medalion ten, jak réwniez szczegdlowe
zbadanie szeregu chrzcielnic w Wierzbo-
wie, Ruskinowicach, Wielkiej, a szczegdinie
w Szwediarze, pozwolilo W. Semkowiczowi
stwierdzi¢, ze wszystkie te chrzcielnice, jak

1) M. St. Cerchowicz i F. Kopera — ,Zabytki Kra-
kowa", IIT t., Krakéw, 1904.

2) W. Semkowicz — ,Spiska sztuka odlewnicza i jej
zwigzki z Krakowem w wieku XIV* Krakéw 1934.

i szereg dzwonow na Spiszu i poza Spiszem,
pochodza ze stynnej ludwisarni w Nowej Wsi
Spiskiej, ktora stata juz bardzo wysoko za
kréla Ludwika 1 (1326—1382), a byla w reku
rodziny Galléw lub de-Galinov, zdaje sie po-
chodzenia francuskiego.

W roku 1357 powolat krél Ludwik I lud-
wisarza z Nowej Wsi Konrada de-Gallnov
1 polecit mu ula¢ wielki dzwon dla Wysze-
hradu, wynagradzajac go za robote przyje-
ciem wraz z braémi w poczet swojego ry-
cerstwa (in nostro familiares et in consortium
caeterorum fidelium et servientum nostro-
rum) i zwalniajac go ,,od dani i czynszu”?®).

Po $émierci Konrada de-Gallnov ok. 1380 r.,
kierownictwo warsztatu obejmuje Jan Wey-
gel, pochodzenia przypuszczalnie . niemieckie-
go, ktory albo sie przyzenit do rodziny Gal-
I6w, albo tez wydzierzawil ich warsztat.

Medaliony, umieszczone na chrzcielnicy
w Spiskim Podgrodziu i wzorowane z calg
$cistoscia na pieczeci ksiecia Bolestawa Po-
bozinego byly dla W. Semkowicza dowodem,
ze tylko w Krakowie mogli de-Gallnovie zdo-

3) W tym miejscu pozwalam sobie zrobié przypu-
szczenie, ktdore o ile wiadomo, nie bylo jeszcze przez
nikogo podawane. Dotyczy ono wyjaSnienia pochodze-
nia slowa Iludwisarz; hipoteza moja w rozmowach z
polonistami nie zostala tymczasem odrzucona.

G ile zrozumiala jest nazwa konwisarz, zwigzana
z obcym wyrazem ,cannengiser, o tyle przypuszczaé
mozna ze powstanie wyrazu Iludwisarz daje sie po-
wiazaé z faktem, Ze pierwsi rzemieSlnicy, odlewajacy
w brazie byli powolani do Polski z Wegier za Xrola
Iudwika Wegierskiego; za jego panowania otrzymali
pierwsze przywileje i zaliczeni zostali nawet w poczet
najblizszego. otoczenia krélewskiego; z .imieniem tego
kréola zwiazane wiec jest czysto polskie brzmienie wy-
razu Iudwisarz w ksiegach cechowych nazywanych
z obeca ,cuprifusores lub ,rudgiser — ,rotgiserami<

Zdaniem Redakcji wyraz lhudwisarz pochodzi z wy-
razu niemieckiego , Rothgiesser*, ktéry w mowie pol-
skiej ulegl z biegiem czasu nastepujacej ewolucji: ,,rod-
giser”, ,lodgiser* i w kohAcu ludwisarz. W wyrazie tym
spolgloska dziaslowa r przeszia w splégloske 1 (réw-
niez dziaslowa), a spélgloska tylno-jezykowa g w spoél-
gloske wargowo-zebowa w, podobnie jak w wyrazie
konwisarz, wywodzacym sie z wyrazu ,cannengiser®.
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by¢ rysunek pieczeci ks. Bolestawa, ponie-
waz jedyny dokument z taka pieczecig, w tej
potaci kraju datowany r. 1262, przechowuje
sie dotychczas w Kklasztorze $Sw. Jedrzeja

u siostr Klarysek w Krtakowie. W wyniku
poszukiwania $ladéw pobytu  Gallnovow
w Krakowie oraz przyczyn tego, udato mu

sie stwierdzi¢ z calg pewnos$cig, ze Jan Wey-
gel zadzierzgngt nawet Scislejsze wiezy
z Krakowem, przyjat bowiem w r. 1397 pra-
wo miejskie: ,,Hannus Weygil voilant habet
et habetit litteram", lecz w r. 1421 zrzekt sie
go. Wydaje sie wiec zupetnie stusznym przy-
puszczenie wypowiedziane przez T. Szydiow-
skiego4), ze w tym czasie Jan Weygel pro-
wadzit ludwisarnie w Krakowie.

Pierwsze dzwony dla Krakowa, a wiec
.Nowak" i dzwony z kos$ciota Mariackiego
o0 $rednicy 175 cm i 1344 cm, a moze i dzwon
dla Biecza, datowany r. 1382, prawdopodob-
nie byty Ulane w Nowej Wsi Spiskiej wte-
dy, gdy te ludwisarnie prowadzit Jan Wey-
gel. Natomiast inne dzwony zblizone do
-Nowaka" tj. dzwon z r. 1403 z Kkosciota
NMPanny oraz inne, o ktérych wspominatem
odlewano juz w Krakowie.

Na pamiagtke swego pobytu w Krakowie
przywiozt Jan Weygel, powréciwszy na
Spisz, kopie pieczeci ksiecia kaliskiego Bo-
lestawa Poboznego, ktérag chrzcielnice w Pod-
grodziu Spiskim ozdobit, a ktérego to modelu
nastepcy jego w warsztacie nowowiejskim
dtugo jeszcze do zdobienia wyroboéw uzywali.

,,Tak tedy dzwony na wiezy kosciota Ma-
riackiego, rekg mistrza spiskiego ulane oraz
medalion na chrzcielnicach kos$ciotéw spiskich
sg zywym Swiadectwem tych stosunkéw jakie
taczyty Spisz z Polska, ktore przetrwaly jak
wiemy do pierwszego rozbioru Polski4 2.

Rozwijajgc przypuszczenia dr T. Szyd-

towskiego, uwazatbym za zupelnie prawdo-
podobne, ze Jan Weygel warsztat swoj
w Krakowie odstgpit jednemu ze znanych

ludwisarzy krakowskich. W roku 1421, jak
wiemy, Jan Weygel zrzekt sie prawa miej-
skiego i zaprzestat dziatalnosci ludwisarskiej.
Pomimo to, szereg dzwonéw jak np. w Ru-
szczy, Palczowicach, Dobrzechowie ma duzo
wspolnych cech z wspomnianymi dzwonami
kosciota Mariackiego, za$ data r. 1445 na
ostatnim z nich wskazuje, ze istniata jeszcze
w tym czasie w Krakowie tudwisarnia, po-
siadajgca szablony i napisy po-weyglowskie,
poniewaz trudno przypusci¢, aby do matych
kosciotéw w okolicy Krakowa sprowadzano
dzwony ze Spiszg w czasie, gdy dzwonotej-
nictwo krakowskie juz byto wysoko rozwi-
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niete; tak samo ze wzgledéw na technike
wykonania nie mozemy przyjg¢é sugestii
T. Szydiowskiego4, ze wykonano je przez

ludwisarzy wedrujacych.

Na poczatku wieku XV znamy w Krako-
wie szereg ludwisarzy i konwisarzy5. Poza
Piotrem Kednerem, o ktérym podaje wiado’
mos¢ Pr. Kopera, ze odlewat on okoto roku
1408, godng uwagi jest osoba konwisarza
Jakéba Moglicza (vel Mogliczera), ktéry
juz w r. 1411 figuruje w ksiegach jako jeden
ze starszych wspoélnego cechu pasnikow

i konwisarzy, zas w r. 1413 jest starszym
usamodzielnionego cechu konwisarzy, ludwi-
sarzy i mosieznikéw, wielokrotnie (kilkana-
Scie razy) piastujac te jgodnos¢ az do r. 1442,
po ktérym nazwisko jego znika z ksiag miej-
skich. W roku 1412 przyjmuje prawo miej-
skie Jan Freudental, jeden z najstawniejszych
odlewnikéw krakowskich XV wieku, wan
sztat ktérego mieScit sie przy bramie Staw-
kowskiej. Nazwisko Jana i Piotra Freuden-
taldow (Freudintal, Freudenthal) po raz pierw’
szy spotykamy upamietnione na chrzcielnicy
brgzowej z r. 1420 odlanej dla kosciota sSw.
Krzyza w Krakowie.

W  roku 1425 zo-
stala odlana chrzcielni-
ca dla kosciota sSw.
Szczepana, obecnie u
OO Karmelitéw; znamy
jeszcze chrzcielnice ich
roboty w kosciele Bo-
zego Ciata w Krakowie
(rys. 1), piekny okaz
poézniejszego gotyku.

Od roku 1431 znika

Piotr Freudental, po-
zostaje zas$ tylko Jan
Freudental. taczyt on

w jednej osobie kunszt
konwisarski, dzwono-
lejnictwa i dziatolej-
nictwa. Armaty jego
byty réwniez wysoko
cenione, skoro zama-
wiano je u niego az z
Wegier. Lecz pamigtka

Rys. I najbardziej cenng, kto-

rg pozostawit on po

sobie, jest dzwon w kosciele NPMarii odia*
ny w r. 1438 i zwany powszechnie ,,p6t-
zygmuntem®“. W roku 1433 piastuje on

godnos¢ jednego ze starszych cechu konwi-
sarzy. Ok. r. 1440 znika i on z ksigg miej-
skich.

Pierwsze armaty odlane z brazu pokazaty
sie podobno ok. r. 1378; lecz juz przy koncu

4) T. Szydtowski — ,Dzwony starodawne z przed

r. 1600 na obszarze b. Galicji. Na podstawie materiatow
zebranych i opracowanych przez K. Badeckiego, F. Ko-
pere, S. Tomkowicza i wihasnych". Krakéw 1922.

5 J.
Krakow 1917.

4]

Ptasnik — ,Cracovia artificum 1300— 1500",
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XIV wieku znalazly one szerokie wziecie.
Zapoznaliémy sie z nimi dosy¢ wczesnie, bo-
wiem juz w roku 1382 przy oblgzeniu Zamku
jurborskiego byly one w uzyciu, a za czasow
Wiadystawa Jagiety mianowany byt pierw-
szy puszkarz.

Nalezy podkresli¢ state zmiany ksztatiu
odlewanych dzialt w =zaleznoéci od postepu
w nauce artylerii; odlewano wigc tarasnice,
mozdzieze, falkony, szrotownice lub $rutow-
nice, hufnice i bombardy itp., roéznigce sig
kalibrem tj. wielko$cig i diugoécig lufy. Lud-
wisarze, przyzwyczajeni do zdobnictwa dzwo-
noéw przeniesli ten zwyczaj i na dziata i nie-
raz armata taka, wychodzac z warsztatu lud-
wisarskiego przedstawiala istotne dzieto
sztuki ornamentacyjnej, ze szkoda co praw:
da istotnym celom, dla ktérego ten wyrdb
jest przeznaczony.

~Armaty®) tak ozdobne i majgce tak wy-
bitny charakter, z ktérych kazda odznaczata
sie nie tylko zewnetrzng fizjognomia, ale od-
powiednio do swej wielko$ci, grubosci i ro-
dzaju odlewu nawet glosem i pozwalata sig
tatwo od innych odndzni¢, zaczely od drugiej
potowy XVI wieku dostawaé¢ nazwy, zwigza-
ne zwykle z napisem?), a odpowiednie sen-
tencje byty umieszczane na odlewie. Tak jak
dzwony, tak i armaty, tylko bez ceremonii
chrztu, nazywano imionami, byly wigc: Me-
lusyna, Hydra, Cerber, Circe, Chimera, Pa-
puga, Puszczyk, Sowa, Smok itp".

‘W dziatolejnictwie widzimy poczatki se-
ryjnej produkcji, poniewaz nieraz ludwisar-
nia otrzymywala zaméwienia na ,oktawe",
czyli 8 dziat jednakowego kalibru lub ,,czwoér-
ke” itp. W tych wypadkach, indywidualizu-
jac kazde dzialo zewnetrzng odznaka nada-
wano im nazwy, wskazujgce do pewnego
stopnia wspolnos$¢ pochodzenia. Znana np.
jest seria idziat lwowskiego ludwisarza Fran-
kowicza, ktére nosily nazwe dwunastu zno-
kow Zodiaku: Taurus, Virgo, Pisces, Cancer,
Skorpio itd. 8) _

Jako wyjatkowe okazy ludwisarstwa dzia-
lowego wymieni¢ nalezy olbrzymigq armate
odlang na Wegrzech w pierwszej polowie
XV wieku. Dzialo to miato wylot 34 cali, tj.
okoto 800 mm, za$§ ciezar kuli zZeliwnej byl
okolo 400 kG. Uzyta ona byla dla obrony
Konstantynopola podczas oblezenia jego
przez Turkéw w 1452 r. Jaki los spotkal ten
okaz odlewnictwa S$redniowiecznego po za-
jeciu Bizancjum — nie wiadomo.

6) Sprawozdania Komisji do badania Historii Sztu-
ki w Polsce, Krakéw, t. IV, t. V, t. VIL

7) K. G6rski — Historia Artylerii Polskiej, Warsza-
wa 1902,

8) Encyklopedia Staropolska Glogera. Warszawa,
1900.
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Ludwisarze moskiewscy przed swoim wy-
czynem z dzwonem, o ktorym juz mowili-
smy, prébowali swoich sil, w pobiciu rekor-
dow dziatolejnictwa i wykonali w r. 1586 tzw.
. Krol-Dzialo” — ,,car-puszka®, réwniez znaj-
dujgce sie na Kremlu moskiewskim. Dzialo to
posiada otwér wylotowy 890 mm, dilugosé
dziala wynosi okolo 5,16 m., a wazy przeszlo
40 iton; zas kula kamienna do niego wazy
okolo 2.000 kg.

J. Kolaczkowski®) podaje, ze w r. 1432
istniat w Krakowie ludwisarz Hans Stochs.
Istnieja domysty, ze Hannos Stochse (Stochs)
jest ojcem Wita Stossa (Stwosza), sltynnego
twércy oltarza w kosciele Mariackim oraz
szeregu innych arcydziet konca XV i po-
czatku XVI wieku. Dowodzi tego np. L. Sta-
siak w artykule swoim ,Hanusz Stwosz, 0j-
ciec wielkiego rzezbiarza” (Kurier Lwowski
z r. 1909, Nr 456/458).

Niewyjasniona ta karta czeka na dalsze
badania, jednak niewatpliwie Hannos Stochse
jest wiybitng osobistoscia wsérdéd odlewnikow
krakowskich, bowiem mpoczynajgc od roku
1447 niejednokrotnie wybierany jest jako
,,Seniores mechanicorum’ cechu odlewnikow;
od r. 1454 nazywajg go dodatkowo ,dzialo-
lejem”. Jeszcze w r. 1470 nazwisko jego spo-
tyka sie po raz ostatni w ksiegach miejskich.

Okoto r. 1457 napotykamy na ozywiong
dziatalnoé¢ w Krakowie ludwisarza (Herard,
Erhart) Erarda, zdaje sie romanskiego pocho-
dzenia, sadzac z nazwiska. Wprowadzil on
nowy sposéb dekoracji dzwonoéw, polegajacy
na umieszczeniu pasdéw ornamentacyjnych
u dotu i u géry dzwona, ztoZzonych z rozma-
itych figur geometrycznych, a nawet plasko-
rzezb. Jest on twoércg dzwondéw w Czchowie
w r. 1459, w Gdowie w r. 1462, ‘wreszcie
dzwonow w Podegrodzie z r. 1482 i Koscielcu
z 1. 1484.%). Zdaje sie, ze rowniez wykony-
wat on roboty konwisarskie. Kilkakrotnie byt
starszym cechu. Ostatnim rokiem jego dzia-
lalnosci wg kronik jest r. 14859).

Za T. Szydiowskim podamy jeszcze nazwi-
ska przebywajgcych w Krakowie w 1. 1423
Clausa Bera i Nicolausa — ludwisarzy, a w
r. 1430 réwniez ludwisarza Turko oraz lud-
wisarza Ulricha, ktoéry odlat chrzcielnice dla
kosciota Mariackiego.

Przez wiele lat cieszy sie réwniez wiel-
kimi wplywami ,kannengiser Kuncze (vel
Kucza, Cuncze), kidéry wybrany na starszego
cechu po raz pierwszy w r. 1439 az do r. 1480
wielokrotnie piastuje te godno$é. Przy koncu
XV wieku, poczynajac od 1492 r. wielkie
wplywy w cechu zdobywa Hanusz Neisser
wzglednie 'w kidtkim czasie po przyjeciu pra-
wa miejskiego.

9 J. KoZac.zkowskri—,,Wiadoxﬁoéci tyczace sie prze-
mystu i sztuki w dawnej Polsce”. Krakow, 1888.
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WYTYCZNE DLA UNOWOCZESNIENIA POLSKIEGO
ODLEWNICTWA

Plan dlugofalowy naklada na przemyst od-
lewniczy ciezkie i odpowiedzialne zadanie
znacznego powiekszenia produkcji i polep-
szenia jej jakosci. Odlewnicy zdaja sobie
sprawe, ze od tego, jak wykonajg swdj plan,
zalezy wykonanie planu przez inne kluczowe
przemysty.

W zwiazku z tym grupa inzynieréow-odlew-
nik6éw, zebrana na Pierwszym Kursie Uzupel-
niajacym w Instytucie Badawczym Odlew-
nictwa w Krakowie, przeprowadzila w dniu
10.7.1948 r. dyskusje nad sprawa unowocze-
$nienia polskiego odlewnictwa i przystoso-
wania go do nowych zadan. Przyjeto naste-
pujace wytyczne:

1. Pedantycznie  przestrzegac

i czystosci w odlewni.

2. Zbudowac¢ kilka nowoczesnych odlewni,
w ktorych zostalyby zastosowane racjo-
nalne metody pracy i ktére bylyby wzo-
rem dla innych odlewni.

3. Unowocze$ni¢ istniejgce odlewnie, ze
szczegélnym uwzglednieniem usprawnie-
nia transportu.

4. Zmechanizowaé¢ przygotowanie masy
formierskiej i wprowadzi¢ jej systema-
tyczng kontrole. Podniesie to jako$é od-
lewdéw i zmniejszy ilo$¢ brakéw.

3. Zmechanizowa¢ prace formowania i wy-
robu rdzeni. Uruchomi¢ wszystkie nie-
czynne jeszcze maszyny formierskie
i rdzeniarskie, za§ montaz form, ich za-
lewanie i wybijanie wykonywalyby spe-
cjalne brygady.

6. Zastosowa¢ taki podzial pracy aby ro-

pbrzqdku

botnicy zatrudnieni przy formierkach
wykonywali jedynie czynno$ci formo-
wania.

7. Zwiekszy¢ zakres formowania na wil-
gotno, stosujgc odlewanie form suchych
tylko w wypadkach wyjatkowych.

8. Wyeliminowa¢ formowanie w podlozu
odlewni, zmuszajace do klecznia. Nara-
za to formierzy na ciezkie choroby.

9. Znormalizowa¢ skrzynki formierskie w
odlewniach nowych o produkcji maso-

Hasla, pouczenia?

DBAJCIE O PORZADEK W ODLEWNIACH!

wej lub seryjnej. W innych stopniowo
likwidowa¢ réznorodnos¢ skrzynek for-
mierskich.

10. Dazy¢ do mozliwie szerokiego stosowa-
nia formowania bezskrzynkowego, co
zmniejszy kapital zainwestowany w
skrzynkach formierskich.

11. Na formierkach stosowa¢ modele tanie
(gips, cement itp.), szczegdlnie przy nie-
duzych seriach.

12, 'W najszerszym zakresie organizowad¢ w
odlewniach biura przygotowania pro-

dukciji.
13. Podda¢ rewizji metody suszenia form
i rdzemi. Wprowadzi¢ nowoczesne su-

szarnie z obiegiem powietrza i przebu-
dowa¢ przestarzate suszarnie. Podniesie
to jakos¢ odlewow i obnizy koszty wyko-
nania.

14. Zmechanizowaé¢ oczyszczanie i zastoso-
wac odpylanie. Zastapi¢ piasek kwarco-
wy piaskiem stalowym, produkowanym
w kraju.

15. Nie ma racjonalnej produkcji bez jej
kontroli. Kazda wieksza i $rednia od-
lewnia powinna posiada¢ wtlasne labo-
ratorium. Mate odlewnie powinny ko-
rzysta¢ z laboratoriéw rejonowych, zor-

ganizowanych przy wiekszych zaktla-
dach.
16. Racjonalnie = gospodarowaé¢  zlomem,

umiejetnie wykorzystywaé gorsze jego
gatunki. Oszczedzaé¢ drogie surowce.

17. Propagowa¢ wsréd odbiorcow stosowa-
nie zeliwa ciagliwego zamiast staliwa,
stopow cynku zamiast stopéw miedzi.

18. Natychmiast przystapi¢ do podniesienia
zdrowotno$ci pracy w odlewniach. Wen-
tylacja i ogrzewanie w kazdej odlewni!

19. Zorganizowa¢ w kraju produkcje mate-
riatow potrzebnych dla odlewni. (Srod-
“ki zastepcze grafitu w czernidle, wtlasci-
we spoiwo do rdzeni, narzedzia itp.).
Zwiekszy¢ i podnie$¢ jakos¢ produkcji
tygli grafitowych ifp.

20. Szkoli¢ kadry odlewnikéw na wszyst-
kich szczeblach.

UTRZYMUJCIE MODELE

W NALEZYTYM STANIE!

W wigkszo$ci odlewni modele przechowuje sie w sklad-
nicy bez zastosowania jakiegokolwiek prostego i przej-
rzystego systemu magazynowania. Pracownicy dozoru-
jacy skladnice wiedza wprawdzie, gdzie ktéry model
znajduje sie, lecz prowadzona przez nich namiastka
rejestracji zrozumiala jest tylko dla notujacego. Jezeli
z jakichkolwiek powodéw obstugujacy skladnice nie
jest przy pracy, nikt nie potrafi znalezé potrzebnego

modelu. Niektére modele sa przy tym tak mocno znisz-
czone wskutek zlego przechowywania, ze przed uzyciem
ich do wykonania nowego zamodwienia, trzeba przepro-
wadzaé kosztowna naprawe.

Wprowadzenie nalezytego porzadku w skladnicy
umozliwia latwe odnalezienie potrzebnych modeli i utrzy-
manie ich w stanie, pozwalajacym na natychmiastowe

uzycie.
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Modele, ktore nie byly uzywane w ciggu ostatnich

8 — 10 lat. nalezy usunaé zupelnie lub zniszczyé, chyba,’

ze jakie§s specjalne wzgledy przemawiaja za ich dal-
szym przechowywaniem. Modele takie stanowia niepo-
trzebny balast w gospodarce odlewni. Pozostate modele
nalezy zaopatrzyé w odpowiednie numery wg sposobow
znakowania podanych w polskich normach, i zareje-
strowaé w kartotece wg rodzajow odlewdéw. Jest bardzo
poiagdane, aby kartoteka prdcz danych wymaganych
normami zawierala:

a) odreczny szkic z zasadniczymi wymiarami

b) [koszt modelu.

oraz

Czy wiecie, Ze...

..W okresie 5 —10.VII.1948 r. zostal przeprowadzony
Kurs Uzupelniajacy z zakresu odlewnictwa, zorgani-
zowany przez Instytut Badawczy Odlewnictwa w Kra-
kowie.

Dluga przerwa wojenna uniemozliwila polskim od-
lewnikom utrzymywanie kontaktu z zagranica, co spo-
wodowalo konieczno$é przedstawienia postepu w tej
dziedzinie techniki w sposob mozliwie streszczony i uzu-
pelniony Zywa wymiana zdan.

Program Kursu obejmowatl
tych w 4 cykle:

szereg zagadnien uje-

A — Zeliwo i Staliwo

M. Dubowicki — ,Podstawowe wiadomoséci z metalo-
grafii®,

Cz. Kalata — ,Zeliwo szare w osiagnieciach lat ostat-
nich®,

Fr. Lenartowicz — ,Zeliwo ciggliwe i postepy w jego
produkeji w ostatnim dziesiecioleciu®.
B — Przetapianie metali

M. Czygewski — ,Kontrolowane i kierowane spalanie
w zeliwiaku.

K. Gierdziejewski — ,,Analiza’ zmiennych biegu zeliwia-
ka i wnioski praktyczne‘.

G. Kniaginin — ,,0 wlasciwej konstrukeji odlewéw sta-
lowych i zasadach otrzymywania dobrego odlewu“.
C — Orgamnizacja i kontrola produkcji

P. Januszewicz -— ,Organizacja i planowanie pracy
w odlewni ze szczegdlnym uwzglednieniem transpor-
tu wewnetrznego®,

8. Pelczarski — ,, Techniczna kontrola produkecji i sy-
stematyka brakow'.

D —-0Ogélne
Cz Kaluta — ,Laboratorium chemiczne w odlewni,
K. Gierdeiejewski — ,Teoria i praktyka w odlewni*

i ,,Osiagniecia odlewnictwa w okresie 1938 — 1948“.

11 odczytéw wygloszonych w czasie 28 godzin, uzu-
peinione zostalo wyktadem in2. Olszewskiego w Aka-
demii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie ,, O podstawo-
wych wlasnosciach materiatéw formierskich i meto-
dach ich badania“.

Waszyscy uczestnicy Kursu brali udzial w godzinach
popotudniowych w pokazach aparatury do badania
piaskéw formierskich oraz sposobu postugiwania sie nia.

Wszystkie referaty cyklow A, B, C, D, poddane byly
dyskusji na zebraniach specjalnych, w ktorych wzigli
udzial stuchacze Kursu oraz wszyscy prelegenci kazdego
cyklu jednoczesnie.

W celu ulatwienia zapoznania sie z trescia wykladow
i umozliwienia wziecia rzeczowego udzialu w dyskusji,
kazdy sluchacz otrzymal przed rozpoczeciem KXursu
skrypt wykliadéw obejmujacy przeszlo 400 stron pisma
maszynowego i kilkadziesiat tablic rysunkowych oraz
mikrofotografii.

Ogélna ilosé uczestnikéw Kursu wynosila ok. 40 osob,
chociaz zapisanych na Kurs bylo ponad 65.

Takie powodzenie I Kursu spowodowalo, Ze Dy-
rekcja Instytutu Badawczego Odlewnictwa zdecydowala
powtérzyé ten Kurs dla nastepnej grupy uczestnikéw.
‘W dniach 12— 17 listopada ub. r. Kurs powtérzono.

., American Foundrymen’s Association” zdecydowalo
z dniem 1.VIL.1948 r. zmieni¢ nazwe¢ na , American

Przy ukladaniu modeli nalezy przewidywaé mozno$é
swobodnego dostania sie i wyjecia kazdego modelu, bez
potrzeby poruszania lub usuwania innych. Po zapro-
wadzeniu porzadku latwo bedzie go w dalszym ciagu
utrzymywag.

Modele uszkodzone nalezy natychmiast przekazywaé
do naprawy i umieszczaé je w skladnicy dopiero po
przeprowadzeniu remontu.

Kazdy model znajdujacy si¢ w skladnicy powinien
byé w zupelnym porzadku, aby byl gotowy do natych-
miastowego uzytku w odlewni.

Foundrymen’s Socicty”. Réwnoczesnie uzupelniono re-
gulamin i przeprowadzono podzial na sekcje.

..Odlewnictwo radzieckie poniosto duza strate wsku-
tek Smierei wybitnego uczonego i jednego z pionieréw
unaukowienia rosyjskiego przemystu odlewniczego prof.
dr mawk techn. N. P. Aksionowa. Urodzony w 1880 r.
ukonczyl w 1902 r. (z odznaczeniem) ze stopniem inzy-
niera-mechanika Moskiewska WyzZsza Szkole Technicz-
na. W 1930 r. otrzymal! nominacj¢ na jej profesora,
w 1938 r. objat katedre¢ odlewnictwa w Moskiewskim
Instytucie Stali.

Prof. N. P. Aksionow znany jest polskim odlewni-
kom jako autor szeregu prac naukowych, drukowanych
w miesigczniku ,Litiejnoje Dielo” oraz kilkutomowego
podrecznika w zakresic teorii i konstrukcji wszelkicgo
rodzaju maszyn i urzadzen odlewniczych.

Prace N. P. Aksionowa prowadzi dalej jego syn,
rowniez profesor Instytutu Stali w Moskwie, ktéry
przejal po ojcu zamilowanie do zagadnien odlewniczych
i ktéry coraz bardziej wybija sie na czolo specjalistow-
odlewnikéw Zwiagzku Radzieckiego.

..W dniach 12— 25 wrzeSnia 1948 r. odby! sie pierw-
szy powojenny Miedzynarodowy KXongres Odlewniczy
w Pradze, polaczony z Wystawg Odlewnicza w ramach
jesiennych Targéw Praskich i Wystawg odlewéw arty-
styeznych. Po zamknieciu Kongresu czesé uczestnikéw
wzielta udzial w wycieczce do odlewni czechoslowackich.
Na Kongresie, wystuchano i przedyskutowano ponad
30 referatow, z ktorych dwa wygloszone byly przez

czionkdéw delegacji polskiej (M. Czysewski—,,Czas prze-
bywania wsadu metalowego w zeliwiaku“ i A. Krup-
kowski— ,Zagadnienia utleniania metali“). Poza tym

M. Hajek wyglosil w jezyku polskim referat pt. ,Odle-
wanie pod cisnieniem w Czechostowacji®.

Z ramienia Miedzynarodowego Komitetu Technicz-
nych Stowarzyszen Odlewniczych (CIATF) pracom Kon-
gresu przewodniczytl J. Léonard (Belgia). W Kongresie
wzieli udzial przedstawiciele 10 narodéw, a pomiedzy
nimi 4 przedstawicieli odlewnikéw rosyjskich. Pozwo-
lito to delegacji polskiej, ktéora w skladzie 11 oséb
pod przewodnictwem J. Kozarzewskiego wziela udzial
w Kongresie, nawiazaé¢ blizszy kontakt z odlewnikami
rosyjskimi.

..W Hucie ,Karol* w Walbrzychu najlepsze wyniki
we wspoOlzawodnictwie pracy osiagneli formierze, za-
trudnieni w odlewni: Wasyl Swatkowski w ciggu 200
przepracowanych godzin wykonal prace obliczona na
700 godzin produkcyjnych, osiggajac 350% normy. Na
drugim miejscu znalazl! sie Adolf Padlo z wynikicm
318% normy, trzecie miejsce osiagnal Stanistaw Haj-
tarowicz, wykonujacy 280% mormy.

Wyniki Swatkowskiego zastuguja na szczegblne pod-
kreslenie, Od 2 i pé6t lat kroczy on bowiem nieustannie
na czele formierzy walbrzyskich, zajmujac pierwsze
miejsce i osiggajac norme w granicach od 250 — 350%.
Swatkowski pochodzi z rodziny rolniczej. Z praca odlew-
nika zaznajomil sie w Zwiazku Radzieckim, gdzie prze-
bywal w czasie wojny.
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SAMOCHODOWY

POLAUTOMATYCZNA TOKARKA WIELONOZOWA
DO OBROBKJ WALKOW ROZRZADCZYCH
SILNIKOW SAMOCHODOWYCH

Nowoczesne systemy obrébki, obrabiarki
o wielkiej wydajnosci i ich specjalne wypo-
sazenie oraz nowoczesna organizacja zaktadu
wytwérczego, zmniejszylty znacznie czas po-
trzebny do wytwarzania poszczegoélnych cze-
Sci samochodu.

Do obrobki czesci o ztozonych ksztattach,
zbudowane zostaly specjalne obrabiarki, naj-
czesciej zautomatyzowane.

Do grupy tego rodzaju poétautomatycznych
mobrabiarek nalezy wielonozowa tokarka ame-
rykanska firmy ,Walcott Lathe Co“ (rys. 1),
ktéora pozwala toczy¢ jednoczesSnie szereg
krzywek watka rozrzgdczego, rozstawionych
pod réznymi katami.

Obrabiarke te mozna zakwalifikowac¢ db ka-
tegorii tokarek do kopiowego toczenia nie-
okragtego, tj. kopiowania profilow lezgcych
w plaszczyznie prostopadtej do osi obrotu
przedmiotu obrabianego.

Rys. 1

Na rys. 2 widzimy watek wzorcowy C, po
ktérym toczy sie rolka D. Rolka ta poprzez
ruchomy suport F powoduje ruch prostolinio®
wo-zwrotny noza.

Punkt zetkniecia sie rolki D z krzywka
watka wzorcowego C nie pozostaje w czasie
obrotu watka w statym potozeniu w plaszczy-
Znie poziomej przechodzacej przez o$ watka
i rolki, ale przesuwa sie w goére i w doét po
obwodzie rolki D.

Aby otrzymaé profil obrabianej krzywki B
zgodny z profilem krzywki wzorcowej, ostrze
noza powinno podczas toczenia wykonywac

dodatkowe ruchy po tuku, zgodne z ruchem
punktu zetkniecia sie rolki z krzywka wzor-
cowg. W tym celu néz zamocowany jest w
wahliwym uchwycie E. Bez tego dodatkowe-
go urzadzenia, ktére musi by¢ automatycznie
sterowane, zarys obrabiany B wypadiby inny
anizeli profil wzorcowy C.

Réznice te powiekszylyby sie ze zwieksze-
niem promienia rolki D. Promien ten réwny
odlegtosci konca noza od srodka obrotu wa-
hliwego uchwytu E, ze wzgledéw konstruk-
cyjnych wynosi co najmniej 50 mm. Rys. 3
przedstawia cztery najbardziej charaktery-
styczne (potozenia noza. W potozeniu ai c
ostrze noza znajduje sie w ptaszczyznie po-
ziomej, przechodzacej przez o$ obrotu rolki D.
watka wzorcowego C i obrabianego B, nato-
miast w potozeniu b i d ostrze noza znajduje
sie powyzej lub ponizej wymienionej plasz-
czyzny.

Dodatkowy ruch wahadtowy noza otrzymu-
jemy dzieki dziataniu krzywki A na dzwignie
z rolkg | wahliwego uchwytu E. Rolka 1 do-
ciskana jest do krzywki A przez — spre-
zyne J.

Rys. 3

Dzieki temu, ze promien rolki D i odle-
gtos¢ konca noza od osi wahliwie osadzone-
go uchwytu sig sobie réwne, punkt skrawania
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I punkt styku synchronicznie wedruje po réw-
nych lukach, zapewniajgc wymagané odtwo-
rzenie na przedmiocie toczonym zarysu
krzywki wzorcowej. Poza tym rozwigzanie to
zapewnia zachowanie statego, odpowiedniego
dla danego materialu, kata skrawania.

Rolka D 'dociskana jest do krzywki wzorco-
wej C przy pomocy sprezyny, regulowanej
$rubg H. Sruba .G pozwala na regulowanie
gtebokosci skrawania przy toczeniu zgrub-
nym i wykanczajgcym. Dla unikniecia wygi-
nania sie walka obrabianego pod naciskiem
noza, zastosowano odchylng podtrzymke K
z rolkami podpierajgcymi.

Nalezy podkresli¢, 7ze watek obrabiany B,
walek wzorcowy C i watek z krzywkami ste-
rujgcymi A, obracaja sie w jednym kierunku
z jednakowg iloscia obrotow.

Opisany wyzej suport i uchwyt nozowy
przeznaczony jest do obrébki jednej tylko
krzywki watka rozrzadczego; tokarka posia-
da wiec ilo$é supontdéw i uchwytéw nozowych,
odpowiadajacg ilosci krzywek watka obra-
bianego. ‘ ,

—

T
RN E 2
i

G

7N

=

405/48-R4

Rys. 4.

Walek rozrzadczy powinien posiada¢ przed
obrobka ma wyzej 'opisanej tokarce obrobione
na gotowo wszystkie czopy lozyskowe. Tak
przygotowany walek rozrzadczy wosadza sig
w dwoéch wrzeciennikach, z ktérych lewy za
mocowany jest na state mastole L (rys. 4), na~
tomiast prawy jest przestawny w zaleznosci
od dtugosci obrabianego watka rozrzgdczego.

We wrzeciennikach (rys. 4) znajduja sie
wrzeciona M z kotami zebatymi N. We wrze-
cionie znajduje sig uchwyt rozprezny pola-
czony z tuleja O, do ktorej przez podiuz-
ne wyciecia wchodzg ramiona dwéch dzwi-
gien P, zaciskajacych uchwyt rozpreiny.
Dzwignie P uruchamiane sg przy pomocy
dzwigni S 1 S° (rys. 1 i 4).

Na walkach A, B i C (rys. 2} osadzone s3
kola zebate A" B'i C° (rys. 5) jednakowych
rozmiaréw i napedzane 'wspolnie przez koto Z.
Aby unikna¢ drgan skretnych, zastosowano
dwustronny naped watkow. Kota zebate A’, B’
i C' musza by¢ 'dostatecznie szerokie, aby
w czasie calego posuwu roboczego przedmio-

/

R, \\\
7
/

NHS

<05/45-RS

Rys. 5.

tu obrabianego, pozostawaly w zazebieniu
z kolem napedzajacym Z.

Do regulacji wlasciwego potozenia watka
wzorcowego A w stosunku do watka krzyw-
kowego C, zastosowano sprzegto nastawne D’
(rys. 6), wyposazone w specjalne urzadzenie
mikrometryczne. :

Podtuzny i poprzeczny ruch przedmiotu ob-
rabianego odbywa sie w sposéb mnastepujacy:
watek obrabiany zamocowany jest, jak juz
wspomniano, w dwoéch wrzeciennikach umie-
szczonych na diugim stole L (rys. 2 i 4), kté-
ry posiada ruch podluzny i poprzeczny w
stosunku do loza tokarki. Ruch podluzny sto-
fu nadawany jest przez krzywke F' (rys. 1),
przy czym przewidziane sg dwa przejscia ro-
bocze: zgrubne i wykanczajgce, oraz dwa
przejécia powrotne. Sprezyna G’ (rys. 1 i 6)
zapewnia staly docisk stotu do krzywki.

A o' A

405[48-RE

\\‘1 //./ \
4 W c \G

Rys. 6.

Stot moze by¢ ustawiony w trzech poloze-
niach poprzecznych, z ktérych dwa sg uzys-
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kiwane automatycznie przy pomocy bebna
krzywkowego H' osadzonego na watku N’
{rys. 5). Te trzy wpolozenia daja trzy rézine
odlegltosci walka obrabianego od ostrzy nozy,
a mianowicie:

a) dla recznego zakladania i zdejmowania
walka,

b) dla obrébki zgrubnej, i

¢) dla obrébki wykanczajgcej.

Watek podiuzny R (rys. 2) posiada dwa
scigcia T i U w réznych odleglosciach od
swojej osi, ktore ustalajg potozenie poprzecz:
ne stotu, Dzwignia Q (rys. 1) pozwala na od-
dalenie stotu od nozy na odleglto$¢ umozli-
wiajaca swobodne reczne zatozenie watka do
uchwytéw. Obrabiarka napedzana jest jednym
kotem pasowym, wewnagtrz ktérego umiesz-
czone jest sprzeglo z bebnem rozpreznym.
Krzywka W (rys. 6) naciskajgc dzwignie V
powoduje automatyczne wylgczanie sprzegta
po wykonaniu cyklu obrébki.

A
\—7 | A /ll
I
x| N__
|
|
|
AN
I S L by, b
I )
X ‘ J@/* — h '3 —_1T T3S
! ,‘ A & g
| ? \ \ \ A
| &%

Q»A \_ \_”\~ C” vﬂ 40548 -R?

Rys. 7.

Z tylu maszyny znajduje sie normalna trzy-
biegowa skrzynka Nortona, dzieki ktorej,
przestawiajgc raczke Y (rys. 5}, mozna uzys-
ka¢ trzy rozne posuwy: 0,055 mm, 0,045 mm,
0,035 mm na jeden .obrét, przy szybkosci
skrawania okolo 15 metréw na minute, na
najwiekszym promieniu krzywki.

Celem uzupelnienia opisu obrabiarki, nale-
zy jeszcze jpoda¢ sposéb wyznaczania zarysu
krzywek korygujacych A. Zarys ten mozZna-
by wyznaczy¢ na drodze obliczeniowej; w

praktyce jednak wyznacza sie go na specjal-
nym przyrzgdzie, uwidocznionym na rys. 7.

Przyrzad ten sklada sie z podstawy zeliw-
nej, w kiorej umieszczone sa obrotowo trzy
tarcze A”, B”, C”, ktorych polozenie odpo-
wiada polozeniu watkow A, B, C w omawia-
nej tokarce. Tarcze te posiadajg na obwodzie
podziatke katowg. ‘W miejscach 1, 21 3, znaj-
duja sie punkty wzerowe podziatu katowe-
go. Na tarczach B” i C” zamocowuje sie do-
kiadnie wykonane z blachy zarysy krzywki
watlka Tozrzadczego, z uwzglednieniem nad-
datku 0,3 mm na szlifowanie krzywki walka
rozrzadczego na gotowo. Na tarczy A” jest
zamocowany krazek z blachy cynkowej za-
czernionej roztworem siarczanu miedzi, na
ktérym zostaje wyrysowany profil krzywki.
Przyrzad posiada jeszcze plyte przesuwng F”,
ktora zastepuje cze$é¢ ruchomag suportu nozo-
wego i posiada krzywke D”, odpowiadajaca
rolce D. Na plycie F” znajduje sie réwniez
blaszana dzwignia E”, ktérej ramie lewe L”
odtwarza no6z tokarski, matomiast ramie pra-
we zakonczone jest krazkiem I” o $rednicy
16wnej $rednicy rolki I

Sposob postgpowania przy wykreslaniu za-
rysu krzywki korygujacej jest nastepujacy:

Wszystkie trzy tarcze ustawia sie na te sa-
ma kreske podziatki nacietej ma obwodzie;
ptyte F” dosuwa sie tak,-zeby krzywka D”
zetkneta sie z zarysem krzywki wzorcowej
na tarczy C”, a nastepnie rysikiem obwodzi
sie krazek I”. Rysik kre$li zarys krazka J”
na blaszanym krazku, umocowanym na tar-
czy A”. Nastepnie obraca sie wszystkie trzy
tarcze o ten sam kat, np. 59 dosuwa plyte
F” i obrysowuje nowe polozenie konca dzwig-
ni E”. Powtarzajac te czynnosci, az tarcze
wykonajg pelny obrot, uzyskuje sie na kraz-
ku blaszanym, umocowanym. na tarczy A”,
poszukiwany zarys krzywki korygujacej wry"
sowujac krzywa styczng do wykreslonych tu-
kow.

Wykonana wedlug takiego zarysu krzyw-
ka korygujgca A nie jest jeszcze dostatecznie
dokladna i wymaga dopasowania po zaloze:
niu na obrabiarke. W tym celu muszg by¢
wykonane dwa watki wzorcowe: jeden z nich
jest watkiem C, a drugi zaklada sie w uchwy-
ty obrabianego waltka. Obracajgc wrzeciona
obrabiarki sprawdza sie polozenie krawedzi
tnacej noza w stosunku do watka wzorcowe-
go i wykonuje potrzebne poprawki zarysu
krzywki korygujgcej A.

Chcesz sprawnie liczyé na suwaku ?

Kup broszure
Inz.-mech. H. Chmielewskiego p. t.

Format A 6, stron 28, rysunkéw 22,

»LOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY*,

Cena 120 zL

Wydang przez Instytut Wydawniczy SIMP. Warszawa, 1948.
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TYPY SAMOCHODOW UZYWANYCH W POLSCE
2. Chevrolety Kanadyjskie

Kanadyjskie Chevrolety stanowig grupe
specjalnych samochodéw wojskowych, po-
dobng do poprzednio opisanych Kanadyjskich
Fordéwl]. Samochody te produkowal oddziat
koncernu ,General Motors* (General Mo-
tors Products of Canada Ltd., Oshawa, On-
tario).

Obie grupy samochodoéw posiadajg iden-
tyczne nadwozia (w obu odmianach — wczes-
niejszej i po6zniejszej) oraz wiele wspoélnych
lub wymiennych zespotéw. Chevrolety kana-
dyjskie o tadownosci 400, 750, 1500, 3000 kG
kréotkie i diugie, oraz ciggnik artyleryjski
0 rozstawie osi 2565 mm sg dokiadnymi od-1
powiednikami takichze Fordéw. W grupie
Chevroletow brak odpowiednikéw 3-tono-
wych szesciokotowych samochodéw Forda,
ciggnikow artyleryjskich o rozstawie osi 2920
mm oraz podwozi tylnosilnikowych dla sa-
mochodéw bojowych, natomiast sg specjalne
ciezkie osobowe samochody terenowe (woj-
skowe angielskie okreslenie ,Heavy Utility")

Rys. 1 Chevrolet kanadyjski 3-tonowy nowszego typu.

z napedem na cztery kota, zaopatrzone w roz-
nego typu nadwozia o specjalnym przezna-
czeniu, jak np. mate autobusy 6-cio osobowe,

sanitarki, radiostacje, ,biura potowe" itp.
(rys. 2).
Tablica | zawiera zestawienie charaktery-

styk technicznych poszczegélnych typow ka-
nadyjskich Chevroletow, z zaznaczeniem ze-
spotéw wspolnych dla kilku typéw. Przy po-
rébwnaniu tego zestawienia z zestawieniem
charakterystyk technicznych kanadyjskich
Fordoéwl) rzuca sie przede wszystkim w oczy,
ze' Chevrolety majag mniejszy i stabszy sil-

i) Patrz artykut ,Typy samochodéw uzywanych w

Polsce. Fordy kanadyjskie® ,MECHANIK" zeszyt 7—s8
i 10—11/48.

nik (85 KM zamiast 95 KM), lecz za to sto-

sunkowo bardziej elastyczny: maksymalny
moment obrotowy silnika Chevroleta jest
Rys. 2 Chevrolet kanadyjski — ciezki terenowy

samochd6d osobowy.

0 32% wiekszy od momentu obrotowego przy
maksymalnej mocy, podczas gdy w Fordzie
tylko o 28%. Przy tym maksymalny moment
obrotowy silnika Chevroleta wystepuje przy
obrotach stanowigcych tylko okoto 41% ob-
rotbw przy maksymalnej mocy, a silnika For-
da przy obrotach stanowigcych 51%. Decy-
duje to o odmiennych charakterystykach obu
grup samochodéw: Fordy odznaczajg sie wiek-
szym nadmiarem mocy na biegu bezposred-
nim i pozwalajag na utrzymanie na tym biegu
wiekszej szybkosci przecietnej, chociaz przy
jezdzie po wzniesieniach lub w ciezszym te-
renie, wymagaja wczesniejszego przechodze-
nia na nizsze biegi. Natomiast Chevrolety
przy jezdzie na wzniesieniach lub w ciezkim

Rys. 3. Silnik Chevroletow kanadyjskich.
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terenie majg przewage nad Fordami, panie-
waz ich skrzynki biegdw maja wyzsze prze-1
tozenia niz Fordowskie, co nie tylko wyrdéw-
nuje niedobér momentu obrotowego silnika,
ale przewaza nawet szale na korzy$¢ Chev-'
roletow.

Trzeba wzigé¢ pod uwage jeszcze i ten czyn-
nik, ze w wozach o tadownosci mniejszej od
3-ch ton petna moc silnikéw jest wykorzysty-
wana przewaznie w bardzo nieznacznym stop-
niu, dzieki czemu stabszy silnik Chevroletéw
jest lepiej wyzyskany, a tym samym bar-
dziej ekonomiczny ze wzgledu na mniejsze
zuzycie paliwa. Roéwniez mniejszy ciezar
Chevroletéow powoduje zmniejszenie zuzycia
paliwa w stosunku do Fordéw.

Rys. 4. Smarowanie czopow korbowych w silnikach

kanadyjskich Chevroletéw.

Silnik Chevroletowski (rys. 3) jest typo-
wym szesSciocylindrowym silnikiem gérnoza-
worowym, z zaworami uruchamianymi przez
popychacze, drazki popychaczy i dzwigienki.
Odznacza sie on ciekawym ukitadem komory
spalania: zawOr ssacy jest pionowy i jego
gniazdo znajduje sie tuz nad tlokiem w jego
gébrnym potozeniu, a natomiast ukos$nie u-
mieszczony zawér wydechowy jest cofniety
w giab glowicy i tuz przy nim znajduje sie
Swieca zaptonowa, dzieki czemu ksztatt ko-1
mory zapewnia dobre warunki spalania.

W silnikach Chevroletow kanadyjskich za-
stosowana jest ciekawa odmiana mieszanego
systemu smarowania. Zebata pompka olejowa,
napedzana od walka rozrzadczego ttoczy olej
do gtéwnego przewodu, wywierconego w ka-
dtubie silnika, skad przez otwory wiercone
w Sciankach dziatowych komory korbowej

Rys. 5 Sprawdzian potozenia rynienek olejowych.
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dostaje sie do tozysk watu korbowego i watu
rozrzadczego, oraz przez specjalng rurke,
przeprowadzong przez ptaszcz wodny kadtu-
ba i gtowicy, dostaje sie do osi dzwigienek
zaworowych. Natomiast czopy korbowe, korbo-
wody i gladzie cylindrowe smarowane sg sy-
stemem rozbryzgowym. W tym celu w misce
olejowej, pod kazdym koibowodem, znajduje
sie waska i-plytka blaszana rynienka. Czesc¢
oleju ttoczonego przez pompke olejowg prze-
chodzi z gtéwnego przewodu w kadtubie do
filtra olejowego, umieszczonego na zewnagtrz
silnika, skad powraca do rurki biegngcej
wzdtuz boku miski olejowej. Od tej podiuznej
rurki do kazdej rynienki odchodzi krétka ru-
reczka zakonczona odchylong do gory dysza.
Pokrywy tbéw korbowodéw sa przewiercone
i maja czerpaki. Dopdki przy rozruchu silnika
olej jest zimny i gesty to wycieka on z dysz
spokojnie i szybko zapetnia rynienki, a czer-
paki korbowodéw zanurzajac sie w oleju pod-
czas ruchu doprowadzajg go na powierzchnie
czopa korbowego i rozbryzguja na gtadzie cy-
lindrowe. Gdy obroty silnika wzrastajg i roz-
grzany olej staje sie rzadszy, to wtedy wy-
tryskuje oin z dysz skierowanym skosnie do
gOry strumieniem, ktéry trafia wprost do czer-
pakéw korbowodéw (irys. 4).

Opisany system smarowania czopOw Kkor-
bowych ma powazne zalety w zastosowaniu
do silnikéw pracujacych w ciezkich warun-
kach i od ktorych wymaga sie pewnego
i szybkiego rozruchu podczas chitodéw.

Rys. 6. Sprawdzian ustawienia dysz; a) dysza ustawiona
prawidtowo, b) dysza skrzywiona.

Przy normalnym uktadzie smarowania pod
cisnieniem, przy ktérym olej przedostaje sie
do czop6éw korbowych ze szczeliny miedzy
panewka i czopem tozyskowym, przez otwor
wywiercony w wale korbowym, wskutek du_
zych oporow przeptywu zimnego i gestego
oleju w czasie, rozruchu, bardzo mata jego
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iloé¢ dostaje sie na powierzchnie czopa kor-
bowego. Natomiast przy ukladzie zastosowa-
nym w kanadyjskich Chevroletach, juz przy
pierwszym obrocie czopy korbowe otrzymujag
potrzebna porcje oleju, poniewaz po uprzed-
nim zatrzymaniu silnika w rynienkach za-
wsze gromadzi sie dostateczna jego ilosc.

Przysparza on jednak dodatkowe klopoty
przy naprawach i przegladach silnika: przed
zatozeniem miski olejowej nalezy sprawdzié,
czy rynienki nie sg pogigte, czy znajdujg sig
na odpowiedniej wysokosci i czy skierowane
sg prawidlowo. Do sprawdzania prawidlowe-~
go polozenia rynienek i dysz przewidziane
sq specjalne narzedzia i sprawdziany w ro-
dzaju pokazanych na rysunku 51 6.

Tloki sg zeliwne, cienko$cienne, cynowane,
z dwoma pierscieniami uszczelniajgcymi i jed-
nym odoliwiajagcym. Przy pomiarze luzu mig-
dzy ttokiem i gladzig wymagane jest, by tas
ma stalowa szerokosci 12,7 mm (%”) i gru-
bosci 0,038 mm (0,0015”) wsunieta miedzy
ttok . i gladz wykazywala przy wycigganiu
opor 11,5 kG (25 funtéw ang.). Przewidziane
sa nastepujace nadmiary tlokéw zamiennych:
0,075 mm (0,003”), 0,25 mm (0,01”), 0,5 mm
(0,02”), 0,75 mm (0,03”) i 1 mm (0,04").

Sworznie tlokowe sg unieruchomione w
gtowce korbowodu. Korhowody sa kute,
z tbem wylanym odsrodkowo stopem lozys-~

kowym; s$ruby pokryw 1bow korbowodo-
wych — zabezpieczone niska przeciwna-
kretka.

Wal korbowy odkuty wraz z przeciwcigza-~
rami .i zaopatrzony w tlumik drgan skretnych,
jest osadzony w czterech lozyskach; panewki
tozysk walu korbowego — cienkos$cienne. Pa-
newki tylnego posredniego tozyska majg od-
winiete koinierze dla osiowego ustalenia
walu. ‘

Charakterystycznym jest, ze instrukcje fa-
bryczne przewidujq przy naprawach indywi-
dualne dopasowywanie panewek i tbow kor-
bowodowych do czopéw. W zwiazku z tym
nawet fabryczne zamienne panewki dostar-
czane s3 z pewnym nadmiarem i muszg by¢
przetaczane specjalnym przyrzadem po zato-
zeniu do kadluba i dokreceniu pokryw.

Przebieg dopasowywania tozysk po zaloze-
niu walu korbowego do kadituba jest naste-
pujacy: -

a) pod pokrywy wszystkich lozysk, w miej-
scu oparcia o kadiub, wlozy¢ po obu
stronach po cztery blaszki grubosci 0,05
mm (0,002”), dokreci¢ wszystkie $ruby,
a nastepnie sprawdzi¢, czy wal obraca
sie swobodnie;

b) dopasowywanie lozysk zaczgé¢ od lozy-
ska tylnego;

c) odkrgci¢ pokrywe, wyja¢é po jednej
blaszce. z kazdej strony, pokrywe po-

nownie dokreci¢, sprawdzi¢, jak wal ob-
raca sie;

d) odejmowanie blaszek powtarza¢ dotad,
az przy obracaniu walu rekg da sie od-
czu¢ lekki opdr;

e) dla zapewnienia wlasciwego luzu w to-
zysku nalezy nastepnie dodaé¢ jedna
blaszke grubosci 0,05 mm (0,002”), a po
dokreceniu pokrywy sprawdzié, czy wat

_ da sie swobodnie obraca¢ reka; '

f) Zluzowaé¢ Sruby pokrywy dopasowane-
go lozyska i przystapi¢ do regulowa-
nia nastepnych lozysk; zwrécié przy tym
nalezy uwage, zeby pojedyncze blaszki,
decydujace o roboczym Iluzie lozyska,
dokladane byly we wszystkich lozys-~
kach po tej samej stronie.

W analogiczny sposob dopasowywane sa
i korbowody, tylko, ze z poczatku wlozy¢
nalezy pod pokrywy po trzy blaszki o gru-
bosci 0,05 mm, a nastepnie odejmowa¢ blasz-
ki dotgd, az korbowodu nie mozna bedzie ob~
ré6cié na czopie jedng reka. Po- dodaniu po-
jedynczej blaszki 0,05 mm korbowd6d powi-
nien daé¢ sie obréci¢ z oporem jedna reka.

Korbowody oznaczone sga na boku nume~
rem cylindra. Przy montazu nie mnalezy zmie"
nia¢ kolejnosci korbowodow. Sruby zaciska-
jace glowke titoka powinny byé¢ zwrécone ku
walkowi rozrzadczemu.

Luzy zaworowe powinny by¢ sprawdzane
i regulowane w silniku rozgrzanym conaj-
mniej poétgodzinng pracg. Luz zaworu ssgcego
powinien wynosié: 0,25 mm (0,01”), wydecho-
wego — 0,5 (0,02”). Glowica przykrecana jest
do kadluba 15 $rubami. Sruby te malezy do-
kreca¢ kluczem dynamometrycznym, momen-
tem 10501100 kGcm.

Silniki kanadyjskich Chevroletéw sg zao-
patrzone w jednotarczowe suche sprzeglo ze
sprezyna tarczowa. Ze wzgledu na to, ze
sprzegla tego typu znacznie réznig sig od ty-
powych sprzegiet samochodowych i zastoso-
wane zostaly prawie we wszystkich pojaz-

dach produkowanych przez koncern ,General

Motors", opisowi jego po$wiecony zostanie
oddzielny artykut. ’

Skrzynka biegéw kanadyjskich Chevrole-
tow jest typowa czterobiegowa skrzynkg,
z kolami o zebach prostych. Skrzynki roz-
dzielcze sa te same co w kanadyjskich For-
dach (oméwione zostang réwniez w oddziel-
nym artykule).

Zespoly zwrotnicowe i przeguby przednich
osi napedowych sa takie same, jak i w For-
dach, natomiast pochwy obu osi i przektad-
nie napedowe zasadniczo r1éznig sie, gdyz
pochwy Chevroletéw sa jednolite, a obudo-
wa przekladni stanowi oddzielny zespot.

(c.d.n.)
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SPAWANIE PRZEDNICH OSI SAMOCHODOWYCH

Juz przed wojng zagadnienie, jakie czesci
podwozia i silnika samochodowego mozna na-
prawia¢ za pomocg spawania, byto tematem
zywych dyskusyj w warsztatach samochodo-
wych na calym $wiecie. W krajach, gdzie
naprawy podlegaty decyzji oficjalnych orga-
néw nadzorczych, sprawy te byly rozwazane
nieraz przez autorytatywne osrodki technicz-
ne, jak instytuty naukowe, laboratoria zakia-
déw naukowych, towarzystwa ubezpiecze-
niowe etc.

Oczywiscie juz dawno upadt poglad, ze spa-
wanie jest procesem nie gwarantujgcym do-
statecznej wytrzymatosci — szczegllnie, gdy
zaczeto je stosowa¢ w produkcji nowych
samochodéw w coraz to wiekszym zakresie.
Gdy juz wiele tysiecy blokéw cylindrowych,
glowic, kadtubow, skrzynek biegow, kot ze-
batych, ram i innych czesci zostalo napra*
wionych za pomoca spawania i wykazato na-
stepnie w dhlugim uzyciu dostateczng trwa-
tos¢, wszelkie zastrzezenia upadly. Istniejg
jednak czesci samochodu, ktérych zazwyczaj
nie spawano i dotychczas sie nie spawa: sg
to oS przednia i czesci mechanizmu Kierow'
niczego.

Powdd tego byt prosty: poniewaz peknie-
cie jednej z powyzszych czesci stanowi dla
pasazeréw zawsze jpowazne niebezpieczen-
stwo, nikt nie chciat bra¢ na siebie tak
wielkiej odpowiedzialnosci. Tak wielkie nie-
bezpieczennstwo nie istnieje przy peknieciu
innych czesci, jak walu korbowego, watu
pednego, ramy lub tylnej osi. Oczywiscie
kazda nagta zmiana warunkéw toczenia sie
pojazdu moze sie zakonczy¢ sSmiertelnym wy-
padkiem i znane sg wypadki, ze pekniecie
detki powodowato przewrdcenie sie wozu
i Smiertelne urazy, jednak prawdopodobien-
stwo katastrofy jest bez porownania wieksze
przy uszkodzeniu przedniej osi i czesci kiero-
wnicy, niz przy peknieciu jakiejkolwiek in-
nej czesci samochodu. Dlatego powstato jak-
gdyby zelazne prawo wsréd technikéw samo-
chodowych: spawa¢ mozna wszystko, procz
osi przedniej i organdw sterujgcych, ktoére
przenosza ruch kierownicy na kota.

W czasie wojny jednak, gdy tabor prze-
znaczony do obstugi ludnosci cywilnej
byt ograniczony, a o czesci wymienne byto
bardzo trudno, nalezalo z koniecznosci po-
mysle¢ o0 rozszerzeniu spawania takze na na-
prawy przednich osi, gdyz wlasnie wozy unie-
ruchomione z powodu uszkodzen przedniej
osi zaczely z biegiem czaisu stanowi¢ powaz-
ny odsetek taboru.

W artykule inz. V. Waltera, z Wiednial),
znajduje sie opis metody spawania przednich

i) V. Walter. ,Soudage d'axes avant.” Journale de la
Saudure. Nr 6/1947, Szwajcaria.

osi samochodowych, opracowanej po wielu stu-
diach i badaniach, ktéra zostata dopuszczona
przez czynniki oficjalne i tym samym zakaz
spawania przednich osi mogt by¢ cofniety.

Zalaczony rysunek pokazuje o$, z zaznacze,
niem strzatkg miejsca, gdzie ukazujg sie rysy,-
powstaja one zawsze obok miejsc umocowa-
nia resoréw. Mozna przypuszcza¢, ze sg to
rysy powstate wskutek zmeczenia materiatu,
gdyz sg one na poczatku powierzchowne,
a nastepnie rozszerzaja sie powoli, nie prze-
kraczajac zazwyczaj potowy grubosci prze-
kroju.

Aczkolwiek z punktu widzenia naprezen
skurcznych podczas spawania najprosciej by-
toby przetama¢ o$ catkowicie, a nastepnie
spawacC jg na catym przekroju, trudno sie je-
dnak decydowac¢ na rozszerzanie pekniecia na
material zdrowy; wycina sie wiec materiat tyl-
ko na takiej gtebokosci, do jakiej siega
pekniecie.

Po wielu prébach opracowano sposdb spa-
wania, ktéry przywraca czesci spawanej cal-
kowicie whasnosci metalu niespawanego-

Pierwszg czynnoscia jest doktadne okresle-
nie rozmiaréw rysy, czesto niewidocznej dla
nieuzbrojonego oka. W tym celu mozna sto-
sowa¢ metode magnetyczng z uzyciem opitek
zelaznych, wzglednie przeswietli¢ miejsce
pekniecia promieniami X. Po ustaleniu, jak
przebiega rysa, nalezy zukosowa¢ pekniecie
na V Scinakiem albo palnikiem acetylenowo-
tlenowym, w wypadku pekniecia na wiekszej
grubosci. Nalezy zwraca¢ uwage, aby pek-
niecie byto wyciete catkowicie, a dno rowka
doktadnie oczyszczone. Po zukosowaniu pe-
kniecia trzeba ponownie zbadaé, czy rysy juz
zostaly usuniete, tym bardziej, ze przy niezbyt
ostroznym wykonywaniu zukosowania moga
nastgpi¢ dalsze pekniecia.
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To ponowne sprawdzanie jest absolutnie nie.
zbedne.

Po ukonczeniu przygotowania nalezy dobraé
odpowiednie spoiwo i metode spawania. Naj-
bardziej polecane jest spawanie acetylemowe,
gdyz osie wykonane sa zazwyczaj z ma-
terialu o wysokiej wytrzymaltosci, ktéry moze
ulec zahartowaniu przy gwaltownym stygnie-
ciu. W tych warunkach spawanie acetylenowe
jest dogodniejsze miz tukowe. Obszar zagrza-
nia jest znacznie wiekszy, spadek tempe.-
ratura od spomy do materiatu rodzimego
przebiega znacznie lagodmiej, stygniecie jest
powolniejsze i wskutek tego mebezp1eczen-
stwo powstawania rys w strefie przejsciowej
wskutek utwardzania sie podczas stygnigcia,
jest bez poréwnania mniejsze.

Jako spoiwo naleiy stosowaé drut, o wy-
sokiej wytrzymaloscei i c1qg11wosc1 (wg norm
niemieckich drut GV3).

Rowek wypeklnia sie szeregiem warstw,
z ktérych kazda jest po natozeniu przekuta
na gorgco w stanie czerwonego zaru.

Po przekuciu pierwszej warstwy, druga
naklada sie dopiero po wostygnieciu pierw-
szej warstwy, aby nie wprowadza¢ wigkszych
naprezein wewnetrznych. Kazda nastepna
warstwe naklada sie po ostygnieciu poprzed-
niej. Zwykle trzecia warstwa wystarcza, aby
wypelni¢ caly rowek; te warstwe przekuwa sie
réwniez na gorgco, nadajac jej ksztalt odpo-
wiedni, aby ostateczna obrébka pilnikiem na
gtadko byla jak najmniejsza. Nastepnie nalezy
starannie wygladzi¢é powierzchnie papierem
$ciernym, aby usunaé najdrobniejsze S$lady
pilnika, ktére moglyby dziala¢ jako karby
i nastepnie wywolywaé pekniecia. Wielka
wage nalezy przywigzywaé¢ do ostatecznego
wykonczenia lica spoiny, szczegélnie na
przejsciu od spoin do metalu rodzimego, aby
nie bylo najmniejszego $ladu podtopienia,
zadnego wglebienia, Zzadnego, chot¢by' naj-
mniejszego zaciecia.

Miotkowanie kazdej warstwy w stanie pla.
stycznym ma na celu polepszenie wtlasnosci
wytrzymato$ciowych polgczenia, a takze
zmniejszenie naprezen skurcznych, gdyz nad-
dajemy tym sposobem metal w kierunku
skurczu podczas stygniecia, obnizajac powsta—
jace naprezenia.

Lekkie zwichrowanie, jakiemu moze ulec
o$ wskutek nieré6wnomiernego nagrzewania
i stygniecia latwo jest usuna¢ przez dodatko.
we podgrzewanie od strony wklestej i na-
stepne powolne studzenie lub prostowanie na
zimno przy uzyciu prasy.

Po wykonaniu naprawy nalezy po raz trzeci
sprawdzi¢ polgczenie, czy nie ma w nim rys
dawnych lub nowych, powstaltych wskutek
skurczu. Wreszcie nalezy o$ podda¢ obrdbce
cieplnej — normalizowaniu. Autor wspomina,
ze w warunkach wojennych rezygnowano
z tego zabiegu i pomimo to osie w ruchu za-
chowywaly sie bez zarzutu- Ani jedna z osi
naprawionych w ten sposéb nie pekla po raz
drugi. Zabieg normalizowania nalezy jednak
mimo to stosowaé.

Spoiwo nalezy zbadaé przed zastosowaniem,
jezeli nie jest juz zbadane przez rzeczoznaw-

- cOw i nie posiada $wiadectwa z wyszczegdl.

nieniem wtlasno$ci wytrzymaloéciowych. Na-

lezy wybra¢ spoiwo, wykazujgce po przeto.

pieniu wysokie warto$ci wydtuzenia i udar-
noéci. Ta ostatnia wtasnoéé, ze wzgledu na
obcigzenia dynamiczne osi, jest bardzo wazna
i jezeli nie jest znana, nalezy przed przysta-
pieniem do naprawy wykonaé odpowiednie
proby laboratoryine.

Autor zaznacza, ze w Wiedniu opisana me-
toda zostala zaakceptowama przez czyniki
nadzorcze i te warsztaty, ktore daja rekojmie
dobrego wykonania, zostaly oficjalnie do-
puszczone do wykonywania tego rodzaju
robot.

) L Z. D.

Apel do sympatykéw czasopisma ,,Mechanik”

Instytut Wydawniczy SIMP zwraca si¢ z goracym apelem do wszystkich sympatykéw

,,Mechanika”,

wanie prenumeraty zbiorowej czasopisma wsréd kolegéw,
zakladzie, oddziale wytwérczym lub w tej samej szkole.

przewodniczacych k6l samopomocowych, kierownikéw $wietlic itd. o zorganizo-

zatrudnionych w tym samym

Przy zamoéwieniach zbiorowych ponad 10 egzemplarzy mlodziezy szkolnej przystuguje pre-

numerata ulgowa!

Zorganizowanie prenumeraty zblorowe] przyczynia sie¢ do wzrostu ilosci czytelnikow,
a zatem do rozpowszechnienia czasopisma wsréd najszerszych rzesz polskich mechanikéw oraz
wplywa wydatnie na utrzymanie niskiej ceny czasopismal

Zeszyty przesylane w paczkach po kilkanascie sztuk nie ulegaja zniszczeniu!

Blenkiety prenumeraty zbiorowej wysyla na zadanie Administracja czasopisma , Mecha-

nik”, Warszawa 32, ul. Mickiewicza 18.
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MtODY MECHANIK

Inz.-mech. HELIODOR CHMIELEWSKI

O MIERZENIU

1. OkreSlenie.

Mierzenie polega na porownaniu dowolnej
wielko§ci, np. dlugosci, powierzchni, czasu,
sily itp. z wielkoscig tego samego rodzaju,
przyjeta za jednostke miary. Innymi slowy:
mierzenie, czyli wyznaczanie miary danej
wielkos$ci, polega mna stwierdzeniu ile razy da-
na wielko$é¢ jest wieksza lub mniejsza od od-
powiedniej jednostki.

Jezeli jednostka miary W; miesci sie w wiel-
kosci mierzonej W np. n razy, to méwimy, ze
miarg wielkos$ci W jest iloczyn n. W;. Oznacza
to, Zze kazdg mierzong wielkos¢ okre$lamy
liczbq mianowang, t. j. liczbg, przy ktérej po-

dana jest nazwa jednostki.
!
(&

394148-81 i 4.3m

Rys. 1. Pret stalowy, zmierzony przymiarem taSmowym
posiada dlugosé 4,3 m.

AAASSSRASARARARS SARSARARAS RASRSIASIY R

Np. jezeli .dlugo$¢ jednego metra (rys. 1)
miesci sie w dlugosci jakiegos preta 4,3 razy,
to oznacza, ze miarg!) diugosci danego preta
jest W=n.W; =43.1m =43 m. W tym
wypadku n = 4,3, W;=1m (metr).

Poré6wnywaé¢ mozna z soba tylko wielkos$ci
jednorodne (jednego rodzaju), t. zn. dlugos¢
z dlugoscia, ciezar z ciezarem, kat z katem
itd.; natomiast nie mozna poréwnywaé wiel

kosci niejednorodnych, jak np. czasu z cigza-

rem, oporu z katem itp. (rys. 2).

D
[ 1
Aﬁ

394/48-02

Rys. 2. Porownywac wielkos-
ci niejednorodnych, jak np.
kata i masy nie mozna.

Mierzyé mozemy diugosé, katy, ciezar, licz-
be obrotéw, site itd., jednak do wyrazenia wy"
nikéw pomiaréw kazdej z tych wielkosci uzy¢
musimy. na ogdét odrebnych, .dla niej tylko
wlasciwych jednostek.

2. Jednostki miar.

Do pomiaréw réznorodnych wielkosci stuza
okre$lone jednostki miar, zwane jednostkami

1) Nalezy zwroécié uwage, ze czesto ,miara” nazywa-
ne jest w mowie potocznej narzedzie za pomoca kto-
rego mierzymy i zamiast prawidlowej nazwy przymiar,
uzywane sa blednie: ,miara® lub ,metr”, jakkolwiek
i ,miara* i ,metr* oznacza co innego.

giownymi. Np. jednostka glownag diugosci jest

metr, ciezaru — kilogram, predkos$ci m/sek,

powierzchni — metr do kwadratu, natezenia

pradu — amper, kata — stopien itd.
mefr

(fednostka podstawowa)

[ A

|y 394/28R3
centymeltr/ decymetr
{jednostk(_wtorne]

Rys. 3. Na przymiarze zaznaczono jednostke podstawowa,
(metr) oraz jednostki wtérne, (decymetry i centymetry).

Z posrod jednostek gtéwnych, niektére po-
siadaja swoje wzorce i te nazywamy jednosi-
kami podstawowymi, jak np. metr, kilogram,
sekunda itd., inne natomiast tworzymy z jed-
nostek podstawowych na zasadzie praw fi-
zykalnych i matematycznych, i te jednostki
nazywamy jednostkami pochodnymi, ]a'k np.
m2, m/sek, kG/cm? itd.

VA ]ednostek glownych przez ich o-dpow1ed~
nie zwiekszenie lub tez zmniejszenie tworzy-
my jednostki wtérne. Np. metr (m) jest jed-
nostkg igléwna, a centymetr (cm), milimetr
(mm), kilometr (km) itd. sa jednostkami wtor~
nymi (rys. 3). Metr na sekunke (m/sek) jest
jednostka glowng, a kilometr :na godzine
(km/godz) lub metr na minut¢ (m/min)
jednostkami wtérnymi.

3. Bledy pomiarowe i ich przyczyny.

Kazdy pomiar, z jakgkolwiek dokladnoécia
bylby wykonany, daje jedynie przyblizong
warto§¢ mierzonej wielkosci. Kazdy zatem
pomiar bedzie obarczony zawsze wiekszym
lub mniejszym bledem, ktéry jest réznicag mie-
dzy wielkoscia otrzymang jako wynik pomia-
ru, a wielkosciq rzeczywistq. Bledy wynikajg
z- niedokladnosci narzedzi mierniczych, przy
pomocy ktérych dokonujemy pomiaréw, z nie-
wtasciwych sposobéw obserwacji, z nieodpo-
wiednich metod pomiaréw itp.

Blqd jest dodatni, gdy warto$¢ miary otrzy-
mana z pomiaru jest wieksza, anizeli wielkos¢
rzeczywista (poprawna) W przeciwnym wy-
padku — biqd jest ujemny.

Bledy mozna podzieli¢ na bezwzglgdne
i wzgledne.

Jezeli np. zmierzylismy dlugos$¢ preta i od- -
czytaliSmy 999 mm, podczas gdy rzeczywista
miara jest 1000 mm, to biqd bezwzgledny wy-
nosi

999 mm — 1000 mm = — 1 mm ,
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natomiast blgd wzgledny wynosi
999 mm — 1000 mm . _»_1_‘_
1000 mm _ 1000
(liczba oderwana), albo w procentach
1 0
1000 100 = — 0,19/, .

Blad wzgledny jest réwny stosunkowi bledu
bezwzglednego do wielkosci rzeczywistej.

Przyczyny powstawania biedéw sa naste-
pujace: .

1) niedoskonatos¢ narzedzi mierniczych (rys.
4), zalezna m. in. od dokladnosci wykona-
nia (np. luzy, tarcia, niedokladno$¢ podzial-
ki itp.);

334/48-R4

Rys. 4. Na jednej z szalek wagi polozono ciezarek (kil-
ka miligramoéw). Waga sie nie wychyla, gdyz posiada
duze opory.

2) niedoskonalo$¢ zmystéw ludzkich, gléow-
nie wzroku i dotyku, powodujgca bledy zwa-
ne osobowymi; v :

3) stan i ‘posta¢ wielkosci mierzonej (rys.
5) np. gladkos$¢, czystosé przedmiotu, niepra-
widtowosci czyli odchylenia od ksztattu zato-
zonego (np. zamiast: kota — owal);

%

< x

R
394/a8-8R5

Rys. 5. Obtoczony zgruba walec posiada mala gladkosé.

Wymiar 4, przypadajacy na bruzdy jest znacznie mmniej-

szy anizeli wymiar B, przypadajacy na wzgoérki. Jest to

przyklad bledéw powstalych na skutek niedokladnosci
postaci przedmiotu mierzonego.

4) warunki zewnetrzne podczas dokonywania
pomiaréw jak np. temperatura, ci$nienie, wil-
gotnos¢, potozenie geograficzne itp.

‘Wyznaczenie wielkosci bledow jest mozliwe
jesli znamy Zrdédia ich powstawania, rodzaje
i 'zale‘znoéci od zmiennych warunkéw po-
miaru,

4. Bledy narzedzi mierniczych.

Bledy wynikajace z niedoskonalo$ci narze-
dzi mierniczych dzielimy na dwie zasadnicze
grupy: na bfedy systematyczne i bledy przy-
padkowe,

Blqd systematyczny jest to blad, ktérego
wielko$¢ moze by¢ okreslona i przez to wynik
pomiaru poprawiony. Oto kilka przyktadéw
powyzszych bledow:

1) na przymiarze zamiast co 1 mm nacieto
kresy co 0,999 mm (rys. 6). A zatem kazdy

wynik pomiaru obarczony jest bledem syste-
matycznym (w tym wypadku stalym) row-
nym -+ 0,1%. ' .

- 999mm
T
I—} 5 0 13 20 25 30 33 40

e y
\dziatka elementarna 39alaa-he

Rys. 6. Na przymiarze dziatka elementarna ma w rze-

czywisto§ei 0,999 mm zamiast 1 mm. Wszystkie pomia-

ry dokonane tym przymiarem beda wiec obarczone ble-
dem systematycznym.

Jesdli zatem mierzymy dowolng dtugosé tym

przymiarem, i odczytamy na nim np. 400 mm,
to prawdziwa wielko§¢ mierzona jest o 0,1%
mniejsza i wynosi W = 400. 0,999 mm = 399,6
mm. - S ,
- Niekiedy, jak np. przymiary odlewnicze,
celowo obarczamy bledem systematycznym,
o okreslonej wielkosci procentowej, aby u-
wzgledni¢ t. zw. skurcz odlewniczy. .

2) Na skutek dlugotrwalego uzywania suw-
miarki wytarly sie szczeki o 0,1 mm (rys. 7).
Przy ich zwarciu 9 kreska noniusza pokrywa
sie z odpowiednia kreska skali. Wszystkie za-~
tem pomiary dokonane ta suwmiarka wykaza
staly blad systematyczny réwny — 0,1 mm.

3) Przymiar wzorcowano w temperaturze
20 C, pomiary za$ dokonujemy w temperatu-
rze 25C. Wszystkie wigc pomiary posiadaé
beda bledy systematyczne, wynikajace = ze
zmiany dlugosci przymiaru pod wplywem
roznicy temperatury. Aby okresli¢ biad po-
miaru nalezy zna¢ wspolczynniki rozszerzal-
nosci liniowej materiatéw, z ktérych zrobiony
jest przymiar i przedmiot mierzony. :

Na dokladnoé¢ narzedzia mierniczego maja
réwniez wpltyw liczne nieuchwytne co do
wartoéci czynniki, jak luzy, tarcia, odksztal-
cenia, wplywy atmosferyczne, grubo$¢ kres,
wskazéwek, kierunek patrzenia przy odczy"
tywaniu wskazan itp. Powodujg one biledy,
ktérych $cisle nie da sie okresli¢, a przez to
nie mozna skorygowa¢ wyniku pomiaru. Sg to
btedy przypadkowe. Sprawiaja one, Ze wyniki
poszczegélnych pomiaréw, przeprowadzonych
w zdawaloby sie identycznych warunkach,
réznia sie miedzy soba. Te zmienno$¢ wynikow
nazywamy rozrzutem lub rozsiewem wskazan
narzedzia mierniczego.

394[48-R7

Rys. 7. Szczeki suwmiarki na skutek dlugotrwalego
uzywania wytarly sie. Wszystkie pomiary dokonane
tym przyrzadem beda obarczone bledem systematycznym.
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Jednym z powoddéw rozrzutu wskazan jest
np. przy pomiarach diugosci niejednakowy na-
cisk wywierany przez szczeki narzedzia po-
miarowego, ktéry wywoluje zmienne od-
ksztalcenia przedmiotu mierzonego oraz same-
go narzedzia. »

5. Bledy osobowe.

Pracownik dokonujacy pomiaréw winien po-
siada¢ odpowiedni zaséb wiadomos$ci teore-
tycznych, do$dwiadczenie, opanowanie i poczu-
cie odpowiedzialnosci. [

Prawie wszystkie pomiary wymagajg zrecz-
nosci osobistej oraz subtelnosci odpowiednich
zmystow. Przy pomiarach np. dtugosci potrzeb-
na jest wprawna reka o mozliwie wrazliwym
dotyku oraz wzrok pozbawiony organicznych
wad. \ ]

Aby mozliwie zmniejszy¢ bledy osobowe,
narzedzia miernicze winny byé odpowiednio
skonstruowane. . i

Bledy osobowe moga by¢ tak samo jak ble-
dy marzedzia: systematyczne i przypadkowe.
Jezeli np. mierzacy bedzie nieprawidtowo, ale
stale jednakowo ustawial oko w stosunku do
wskazowek przyrzadu, to powstanie systema-
tyczny blad, zwany bledem paralaklycznym
(rys. 8). Drobne natomiast, przy kazdym od-
czytywaniu inne ustawienie oka wzgledem

394/43-R8

Rys. 8. Strzalka woltomierza jest umieszczona w pew-
nej odlegloSci od tarczy skalowej. Jezeli patrzymy na
wskazéwke nie prostopadle, lecz z dotu lub z géry, wéw-
czas odczytamy wynik, ktéry obarczony bedzie bledem
przypadkowym (bigd paralaksy).

wskazowki narzedzia powoduje bledy przypad-
kowe. Do tej samej grupy bteddéw nalezy nie-
prawidlowe ustawienie przedmiotu mierzone-
go wzgledem narzedzia mierniczego.

Poza osobowymi bledami systematycznymi
i przypadkowymi zdarzaja sie rowniez omyiki
(zwane nieraz bledami grubymi), spowodowa-
ne mylnym odczytaniem wskazania np. odczy-
tujemy 3,4 mm mimo, Ze przyrzad wskazuje
2,4 mm.

6. Nieprawidlowosci wielko§ci mierzonej.

Btedy, wynikajace z nieprawidlowosci wiel-
ko$ci mierzonej, moga by¢é wywolane przez
rozne czynniki, wplywajace znacznie na do-
kladnos¢ pomiaréw; w szczegélnodci na wyni-
ki pomiaréow dtugosci wplywaja: .

a) rozny stopien gladkosci , powierzchni
przedmiotu mierzonego (im gladkos¢ wieksza,
tym mniejszy rozrzut pomiarow);

b) rozny stopien czystosci, ktéry powoduje
zwickszenia rozrzutu pomiaréw;

c) niezgodnos$¢ z ksztaltem zalozonym.
Zjawisko to wywotane bywa np. zuzyciem
obrabiarek i narzedzi produkcyjnych, wyzwa-
laniem sie naprezef wewnetrznych materiatu

Rys. 9. Zamiast przekroju.
kolowego otrzymaliSmy na
szlifierce bezklowej prze-
kr6j wskazany, chociaz kaz-
dy pomiar ,Srednicy* wy-
kaze wielkoSé d.

394/43-89

itp. (rys. 9). W wyniku tego np. zamiast watka
o0 scisle kolowym przekroju otrzymujemy wa-
tek o przekroju zowalizowanym. Wynik po-
miaru zalezy wowczas od wielkosci .Srednicy”’
wzdtuz ktdérej mierzymy.

7. Najkorzystniejsze warunki
pomiaréow.

dokonywania

Chcac osiggna¢ mozliwie majdokladniejsze
wyniki pomliiaréw nalezy dazy¢ do zapewnie-
nia takich warunkéw, aby zrédio bteddéw po-
miarowych bylo mozliwie ograniczone. Tak
wigc nalezy zapewni¢ mierzacemu swobode
ruchow, cisze i spokdj. Dokladne pomiary
winny odbywac¢ sie w pomieszczeniach umo-
zliwiajgcych wyeliminowanie wszelkich czyn-
nikow wplywajacych na znieksztalcenie pra-
widlowosci wyniku pomiaru. A wiec lokal
winien by¢ wolny od kurzu, wstrzaséw itp.,
osSwietlenie nalezy stosowaé¢ = jak najlepsze
i niezmienne, a temperature pomieszczenia
mozliwie bliskg temperatury odniesienia.

Doktadno$¢ pomiaréw zalezy, jak to zoba~
czymy poézniej, od wielu réznych czynnikéiw,
ale przede wszystkim, i to w wiekszosci wy-
padkow od tego, czy pomiaru dokonujemy
bezposdrednio, czy tez posrednio. .

Na ogét pomiary bezpoérednie, jak np.
mierzenie dtugo$ci za ‘pomoca przymiaru pre-
cyzyjnego, ciezaru za pomoca odwaznikow
i wagi itp., dajg dokladniejsze wyniki, anizeli
pomiary posrednie tych samych wielkosci,
a wiec np. dlugosci preta przez pomiar ciezaru
i przekroju, a np. ciezaru przez wyznaczanie
objetosci przedmiotu i znajomosci jego
gestosci.

Rys. 10.. Aby dokonaé po-
" miaru wielkoSci A stosuje-
my klocek o znanym wy-
miarze B i za pomocg suw-
miarki lub mikrometru wy-
znaczamy wielko§é C, wow-
czas A = B—C. Jest to przy-
kiad pomiaru posredniego.

Sa ‘jednak wypadki, gdy ze wzgledu na
specjalne okoliczno$ci nie mozemy wykonac
pomiaru bezposrednio; uciekamy sie wowczas
do pposredniej metody pomiaru (rys. 10).
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8. Dokladno$é pomiarow.

Jak powiedzieliémy juz wyzej, bledy syste
mateczne sg to btedy, ktérych wielko$é daje
sie obliczyé, mozliwe wiec sg one do wyeli-
minowania, natomiast wszystkie btedy przy-
padkowe posiadaja wartosci w pewnych gra-
‘nicach nieokreslone. Laczna wielkos$é wszyst-
kich bltedéw decydu]e o doktadnosci po—
‘miaru.

Jesli bedziemy mierzy¢é np. plytke w ]ednym
miejscu kilka razy, to przekonamy sig, Ze
otrzymamy szereg réznych wskazan (rys. .11),

rozrzut pomiary

25,02 Rys. 11. Stupki przedstawia-
250253— ; B ja -wartos§ci poszczegdlnych
2499 pomiaréw, linia przerywa-

na — warto§¢ przecietnego
pomiaru. Roéznica miedzy
ZA najwiekszg oraz najmniej-
574 wartoScia pomiaru ozna-
cza rozrzut pomiaru.

warfosc przecigtnego pomiaru
394/48-R11

np. 25,01; 25,02; 25,00; 25,01; 24,99; jezeli przy
pomiarach tych zostaly uwzglednione wartosci
‘wszystkich bledéw systematycznych, to uwa-
zamy ze srednia arytmetyczna |

25,01 4 25,02 + 25,00 4- 25,01 - 24,99
5 .

= 25,006 = ~_ 25,01

jest najbardziej =zbliZona do .rzeczywistego
wymiaru i przyjmujemy ja jako ostateczny
wynik pomiaru.

Roéinica pomiedzy najwiekszym i najmniej-
szym wynikiem pomiaru daje pojecie o. roz
rzucie maksymalnym. W danym przykiadzie
roznica ta wynosi 25,02 min — 24,99 mm =
= (0,03 mm. .

Jezeli wynik pomiaru nie rézni sie wiecej
anizeli np. o 0,01 mm od rzeczywistej wiel-
koéci mierZonej np. 25,00 mm, woéwczas moé-
wimy, ze doktadnos¢ pomiaru wynosi == 0,01
mm i zapisujemy to w ten .posdb: 25,00 == 0,01
mm. Zapis taki oznacza, ze wymiar rzeczywi-
sty wielkoéci mierzonej jest zawarty miedzy
24,99 mm a 2501 mm. . ,

9. Dokladno§é narzedzi mierniczych.

W przypadku gdy nie mamy zadnych da-
nych ‘o ‘doktadnosci narzedzia ‘mierniczego,
ani tez nie mozemy dokona¢ jego sprawdze-

nia, wowczas o doktadnosci narzedzia wnio-
skujemy z wielkoSci dzialek elementarnych.

Orientacyjnie przyjmuje sie, ze wielkosé
bledu w prawidlowo skonstruowanym marze-
dziu jest mniejsza anizeli 0,5 do 1 dzialtki ele-
mentarnej. Nie nalezy wiec na ogoét doko-
nywa¢ dokladniejszych odczytywan, anizeli
0,5 dzialki elementarne;j.

Prathsze przyjmuje sig, ze <dokladnos¢
mierzenia danym narzedziem jest taka, jakiej
wartosci odpowiada dziatka elementarna.

A zatem, przymiarem posiadajacym po-
dzialke milimetrowa mierzymy 'z dokladno-
$cig do 1 mm, suwmiarky, zaopatrzona w mo-
niusz, posiadajacy 10 ‘dziatek ma dlugosci
9 mm mozemy mierzy¢ z dokladnoscig 0,1 mm,
mikrometrem o skoku $ruby 0,5 mm i 50

" dziatkach na obwodzie bebna mierzymy z do-

05 1
50 — 100
wiada 1 'dzialce elementarnej na begbnie.

kladnos$ciag 0,01 mm, co =odpo-

Rys. 12. Na skali ampero-
mierza odleglo§¢é kres odpo-
wiada wartosci 1A; prakty-
czna zatem dokiadnosé mie-
rzenia wynosi réwniez 1A
(o ile o tym amperomierzu
nie mamy blizszych da-
nych).

394/a8-R12

Rézne przedmioty musza by¢ czesto zmie-
rzone z okreslong z gdry dokladnoscia. Na-
suwa to z kolei koniecznos$é okreslenia do-
puszozalnego biledu narzedzia mierniczego.
Przyjeto, iz blad narzedzia mierniczego nie
powinien na ogo6l przekracza¢ ok. 0,2 dopusz-
czalnego bledu wyniku pomiaréw. Jesli np.
dopuszczalny blad 'pomiaru moze wynosié co
najwyzej 0,3 mm, to dopuszczalny blad na-
rze¢dzia mierniczego nie powinien byé¢ ‘wiek-
szy niz 0,2.0,3 mm == 0,06 mm. Oznacza to,
iz narzedzia uzywane do pomiaru z takag do-
kladnoscia muszg [posiada¢ dziatke elemen-
tarng odpowiadajaca wartosciom mniejszym.
anizeli 0,06 mm (np. 0,05 mm, 0,01 mm i t. d.).

Z dokonanego pobieznego przegladu za-
gadnien zwigzanych z mierzeniem widaé wy-
raznie, ze chcac uzyskaé¢ prawidtowy wynik
pomiaru, nalezy przestrzega¢ szeregu warun-
kéw, a przede ‘wszystkim trzeba znaé Zrddia
mozliwych bleddéw pomiaru oraz wlasnosci
stosowanych marzedzi mierniczych.

Juz ukazalo sie¢ drugie wydanie ksiazki
dr inz. Stefana Neumarka

,MECHANIRA TECHNICZNA” Czes¢

I. ,STATYRA”.

Format A5, stron XII-+ 394, rysunkéw 317, cena z!. 1.200.—
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HISTORIA ZGRZEWANIA

Zgrzewanie jest najstarszym sposobem 13-
czenia metali. W najprostszej swej postaci, ja-
ko zgrzewanie ogniskowe zelaza, znane juz
byto w czasach przedhistorycznych (rys. 1).

Rys. 1 Zgrzewanie ogniskowe w czasach przedhistorycz-
nych.

Ta metoda zgrzewania przetrwata do czasow
obecnych i stosowana jest powszechnie, nie
ma bowiem kuzni wiejskiej, w ktérej nie
zgrzewano by metali na ognisku.

Zgrzewanie ogniskowe byto zresztg jedy-
nym znanym sposobem trwatego taczenia me-
tali prawie do kornica XIX wieku. Sposoby
zgrzewania udoskonalono stosujgc piece do
ogrzewania zamiast ognisk otwartych, oraz
kucie mechaniczne (mioty pneumatyczne Ilub
parowe), prasowanie lub walcowanie zamiast
kucia recznego.

Zgrzewanie w kuzniach, reczne czy mecha-
niczne, jako kosztowne w poréwnaniu do in-
nych metod zgrzewania lub spawania, oraz
niezbyt pewne ze wzgledu na trudnosci do-
ktadnego usuniecia tlenkow ze zgrzeiny, jest
coraz rzadziej stosowane. W warsztatach rze-

Rys. 2 Urzadzenie do zgrzewania gazem wodnym rur
o duzej Srednicy.

.mieslniczych i w duzych zaktadach zastepuje

sie zgrzewanie ogniskowe spawaniem acer
tylenowym i ‘tukowym oraz zgrzewaniem
elektrycznym. Bedzie ono jednak niewatpli-
wie stosowane i w przysztosci, lecz jedynie
w specjalnie korzystnych przypadkach, jak
to ma miejsce w metodzie zgrzewania rur
cienkosciennych systemem ,Fretz — Moon".

W tym procesie, wprowadzonym niedawno
w Stanach Zjednoczonych, przez piec gazo-
wy, zaopatrzony w dwa rzedy palnikow,
przesuwa sie ruchem cigglym tasma stalowa;
palniki ustawione po obu bokach tasmy, za-
grzewaja silniej krawedzie niz Srodek tasmy;
po opuszczeniu pieca tasma zostaje zwinieta
w rurke, przy tym docisniete do siebie kra-
wedzie ulegaja zgrzaniu. Zgrzeina zostaje
nastepnie wyréwnana przez zwalcowanie
miedzy krazkami, a sama rurka doktadnie
skalibrowana. W ten spos6b zgrzewarka sy-
stemu ,Fretz — Moon“ produkuje dziennie
kilka kilometréow rur o Srednicy od 10 do
80 mm i grubosci 2 do 6 mm.

Rys. 3. Urzadzenie do igczenia za pomoca zgrzewania
acetylenowego rur o duzej Srednicy.

Trudnosci usuwania tlenkéw z #taczonych
powierzchni znacznie sie zmniejszyty, gdy
wprowadzono zgrzewanie gazem wodnym.

Gaz wodny otrzymuje sie przez zraszanie
wodag rozzarzonego koksu; woda rozktada sie
na wodér (H2 i tlen (Os), tlen taczy sie z we-
glem na tlenek wegla (CO) i w rezultacie
powstaly gaz zawiera ok. 50°/0 wodoru, 40 —

45°/0CO, oraz niewielkie ilosci azotu, me-
tanu i dwutlenku wegla. Gaz ten o wilasci-
wosciach silnie  odtleniajgcych, oczyszcza

z tlenkéw powierzchnie taczone.
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Rys. £ taczenie szyn (normalne odcinki diug. 60 m) za
pomoca zgrzewania iskrowego.

Zgrzewanie gazem wodnym wprowadzone
do praktyki przemystowej w roku 1890 zna-
lazto szerokie zastosowanie do wyrobu rur
0 duzych s$rednicach (rys. 2).

Zgrzewanie gazem wodnym, po krétkim
okresie rozwoju, w ktérym wprowadzono
szereg udoskonalen, a mianowicie miotki
pneumatyczne, zamiast recznego kucia, a na-
stepnie walcowanie zgrzeiny miedzy krazka-
mi, zamiast kucia miotkiem, jest obecnie pra-
wie catkowicie wyparte przez spawanie tuko-
we i nowych urzadzeri tego rodzaju nie bu-
duje sie juz nigdzie.

Rys. 5 Zgrzewarka iskrowa do taczenia niewielkich

przekrojow. A — pedat do wigczania pradu, B —wy-

tacznik, G— dzwignia do zaciskania przedmiotu zgrze-

wanego w szczekach, D — dZwignia do przesuwania

szczeki ruchomej, G— skrzynka do regulowania nate-

zenia pradu i czasu jego przeptywu, H — rama zgrze-
warki.
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Zgrzewanie plomieniem gazowym, przy
zastosowaniu ptomienia acetylenowo-tleno-
wego i pras hydraulicznych, zaczeto stosowac
ponownie w latach 1938'— 40.

Ptomienn acetylenowy t zw. ,obojetny"
majacy wilasnosci redukujgce, umozliwia do-
ktadne usuniecie tlenkéw ze zgrzeiny. Zgrze-
wanie acetylenowe zastosowano  przede
wszystkim do #aczenia szyn i rur (rys. 3),
stosujac palniki wieloptomienne, ktdére ogrze-
waja jednoczes$nie caly przekro6j. Dociskajac
taczone przekroje za pomocg prasy hydrau-
licznej, otrzymuje sie zlacza wysokiej jako-
Sci.

Rys. 6. Zgrzewarka iskrowa do tgczenia rur.

Jezeli chodzi o zgrzewanie elektryczne to
juz w roku 1802 badacz rosyjski Wasyli Pie-
trow zwrécit uwage na mozliwosci* tgczenia
metali pod dziataniem ciepta wytwarzajgcego
sie na skutek przeptywu pradu. Znacznie
poézniej, bo w roku 1856, Jonie owi udato sie
spoi¢ wigzke drutéw zelaznych pod warstwg
wegla drzewnego, przepuszczajgc przez nig
prad elektryczny, lecz i to doswiadczenie po-
zostato niewykorzystane. Dopiero w roku
1877 Elihu Thomson (St. Zjedn.) wpadt przy-
padkowo na pomyst taczenia metali za po-
mocg pradu elektrycznego, a w roku 1886
patentuje pierwsze maszyny do zgrzewania
oporowego doczotowego.

Diugi czas jednak zgrzewanie oporowe nie
znalazto szerszego zastosowania.

Na poczatku zastosowano te metode do tg-
czenia szyn na stykach, lecz zamiast tgczyc¢
szyny ze sobg do czota, pozostawiono kon-
strukcje styku bez zmiany, jedynie zastgpio-
no tgczenie na Sruby przez zgrzewanie tub-
kow do szyn. Nic dziwnego, ze zgrzewanie
oporowe stalo sie wkrotce tak niepopularne,
ze Miedzynarodowy Kongres w Waszyngto-
nie w roku 1905 wypowiedziat sie przeciwko
jakimkolwiek prébom zgrzewania lub spawa-
nia stykéw szyn kolejowych. Dopiero okoto
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Rys. 7. Urzadzenie do zgrzewania oporowego iskrowego
duzych przekrojow, przy uzyciu pras hydraulicznych.

roku 1930, gdy zastosowano taczenie bezpo-
Srednie szyn za pomocg zgrzewania o0po-
rowego iskrowego uzyskano wspaniate wyni-
Ki (rys. 4).

Zgrzewanie oporowe doczotowe przez diuz-
szy czas istnialo w postaci dos¢ prymityw-
nego zgrzewania zwarciowego. Stosowano je
z powodzeniem do wyrobu taricuchdéw nie-
zbyt wielkiej grubosci i sporadycznie do wy-
robu obreczy rowerowych, dzwigni, #3czni-
kéw, korbowodow itp.

W latach 1925 — 30, rozpowszechnia sie
nowa odmiana zgrzewania oporowego doczoto'-
wego — zgrzewanie iskrowe, dajgce bez po-
rownania lepsze wyniki. Uniwersalng no-
woczesng zgrzewarke do #tgczenia niewiel-
kich przekrojéw ilustruje rys. 5. Zgrzewarke
wiekszego typu, dostosowang do zgrzewania
'rur widzimy na rys. 6, w momencie gdy rury
zaktadane sg do szczek.

Zgrzewanie oporowe rozwineto sie wraz
z powstaniem wielkiego przemystu wytwa-
rzajgcego masowo, jak np. przemyst samo-
chodowy.

Rys. 8. Zgrzewanie punktowe.

MECHANIK
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Prymitywne maszyny Thomsona  okoto
roku 1925 przybierajag skomplikowane ksztat-
ty (rys. 7) i zaciskaja w swym poteznych
szczekach cate karoserie samochodowe.

Inna odmiana zgrzewania oporowego,
zgrzewanie blach na zakladke metodg punk-
towa (rys. 8) i liniowa wynalezione jeszcze
w roku 1887 przez Rosjanina N. N. Berna-
dosa, zaczyna by¢ stosowane na skale prze-
mystowg ok. roku 1900, zastepujac nitowa-
nie blach bardzo cienkich, ktore sprawiato
zawsze wiele kilopotéw.

Dzieki tatwosci i moznosci zautomatyzo-
wania przebiegu tgczenia metoda ta powo-

duje przewrdot w konstrukcji i sposobach
produkcji wagondéw (rys. 9), samochodow
i samolotow.

Druga wojna sSwiatowa przyczynia sie do
nadzwyczajnego rozwoju zgrzewania punkto-

wego. Poniewaz panstwa wojujgce najwiek-
sza uwage poswiecaly konstrukcji samolo-
tow, zgrzewanie punktowe lekkich stopow
czyni w tym czasie nadzwyczajne postepy.

Rys. 9. Zastosowanie zgrzewania punktowego w nowo-

czesnych metodach produkcji wagonéw osobowych.

Zgrzewarka o 40 elektrodach, przesuwa sie wzdiuz stotu,

na ktérym spoczywa S$ciana wagonu z utozonymi zebra-

mi korytkowymi, tgczonymi ze $ciang za pomoca szwéw
punktowych.

W latach 30-tych powstaje zgrzewanie gar-
bowe jako odmiana zgrzewania punktowego;
metoda ta dzieki swej precyzyjnosci i eko-
nomicznosci wypiera obecnie w produkcji
masowej drobnych czesci, a nawet wiek-
szych wyrobow metalowych o cienkich prze-
krojach, wszelkie inne sposoby #gczenia.

Zgrzewanie garbowe daje konstruktorowi
wprost nieograniczong swobode taczenia ele-
mentdw o0 najroznorodniejszych ksztattach,
pod warunkiem, aby w jednym z nich mozna
byto wyttoczy¢é niewielki garb i zacisng¢ ca-

tos¢ pod prasg (rys. 10).
taczenie drutéw pod katem prostym
(rys. 11), ktére trudno jest wykonaé¢ innymi
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Rys. 10. Przyktad umocowania patgka na zbiorniku, za
pomoca 2-ch zgrzein garbowych.

metodami spawania, tez mozna zaliczy¢ do
tej metody. Nowoczesna zgrzewarka - pra*
sa do zgrzewania garbowego pokazana jest
na rys. 12

Rownolegle z rosnacym zastosowaniem
zgrzewania punktowego nastepuje rozwoj
konstrukcji zgrzewarek: zjawiajg sie w latach
1925 — 1930 zgrzewarki przenosne w ksztat-
cie szczypiec, o0 najréznorodniejszych ksztat-
tach elektrod kitowych, umozliwiajgce wyko-
nywanie zigcz w mato dostepnych miejscach

(rys. 13). Juz w czasie ostatniej wojny po-
wstajg zgrzewarki w ksztalcie pistoletow
(rys. 14) rozwiazujacych w sposob nadzwy-
czaj pomystowy problem taczenia Srub

i sworzni z cienkimi $ciankami.

Prawie w tym samym czasie, co zgrzewa-
nie punktowe, zostalo zastosowane zgrzewa-
nie liniowe (1900 r.), gdzie role elektrod pet-
nig krazki dociskowe (rys. 15), miedzy kt6-
rymi przesuwajg sie blachy, zatozone krawe-
dziami jedna na druga, jak przy zgrzewaniu
punktowym.

Rys. 11. taczenie drutéw na krzyz przy produkcji sia-
tek i wyrobdéw kratkowych.

Zgrzewanie liniowe nigdy nie znalazto tak
szerokiego rozpowszechnienia, jak zgrzewa-
nie punktowe, jednak w pewnych przypad-
kach oddaje nieocenione ustugi. Na rys. 16
widzimy je w zastosowaniu do produkcji
benzynowych zbiornikéw aluminiowych wiel-
kich samolotéw. Poniewaz absolutna szczel-
nos¢ jest tu niezbedna, sam fakt zastosowa-
nia tej metody do masowej produkcji Swiad-
czy o opanowaniu wszelkich trudnosci.
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Ciekawg odmiang zgrzewania liniowego
jest zgrzewanie liniowe doczotowe stosowane
np. przy produkcji rur niewielkiej $rednicy
z tasmy (rys. 17). Elektroda krgzkowa obra-
ca sie przy statym doptywie pradu, a boczne
krazki prowadzgce dociskajg rozgrzane brze-
gi rurki w chwili przechodzenia jej pod elek-
trodg. Zamiast jednej elektrody mogg by¢ za-
stosowane dwie, ustawione pod katem. Ten
rodzaj zgrzewania moze by¢ zaliczony réw-
niez do zgrzewania oporowego doczotowego,
gdyz taczenie nie odbywa sie na zakiladke,
lecz do czota.

Rys. 12 Zgrzewarka — prasa do zgrzewania garbowego.

We wszystkich sposobach zgrzewania opo-
rowego energia jest zazwyczaj dostarczana
poprzez transformatory. Jednak ten sposéb
posiada pewne niedogodnosci. W roku 1919
zaczeto stosowaé zgrzewanie uderzeniowe
(perkusyjne), gdzie energia zmagazynowana
przy pomocy kondensatoréw, lub na drodze
elektromagnetycznej wyzwala sie spontanicz-
nie w czasie nadzwyczaj krétkim. Najwiek-
sze postepy w budowie zgrzewarek o aku-
mulacji energii uczyniono we Francji, acz-

Rys. 13 Zgrzewadta punktowe do zgrzewania
samochodowej z cienkich profili ttoczonych.

ramy
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Rys. 14. Zgrzewadlo — pistolet

kolwiek dotychczas sg one jeszcze bardzo

rzadko stosowane.

Gdy mowa o zrédtach energii zgrzewania
oporowego jako ciekawostke nalezy zacyto-
waé zgrzewanie systemem Lagrange i Hoho
wynalezionym jeszcze w roku 1892.

Przedmiot zgrzewany zostaje zanurzony do
roztworu sody z niewielkg domieszkg kwasu
siarkowego. Przy przepuszczaniu pradu przez
roztwér, na przedmiocie wydziela sie wodor,
ktéry stawiajgc opér dla przeptywu pradu po-
woduje rozgrzanie krawedzi przeznaczonych
do potaczenia. Po wyjeciu ze zbiornika po-
taczenie wykonuje sie przez sklepanie lub
sprasowanie, jak przy zgrzewaniu ognisko-
wym.

Jest godne podziwu, ze gdy zgrzewanie
ogniskowe byto jedynym sposobem bezposred-
niego tgczenia metali od czaséw przedhisto-
rycznych, az do roku mniej wiecej 1875, to
w ¢éwieréwieczu 1875 — 1900 zjawito sie od-
razu kilkanascie nowych sposobéw zgrzewa-
nia. Na ten okres przypada roéwniez wynale-
zienie zgrzewania termitowego przez Angli-
ka Goldschmidta (1899).

Niezwyktos¢ tego wynalazku polega na
tym, ze zrodiem ciepta nie jest ptomien ga-

Rys. 15 Nowoczesna zgrzewarka liniowa o automatycz-
nym sterowaniu elektronowym (Sciaky).

MECHANIR
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zowy lub elektrycznos¢, lecz reakcja che-
miczna miedzy aluminium a tlenkiem zelaza.

Termit jest mieszaning tlenku zelaza i alu-
minium; przy miejscowym zagrzaniu do ok.
1000° nastepuje gwattowna reakcja miedzy
sktadnikami termitu, w wyniku ktoérej two-
rzy sie czyste zelazo i tlenek aluminium,
z wydzieleniem wielkich ilosci ciepta, ktore
podnosza temperature produktow reakcji do
ok. 3000 C.

Stosowane w szerszym zakresie od 1905 do
taczenia szyn tramwajowych, a takze w mniej-
szym zakresie — do szyn kolejowych, zgrze-
wanie termitowe, w postaci tak zwanej me-
tody kombinowanej (zgrzewospawania), do-
chodzi do rozkwitu w latach 1920 — 30.

Rys. 16. Produkcja masowa samolotowych zbiornikéw
aluminiowych za pomoca zgrzewania liniowego.

Skomplikowane urzadzenie (tygle, formy,
lampy ropowe do ogrzewania formy), diuga
procedura i brak pewnosci czy wynik bedzie
dobry sprawiajg, ze ta metoda na szersze roz-
powszechnienie poza #gczeniem szyn nie
mogta nigdy liczy¢.

W postaci spawania, t. j. przy topieniu po-
wierzchni taczonych cieptem reakcji i uzy-
ciu termitu, jako spoiwa do zalania szczeli-
ny miedzy czeSciami taczonymi, znajduje ono
i dzi$ zastosowanie w naprawach peknietych
odlewbéw zeliwnych o bardzo grubych prze-
krojach, gdzie spawanie acetylenowe bytoby
zbyt kosztowne i kilopotliwe.

W nowoczesnym spawaniu termitowym po-
czyniono znaczne postepy przez stworzenie
catego szeregu termitdw, co pozwala na do-
branie spoiwa odpowiednio do materiatu
zgrzewanego.

Powracajgc do zgrzewania oporowego na-
lezy podkreslié, ze trudnosci istniejgce przy
wszelkich rodzajach zgrzewania dajg sie od-
czuwaé¢ w stopniu najmniejszym przy zgrze-
waniu elektrycznym. Nadzwyczajna szyb-
kos¢ ogrzewania zmniejsza niebezpieczenstwo
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utleniania, a tworzaca sie na styku cienka
warstewka plynnego metalu, wytryskujaca
ze 7zlaczenia przy nacisku, wymywa po-
wierzchnie styku z tlenkéw i utatwia Scisle
polaczenie.

Dzigki temu liczne metale i stopy zelazne,
niezgrzewalne innymi metodami, a takze nie-
spawalne, moga by¢ lgczone za pomoca zgrze-
wania oporowo-elektrycznego.

Nawet rézne metale, jak stal z miedzig,

aluminium z cynkiem, sg lgczone bez spe-

cjalnych trudnosci, przy tym szybki przebieg
procesu jest czynnikiem ulatwiajacym lacze-
nie sie metali réznych rodzajow.

Zgrzewanie oporowe jest wiec najideal-
szym i najbardziej uniwersalnym sposobem
trwalego tgczenia metali. Ani przy zastoso-
waniu spawania, ani tym bardziej lutowania
nie mozna ofrzymaé przedmiotu tak jednoli-
tego, jak przy zgrzewaniu.

Warunkiem jednak wuzyskania polaczenia

Inz.-mech. STANISEAW KUNSTETTER

Rys. 17.
Schemat produkeji rur przez zgrzewanie liniowe
doczolowe, za pomoca elektrody krazkowej.

jest plastyczno$¢ metalu, dlatego zeliwo na
przyktad nie jest zgrzewalne zadna metodas.

Poza tym jedynym moze wyjatkiem, zgrze-
wanie oporowe nadaje sie do tgczenia wszyst-
kich metali konstrukcyjnych. W miarg po-
stepow  elektryfikacji i upowszechnienia
energii elektrycznej, na ktérej metoda ta jest
oparta, zgrzewanie oporowe powinno dotrze¢
do najmniejszych nawet warsztatow., W dzi-
siejszym rozwoju spawalnictwa warsztat me-
chaniczny nie jest kompletny jezeli nie po-
siada urzadzen do spawania i ciecia acetyle-
nem, spawania tukowego i zgrzewania opo-
rowego, a w przyszlosci mozZe powiemy
to samo o kuzniach wiejskich, przeksztalca-
jacych sie obecnie w warsztaty naprawcze
sprzetu rolniczego organizacji chlopskich.
Wr6d udoskonalonych metod wytwoérezych
wprowadzanych do przemystu metalowego
i rzemiosta, zgrzewanie oporowe powinno za-
ja¢ jedno z czolowych miejsc.

UWAGI O WYKONYWANIU GWINTOW

Niezwykle szerokie rozpowszechnienie po-
lqgczen gwintowych w najrozniejszych elemen-
tach maszynowych spowodowalo, Ze sprawie
wykonywania gwintéw poswiecono od daw-
nych czaséow wiele uwagi, @ w metodach wy-
konywania "‘wykazywano duzo pomystowoSci.

Swoisty ksztalt powierzchni gwintowej po-
woduje, ze wszystkie metody obrébki gwin-
tu, zarowno przy obrébce skrawaniem, jak
i plastycznej, posiadajg pewne cechy wspol=
ne. Postaramy sie obecnie cechy te uwypuk-
li¢, biorac przede wszystkim pod uwage ob-
robke skrawaniem. :

Rys. 1 przedstawia zarysy gwintéw normal-

nych, a wiec tych, z ktéorymi prawie wylacz-

nie w praktyce sig spotykamy.

Pierwsza cecha wspdlnag jakg posiadaja
wszystkie metody nacinania gwintéw jest ko-
nieczno$é¢ stosowania narzedzi ksztaltowych.
Narzedzia te o najrozmaitszej konstrukcji, ce-
chuje zawsze to, ze zarys ich obejmuje cze$é
lub cato$¢ zarysu bruzdy gwintowej B (rys. 2).

Druga cecha wspdlna wynika z konieczno-
$ci nacinania gwintu wzdluz linii $tubowej,
przy czym gwint moze by¢ prawo- lub lewo-
skretny, jedno- dwu, lub wogoélnie wielokrot-
ny (rys. 3). Zaleinie od podziatki h. i ilosci
Zwojow (zwojnoséci gwintu) z nalezy nada¢
przedmiotowi obrabianemu i marzedziu takie
ruchu wzgledne, aby przy jednym obrocie
przedmiotu narzedzie przesuwalto sie wzdluz
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jego osi o wielko$¢ s = z . h,, gdzie h, jest
podziatkg zarysu gwintowego. ’

Ruch posuwowy wzdluzny — uzyskuje sieg
albo samoistnie podczas obrotu narzedzia (przy
gwintownikach i narzynkach), lub przez po-
wigzanie ruchu obrotowego przedmiotu z ru-
chem prostoliniowym narzedzia. Dokladnosé
skoku nacietego gwintu zalezy w plerwszym
wypadku od dokladnosci wykonania narzeg-
dzia, w drugim — w ogdélnoséci od doktadno-
§ci przetozenia przekladni oraz od dokladno-
éci $ruby pociggowej obrabiarki.

Trzecia wreszcie cecha wspdlng jest ko-
nieczno$¢ podzialu widra. Ilo§¢ materiatu,
ktora w postaci wiora nalezy usunac z bruz-
dy gwintu jest stosunkowo duza tak, iz naj-
prostszy pozornie sposéb naciecia gwintu
przez dosuniecie na pelna glebokosé narze-~
dzia o zarysie z rys. 2a i jednorazowe jego
przej$cie, jest w praktyce niewykonalny.

Rys. 4 przedstawia kilka z najczeéciej spo-
tykanych sposobéw podziatlu materialu bruz-
dy (tzw. podzial wiéra). Spos6b a, polegajgcy
na stopniowym wgtebianiu narzedzia o pelnym
zarysie bruzdy, spotyka sie na przyklad przy
toczeniu gwintu, gdzie I, II, III, IV i V ozna-
czajg potozenia marzedzia przy jego kolejnych
przejéciach wzdluz przedmiotu. Ten sam spo-
s6b znajduje zastosowanie przy obrébce narze-
dziami wieloostrzowymi (jak np. w gwintow"
nikach o nakroju nacietym na stozku), gdzie
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Q. Gwint metryezny

t=08660h
{,=06945h
t,=06495h
a=0045h

r=00633h

t =096049 h
ty= 0640334
r=013733h

fa=056633 h
t,=049233h
a=0074h

t=1866h
t,=05h+a
t,=05h+a-b
t;=05h+20-b
c=025h

nokrptka
500 ///7 ty= 086777 h
g t,=075h

e=026374h

T b= 011777 h
H
|

r=012427 h
c=034095¢

1a/49 -R1

Rys. 1. Zarysy gwintéw normalnych. W $rubie rozréz-

niamy &rednice: d — gwintu, d, — rdzenia i d, —

podzialowg; w nakretce: Dg — otworu, D — gwintu

(nakretki), Dp — podzialowa; ¢t — teoretyczna gle-

boko§é zarysu ostrego, t, — gleboko§é gwintu Sruby,

Vg — gleboko§é gwintu nakretki, ¢, — gleboko$é nosna

gwintu, r — promien zaokraglenia, { — ilo§¢ zwojow
w 17, h — skok linii §rubowej gwintu.

cyfry I .. V woznacza¢ bedg polozenia kolej-
nych ostrzy. W ten sposdéb gwint zostaje na-
ciety przez wielokrotne przej$cie narzedzia
jednoostrzowego, lub jednokrotne — wielo-
ostrzowego. Spos6éb b przedstawia pewna od-
miane sposobu q, spotykang réwniez przy to-
czeniu gwintéw, Sposdb ¢, polegajacy na ko-
lejnej pracy ostrzy o zwigkszajgcych sie za-
rysach, moze mie¢ oczywiscie miejsce jedy-
nie w narzedziach wieloostrzowych, jak np.
gwintownikach z nakrojem nacietym na cy-
lindrze, narzynkach i nozach tokarskich wie-
lokrotnych, Sposoby d i e znajdujg zastoso-
wanie przy obrébce gwintéw, wymagajgcych
usuniecia specjalnie duzej ilosci materialu

(gwinty trapezowe, okragle i élimaki). W spo-
sobach tych nie ograniczamy sie do wielo-
krotnego przejscia narzedziem jednoostrzo-
wym, czy jednokrotnego — wieloostrzowym,
lecz postugujemy sie zespoltem dwoch, trzech,
czy czterech narzedzi, uzyskujgc w wyniku
lepsze warunki skrawania materialu, przez
zmniejszenie szerokos$ci wibra.

a) b) o)
/ ‘'
Z AN 7

14/49-R2

Rys. 2. Zarysy narzedzi obrabiajacych: a — peilny
zarys bruzny, b i ¢ — czeSci zarysu.

Wszystkie dotychczas omoéwione sposoby
posiadaty jedna ceche wspdlng; widr przy
jednym przejsciu narzedzia (czy tez jednego
zeba narzedzia) posiadat staly przekréj. Rys. 5
podaje zupelnie odmienng metode — skra-

b)

Rys. 3. Niektére rodzaje gwintéow: a) gwint trdjkatny

prawoskretny, b) gwint tréjkatny lewoskretny, ¢) gwint

prostokatny jednokrotny, d) gwint prostokatny dwu-
krotny.

wania wiérem przerywanym w ksztalcie prze-

-cinka. Obrabiana $ruba obraca sie wokot osi O,

a narzedzie N, o ksztalcie bruzdy gwintowej,
obraca sig wokél osi O;, skrawajac widr
o charakterystycznym ksztalcie (rys. 6). Row-
noczes$nie narzedzie lub przedmiot uzyskuja
ruch wzgledny prostoliniowy wzdluz osi. Roz-
patrujac opisany sposéb z punktu widzenia
powstawania bruzdy gwintowej, jest on iden-
tyczny ze sposobem a z rys. 4.

e)

7R
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Rys. 4. Kilka sposobéw podzialu wiéra.
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Rys. 5. Nacinanie gwintu wiérem przerywanym
’ (,,przecinkowym*).

Dalszy podzial metody nacinania gwintéw,
zobrazowany na rys. 5, nastepuje ze wzgledu
na ksztalt narzedzia. Moze by¢ ono: jedno-
krotne jednoosirzowe, jak na rys. 6; ma to
np. miejsce w nowoczesnej (,pospiesznej*)
metodzie nacinania gwintow noiem wirujg-
cym; jednokrotne wieloostrzowe, stosowane
przy frezowaniu (rys. 7 i 8) i szlifowaniu
(rys. 9) i wielokrotne (frezowanie — rys. 10

4[49-175

Rys. 7. Frezowanie fre-

Rys. 6. Ksztalt widra zem pojedynczym gwintu
»przecinkowego®. zewnetrznego.

i szlifowanie — rys. 11). Stosowanie narzedzi

wielokroinych przyspiesza sam proces wyko-
nywania gwintu; przy obrobce narzgdziem jed-
nokrotnym przedmiot musi wykona¢ tyle ob-
rotéw ile nitek posiada gwint; przy narzedziu
wielokrotnym wystarcza zwykle do nacigcia

catej dlugosci gwintu jeden obrét przed-
miotu.l)
Rys. 8 Frezowanie frezem pojedynczym gwintu

wewnetrznego.

Rozpatrzyliémy juz poprzednio od czego
zalezy doktadno$é skoku gwintu. Pozostaje
na zakonczenie zwré6ci¢ uwage na dokladnosc
zarysu gwintu. Otoz, jak we wszystkich pra-

1) Spotkaé tu mozemy dwa ograniczenia: 1) gdy
dlugoséé gwintu jest wieksza od diugoSci narzedzia
(jak to ma miejsce przy frezowaniu dluzszych gwin-
tow), '2) gdy pierwsze zwoje narzedzia nie posiadaja
pelnego profilu — jak to sie zdarza przy tzw. wzdiuz-
nym szlifowaniu gwmtéw (rys. 11); woédwezas podziat
wibra jest zblizony do sposoby ¢ z rys. 4.

14/49-R9

e — et

Rys. 9. Szlifowanie gwintu tarcza pojedyncza.

14,49 10

Rys. 10. Frezowanie gwintu frezem wielokrotnym.

cach gdzie mamy do czynienia z narzedziami
ksztattowymi, dokladnos¢ zalezy od prawidto-
wosci  zarysu narzedzia wykanczajacego.
W daZeniu do uzyskania tej prawidtowosci,
przy frezowaniu zaleca sie stosowanie frezow
szlifowanych; przy. toczeniu stosuje sie czes-
to dwa noze wykanczajgce (rys. 2b), a przy
gwintownikach dzielimy pole bruzdy w ten

14/43-R:1

Rys. 11. Szlifowanie gwintu tarcza wielokrotna:
a — metoda wglebng, b — metoda wzdluzng.

sposob (rys. 12), aby na ostateczny ksztalt
gwintu mial wplyw jedynie gwintownik wy-
kanczajacy, ktory staramy sie jak najdoktad-

14/49-R12

Rys. 12. Podzial pola bruzdy pomiedzy zespo6t
trzech gwintownikow.

niej wykona¢ i ktéry jest przy pracy stosun-
kowo najmniej obcigzony, podlega wiec naj-
mniejszemu zuzyciu. Wg rys. 12 gwintownik
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wykanczajgcy zbiera jedynie ok. 15% prze-
kroju wiéra.

Przy szlifowaniu dokladno$é zarysu zalezy
od dokladnosci ,obciagniecia” (profilowania)
tarczy. Zarys tarczy jednokrotnej (rys. 9)
uzyskujemy przez bezposrednie obciagnigcie
jej diamentem. Zarys tarczy wielokrotnej po-
wstaje przez wspdlprace tarczy z odpowied-
nim krgzkiem ksztattowym. Z tych dwu spo-
sobow pierwszy jest dokladniejszy, znajduje
wigc zastosowanie do najbardziej doktad-
nych robé6t. Aby uniknag¢ nadmiernego zuzy-

STANISEAW MACKIEWICZ

wania sie tarczy w czasie jednego ,przejécia“
stosuje sig, zwlaszcza przy tarczach jedno-
krotnych, kilkakrotne przechodzenie tarczy
wzdluz przedmiotu. Tarcza wielokrotna przy
szlifowaniu wzdluznym mniej sie zuzywa,
gdyz jej cze$¢ wykanczajaca zbiera juz nie-
wielkg ilo$¢ materiatu.

Aby unikngé czestego obciggania tarcz szli-
fierskich, niejednokrotnie nacina sie z gruba
gwint innymi metodami, a jedynie wykan-
cza tarcza szlifierska. '

POMIAR GWINTOW METODA DRUCIKOWA

1. WiadomoSci wstepne,

W kazdym gwincie (rys. 1) wyrozniamy:
Srednice gwintu §ruby d, $rednice rdzenia
Sruby d., S$rednice podzialowq Sruby d, —
t. j. $rednice wyobrazalnego walca, ktory
przecina gwint w miejscu, gdzie szeroko$é
bruzdy jest téwna grubosci grzbietu, a wiec
gdzie szerokos$¢ bruzdy jest rowna 4 podzial~
ki h., skok wzdluzny linii srubowej h — jest
to odleglo$¢ miedzy prawymi (lewymi) boka-
mi wystepow tego samego zwoju, mierzona
wzdluz osi $ruby, podziatke h, — jest to odle-
glo$¢é miedzy prawymi (lewymi) bokami dwéch
sasiednich wystepow, kqt zarysu lub rozwar-
tosci gwintu o,

N
—
5 <5 ©

9/49-R1

Rys. 1. Zasadnicze wielkoSci gwintu.

Nadmieni¢ przy tym malezy, ze przy gwin-
cie o jednej bruzdzie (pojedymczym), skolk
i podzialtka gwintu sg sobie réwne, Natomiast
przy z-krotnym gwincie skok gwintu obej-
muje z podzialek, a wiec

h=h..z, . . . . . . . [1]

Aby $ruba dala sie wkrecié musi posiadac
odpowiednie wymiary i ksztalty. Do spraw-
dzania stuza rézne metody. Na ogoét srube
sprawdza sie za pomoca pierscieniowego
sprawdzianu w postaci nakretki, natomiast
nakretke przy pomocy sprawdzianu w ksztal:
cle magwintowanego trzpienia. Sg to jednak
metody mato dokladne, ponadto zas przy fich
uzyciu mozemy jedynie stwierdzi¢, czy dana
$ruba lub nakretka posiada wymiary zawarte
w takich gramicach, ze nie bedzie trudnosci
przy montazu.

Jezeli natomiast chcemy stwierdzi¢ jakie
wymiary posiada gwint, wdéwczas musimy

-uciec sie do innych sposobdw. Zrozumialy jest

rzecza, ze jesli idzie o pomfiar $rednic: gwin-
tu i rdzenia, tio mie natrafiamy na zadne szcze-
golne trudno$ci. Znacznie jednak wazniejszym
jest pomiar $rednicy podzialowej, gdyz od
niej zalezy dokladnos¢ gwintu. Dlatego tez
pomiaru $rednicy podzialowej nalezy doko-
nywa¢ dokladniejszymi metodami, szczegdlnie
gdy sprawdzanym ]est gwint gwintownika lub
sprawdzianu.

Doktadno$¢ gwintu zalezy réowniez od kata
rozwarto$ci gwintu, a wiec jego pomiar jest
zagadnieniem niemmniej waznym.

W obydwu tych wypadkach najkorzystniej-
uzy¢ do pomiaru mikroskopu. Mikroskop jed-
nak mie zawsze jest do dyspozycji, wobec
czego niejednokrotnie musimy sie wuciec do
innego sposobu, dostepnego nawet mniejszym
warnsztatom. Takim sposobem, stosunkowo
bardzo dokladnym, jest pomiar przy pomocy
druciké6w oraz mikrometru.

2. Zasada pomiaru Srednicy podz1aldwe3

przy pomocy drucikow.

W bruzdy (rys. 2) uklada sie: z jednej stro-
ny — jeden drucik, a z przeciwleglej — dwa
druciki, o okreélonej i  jednakowej $rednicy
i mikrometrem mierzy sie wielkos¢ M,

\

i 9/d9-R2
e

e hipy—

Rys. 2. Zasada pomiaru S$rednicy podzialowej metodg

tréjdxfucikowa‘.
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TABLICA I
Zestawienie normalnych $rednic drucikéw pomiarowych.
Najkorzystniejsze $rednice drucikéw pomiarowych wedlug norm
PWU US A PWU USA
i SKF i SKF
DEN mm cali DIN mm cali
0,110 1,75
0,120 0,127 0,005 0,12 1,778 0,070 1,80
0,135 0,14 2,00
0,150 0,152 0,006 0,15 2,05 2,032 0,080 2,05
0,170 0,17 2,286 0,090 2,30
0,18 2,40
0,195 0,203 0,008 0,20 2,55 2,540 0,100 2,60
0,220 (0,23) 2,794 0,110
0,250 0,254 0,010 0,25 3,048 | 0,120 3,00
0,290 0,305 0,012 0,30 3,20 3302 0,130 (3,30)
0,335 (0,33) 3,556 0,140 3,50
0,356 0,014 0,35 3,70
0,390 0,406 0,016 0,40 4,0 4,064 0,160 4,10
0,455 0,457 0,018 0,45 4,40
0,508 0,020 0,50 4,572 0,180 4,70
0,550 (0,55) 5,05 5,080 0,200 5,20
0,620 0,635 0,025 0,60 5,70
0,725 0,70 6,20
0,762 0,030 0,80 6,35 6,350 0,250 6,50
0,85 7,20
0,895 0,889 0,035 0,90 7,620 0,300
1,016 0,040 1,00 8,30
1,100 1,143 0,045 1,15 8,890 0,350 9,30
1,20 10,160 0,400 10,30
1,350 1,270 0,050 1,30 11,430 0,450 11,30
1,45 12,700 0,500 12,50
1,650 1,524 0,060 1,60
. Znajac Srednice drucikéw d,, mozemy wy-
miar M obliczyé (rys. 3) z zaleznosci:
M:dp—2.21+2 OB +dv . . [a]
=

Wielko$é t obliczymy z trojkata BFE, pa-

z .

mietajge o tym, ze EF =

4 3y
EF ~— “® 73

skad i o
\ FB—_—‘EF.Ctg—Z——,

a ostatecznie

FB= L — T g 2
2 4 2
lub h .
t = 2’.ctg7.. .. [b)

Rys. 3. Sposéb obliczenia wielkoSei M.

Wielkos¢ OB obliczymy za$ z trojkata AOB

04 = sin z
o8 2
skad
op—_94
sin 2
2
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. : dy
a uwzgledniwszy, ze OA = otrzymamy:
d.
OB = '*‘ka~ e e e e e [C]
2 .sln *5

Rys. 4. Sposob obliczenia optymalnej Srednicy drucika.

Wstawiwszy warto$ci t i OB ze wzoréw
[b] i [c] w wzdr [a], znajdziemy:

h. o d
M=d,— . ctg 5+ ———+di ,
sin —
2
lub
h, o 1

2

Srednica drucika moze by¢ w zasadzie do-
wolna, jednakze pozadane jest, aby druciki
dotykaty powierzchni nos$nych bezposrednio
na linii podziatowej. Druciki o takiej $redni~
cy nazywamy opitymalnymi. Srednice druci-
ka optymalnego dx, obliczymy na podstawie
rys. 4 z trojkata OAB:

A8 cos
0OA 2 !
przy czym
h.
AB = .
zas
dlzo
OA = 5
zatem ostatecznie
h,
dlw = - o [3]
2.cos —

2

Z wzoru 3] wynika, ze dla kazdej podziatki
(= skokowi pmzy gwincie pojedynczym) mna-
lezaloby mie¢ po trzy druciki. Ponadto za$,
biorgc pod uwage rdéine katy rozwartosci
gwintéw o, powiekszylaby sie znacznie ilo§¢
potrzebnych drucikéw., Wobec tego w prak-
tyce musimy zrezygnowaé z mnajkorzystniej-
szych warunkow pomiaru i uzywac¢ druciki
o przyblizonych s$rednicach. Druciki powinny

jednak dotykaé powierzchni mosnych jak maj-
blizej Srednicy podzialowej, aby w wypadku
btednego kata rozwarto$ci gwintu, odczyt po-
miaru mie byl spaczony (rys. 5).

Tablica I podaje zestawienie mnormalnych
$rednic drucikéw pomiarowych wg réznych
norm.

Wizor (2) mozemy ujaé réwniez w postaé:

M=d,+A . . . ., . [4]
gdzie

1
A= —
Sin?

h, o
)——2—.ctgf2'f .. [5]

Warto§¢ A przedstawiona wzorem
warto$cia stala dla danego rodzaju
i podziatki oraz okreslonej $rednicy
pomiarowego dj .

[5]1, jest
gwintu
drucika

9/49-RS

Rys. 5. Drucik o niewlasciwej §Srednicy powoduje
znaczng zmiane wielkoSci M w wypadku niewlaSciwego
kata rozwartosci gwintu.

Wzory [2] i [4] zostaly ustalone dla wy-
padkéw, gdy:

1) skok gwintu jest nieduzy w stosunku do
$rednicy gwintuy;

2) zarowno podziatka jak i skok isg rowne
teoretycznej wartosci;

3) kat rozwartosci gwintu odpowiada war-
to$ci teoretycznej, a symetria kata jest
zupelna;

4) powierzchnie mno$ne gwintu sg dosta~
tecznie gladkie.

Tymczasem moze sie zdarzyé, ze mamy
zmierzy¢ Srednice podziatowg gwintu o du-
zym lub blednym skoku, oraz o btednym ka-
cie rozwartosci gwintu. W tych wypadkach,
po ustaleniu wielko$ci bledéw, musimy wpro-~
wadzi¢ odpowiednie poprawki do wzorow
[2] i [4]. Nadmieni¢ przy tym nalezy, ze
przy pomocy drucikéw mozeray okresli¢ wiel-
kios¢ btedu rozwarto$ci gwintu; aby natomiast
ustali¢ wielko$¢ bledu skoku musimy uciec
sie do innych metod, jak np. przy pomocy
aparatu projekcyjnego, lub mikroskopu warsz-
tatowego. Przy pomocy tych aparatéw moze-
my rowniez okresli¢ asymetrie kata rozwar-
tosci gwintu.

(c.d.n.}

69




Zeszyt 1—2

MECHANIK

Rok XXII -

POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

TOCZENIE DLUGICH | CIENKICH PRETOW

Diugie i cienkie prety mozna toczy¢ na to-
karce, specjalnym narzedziem 1, w postaci
czolowego freza lub poglebiacza, zamocowa-
nego w uchwycie tokarki. Narzedzie to ma
posta¢ rury o przekroju stopniowanym:

1) mniejsza $rednica, odpowiada s$rednicy
jaka pret ma mie¢ po obtoczeniu; ta czesc
jest zawarta w granicach zebow narzedzia;

2) wieksza $rednica, poza zebami narzedzia
ma na celu utatwienie przesuwania si¢ toczo-
nego preta wewnatrz narzedzia.

Przed rozpoczeciem obrobki pret musi byé
na pewnej nieduzej diugosci obtoczony na
wymiar zadany, aby mozna bylo wprowadzi¢
go w otwdr narzedzia i zamocowaé w uchwy-
cie 2 umieszczony w imaku nozowym.

Sposobem tym mozemy toczy¢ prety o do-
wolnej dtugosci. Przy dlugich pretach, po-
czatkowo toczymy je na diugosci, odpowia-
dajacej dtugosci tokarki, a po przetoczeniu
tej czesci, przesuwamy suport ku wrzecionu,
chwytamy pret powtdérnie i toczymy nastepng
czesc.

Zamiast pojedynczego marzedzia mozna
uzy¢ dwoch narzedzi, osadzonych we wspdl-
nej oprawce., Przednie narzedzie stuzy wow-
czas do zdzierania, tylne za§ do wykanczania.

W tym wypadku oczywiscie przednie narze-
dzie ma otwor wstepny o wiekszej srednicy
jak narzedzie wykanczajace.

G f
a71a8 a1 L‘_/___‘\_J

Opisany sposob nadaje sie szczegodlnie do
toczenia pretéw mosieznych.
Wactaw Witan |
Zakiady Wytw. Lamp Elekir.
Fabryka L3.

UNIWERSALNY SPOSOB MOLETOWANIA

Podany w zeszycie 3/46 czasopisma ,Me-
chanik” w dziale ,Pomysty i Wskazdéwki
Praktyczne” sposéb moletowania (radetkowa-
nia) jest bardzo dobry i racjonalny. Przytoczo-
ne w nim argumenty sa niezmiernie cenne
i stuszne. Sam przyrzad jednak nadaje sie do
produkcji seryjnej, oraz do stosunkowo ma-
‘tego zakresu $rednic pretéw moletowanych,
a wreszcie przy ograniczonej dlugos$ci mole-
towania.

Przyrzad podany na rys. 1 charakteryzuje
sie tym, ze przede wszystkim zakres $rednic
pretéw moletowanych jest znacznie wiekszy.
W mojej praktyce stosowatem go do $rednicy
80 mm.

Przyrzad ten sklada sie z chwytu I z pa-
tgkiem 2 z otworami 3, do ktdérego przymoco-
wuje sie $rubami 4 dwa ramiona 5, oddalone
od siebie o wielko§é, odpowiadajaca mniej
wiecej $rednicy preta moletowanego. W ra-
mionach tych sa osadzone krazki do moleto-

312a}4R-RT

Rys. 1.

wania 6. Krazki do moletowania sg utrzymane
w odpowiedniej od siebie odlegtosci za pomo- -
cg $ruby 7 z nakretkg 8.

Jozef Stawinski, Mielec

Instytut Wydawniczy SIMP zakupi

. niezniszczone egzemplarze zeszytu 10 — 11/46 ,MECHANIRA”.
Zgloszenia nalezy kierowaé pod adresem: Instytut Wydawniczy SIMP, Warszawa, Mickie-

wicza 18, tel. 8-29-85.
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Mgr T. Karbowiak ,,TEORIA KOSZTOW W PRZE-
MYSLE“ Format A5, stron 128. Departament Kadr
Ministerstwa Przemystu i Handlu. Warszawa, 1947.

Zagadnienie utrzymania rentownosci przedsigbior-
stwa przy jednoczesnym dazeniu do obnizenia cen wy-
robéw staje sie trudne do rozwigzania zwlaszcza wte-
dy, gdy wystepuja okolicznoSci, wymagajace badz to
zwiekszenia, badz tez zmniejszenia produkcji. Rozwia-
zanie tych probleméw umozliwia jedynie dokladna zna-
jomosé istoty i charakteru kosztéw, oraz wlaSciwego
sposobu ich obliczania. Z niej dopiero wyplywa umie-
jetnos¢ analizowania kosztéw, mozno$é wplywania na
ich ksztaltowanie sie, oraz sporzadzania prawidlowej
kalkulacji przemyslowej.

Czes¢ A ,Teorii kosztéw w przemys$le” zaznajamia
nas z samym pojeciem kosztéw oraz z podzialem ko-
sztow ze wzgledu zaré6wno na ich zalezno$é od dyna-
miki produkcji i wydolnoSci fabryki, jak i ze wzgledu

na ich rodzaj i zalezno$¢é od sposobu, czasu i miejsca -

powstawania.

W czesci B znajdujemy omoéwienie zaleznosci ceny
wyroboéw od ich kosztéw, oraz zwigzanej z tym ren-
townosci przedsiebiorstwa.

Czes¢é C omawia zagadnienia sposobu rejestracji
kosztéw w ramach rachunkowo$ci oraz rodzaje kalku-
lacji kosztéw wytwarzania jednostki produkecyjnej.

Autor nie podaje swych wilasnych definicyj, pogla-
déw i metod, lecz zapoznaje czytelnika z dorobkiem
myslowym innych, dodajac jedynie od siebie krytyczne
uwagi, lub polemizujac z niektérymi pogladami. Pole-
mika ta staje si¢ niestety w kilku miejscach niezro-
zumiala dla czytelnika, gdyz autor krytykuje poglady
innych, nie przytaczajac ich. Chcac wiec nalezycie zro-
zumieé te ustepy, czytelnik musialby zapoznaé sie z
dzielem cytowanego autora.

Niestaranna korekta obniza wartosé tej pozytecz-
nej ksigzki.

ing. M. Krainski.

Wawrzyniec Podwapinski, franciszkanin, mistrz ze-
garmistrzowski — ,ZEGARMISTRZOSTWO* CzeSé¢ 2
~MATERIALY ZEGARMISTRZOWSKIE I CZESCI
ZAMIENNEY. Format A5, stron 192, rysunkoéw 222. Nie-
pokalanéw, 1948 r,

»~Materialy zegarmistrzowskie i c¢zeSci zamienne*
stanowia drugg cze$é podrecznika dla uczniéw zegar-
mistrzoskich pt. ,Zegarmistrzostwo”, stanowiacego
pierwsze w jezyku polskim wyczerpujace dzielo z tej
dziedziny.

CzesSé ta obejmuje podstawowe wiadomosei z fizy-
ki i chemii, wlasnoSci materialéw uzywanych w zegar-
mistrzostwie, zaréwno do wyrobu zegarow jak i na-
rzedzi, smary, materialy pomocnicze do czyszczenia i na-
prawy, nabywanie, przechowywanie i przeglad réznych
typow czesSci zamiennych. Ponadto na zakonczenie autor
podaje wykaz firm szwajcarskich produkujacych zegary
i zegarki, obszerna bibliografie oraz skorowidz alfabe-
tyczny terminéw technicznych. i

Ksigzke cechuje przejrzystosé ukiadu, zwiezlosé,
jasno$é i prostota ujecia. Autor wykonal pionierskg
prace ustalenia polskiej terminologii technicznej z za-
kresu zegarmistrzostwa dotychczas' zachwaszczonej
znjeksztalconymi wyrazami niemieckimi.

Nieliczne usterki treseci i formy nikna wobec duzej
wartosci ksigzki. Kilka definicyj wprawdzie jest nie-
dostatecznie S$cistych, a wiec: okreSlenie twardosci ja-
ko ,,odpornos$ci ciala na obecigzenie®“ (str. 25), wprowa-
dzenie niewyja$nionego przedtem terminu ,powlok wy-
twarzanych“ (str. 30), niejasny opis wyrobu zeliwa
ciagliwego (str. 41). Napisy na rysunkach wykonano
niedostatecznie starannie; mamy nadzieje, ze autor i
wydawca w nastepnych tomach zwréca na to bacz-
niejsza uwage. ROwniez zbedne jest podawanie niektd-
rych wiadomos$eci, nie zwigzanych z zegarmistrzostwem,
jak np. dzieje badan atomowych (str. 19).

Chociaz autor przeznacza ksiazke dla uczniéw, kazdy
kto interesuje sie mechanikg precyzyjng, a zegarmi-
strzostwem w szeczegdlnosci, znajdzie w niej duzo pozy-
tecznych wiadomo$ei i informacyj, jak np. spos6éb spo-
rzadzenia £wiecacej masy, rozpuszczalniki do czyszcze-
nia mechanizméw, Srodki ochrony przed rdzewieniein,
sposoby odrdzewiania i wiele innych.

e ing. Wiadystow Trylinski

Ini. R. Boye. ,,GOSPODARKA CIEPLNA W SI-
IOWNIACH PAROWYCH. WYTYCZNE OSZCZE-
DNOSCIOWE". Tlumaczenie prof. dr inz. St. Oche-
duszki. Format A5, stron 80, rysunkéw 25. Wydawni-
ctwo Ministerstwa Przemystu i Handlu, Warszawa, 1948.

Ksigzka ta zawiera bardzo wiele pozytecznych
wskazéwek, dotyezacych obstugi i kontroli kotiéw pa-
rowych, sieci przewodéw oraz silnikéw parowych.

Ksigzka przeznaczona jest przede wszystkim dla
kierownikdéw silowni, lecz pisana jest tak przystepnie,
e moze byé z pozytkiem wykorzystana przez inteli-
gentniejszych i bardziej doSwiadczonych pracownikéw
spo$réod personelu obslugujacego urzadzenia sitowni;
wykresy i rysunki ulatwiaja zrozumienie tresci, a przy-
kilady liczbowe ilustruja oszczednosci, wynikajace z
prawidlowego prowadzenia zakladu.

Thumaczenie — czeSciowo przystosowane do warun-

kow polskich — bez zarzutu.
J. K.

,ZBIOR PRZEPISOW PRAWA PRACY" pod re-
dakcja FEugenii -Pragierowej, Jerzego Lickiego 1 Ste-
fana Szymorowskiego. Tom I. Format AS5. Stron XXV -
525. Ministerstwo Pracy i Opieki Spolecznej. Warsza-
wa, 1948. Cena zt. 750.—

,Zbiér Przepiséw Prawa Pracy“ stanowi pierwszy
tom wydawnictw - Ministerstwa Pracy i Opieki Spo-
lecznej. Zawiera on przepisy podstawowe, okreSlajace
kierunek rozwoju prawa pracy w Polsce, jak bprze-
pisy o reformie rolnej, o nacjonalizacji przemysiu, o
Planie Odbudowy Gospodarczej, o Zakladzie Osiedli
Robotniczych, oraz przepisy z zakresu ochrony pracy;
o czasie pracy, o urlopach i wezasach pracowniczych,
o ochronie pracy kobiet, o ochronie pracy milodocia-
nych, o nauce zawodu, o Stuzbie Polsce, o bezpieczen-
stwie i higienie pracy oraz o zapobieganiu chorobom
zawodowym i ich zwalczaniu. Zalgcznik zawiera akty
miedzynarodowe, dotyczace zagadnien pracy.

Oproécz przepisOw prawnych, oglaszanych w Dzien-
niku Ustaw R.P., tom pierwszy ,Zbioru“ obejmuje
wazniejsze uchwaly Rady Ministréw i Komitetu Eko-
nomicznego Rady Ministr6w oraz okélniki, zwiazane
z ochrona pracy. Zamieszczone teksty aktéw praw-
nych sa zgodne z ich brzmieniem, ogloszonym w Dzien-
niku Ustaw R.P.

Poza szeczegblowym spisem tresci ,,Zbiér*“ zaopa-
trzony jest w skorowidz, pozwalajacy czytelnikowi na
latwe odszukanie interesujacego go aktu prawmego.
Zmienione, uchylone lub sprostowane postanowienia
aktow prawnych sa przytoczone innym drukiem i za-
opatrzone w odpowiednie odsylacze i wyjasnienia, co
pozwala na zorientowanie sie w zmianach, jakie zo-
staly poczynione w Prawie Pracy.

Inz. J. Zazulak — ,,ZARYS ELEKTROMECHANICZ-
NYCH URZADZEN BEZPIECZENSTWA RUCHU NA
STACJACH KOLEJOWYCH®“. Format A5, stron 171,
rysunkéw 272. Ministerstwo Komunikacji. Warszawa,
1948. Cena zi. 500.

Urzadzenia bezpieczenstwa stanowia bardzo wa’na
i obszerna galez wiedzy kolejowej, a zapoznanie sie
z nimi, z powodu braku odpowiednich podrecznikéw,
bylo dotychczas mozliwe prawie wylacznie tylko na
kursach fachowych, organizowanych przez Ministerstwo
Komunikacji. To tez z rado$cia nalezy powitaé Swiezo
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wydany podrecznik inz. Zazulaka, ktéry aczkolwiek nie
obejmuje calo$ci zagadnienia, wypelnia jednak w znacz-
nym stopniu te luke. Kaidy pracownik kolejowy zaje-
ty przy opracowywaniu projektéw lub utrzymywaniu
urzadzen bezpieczenstwa, bedzie mial sposobnos$é po-
glebienia posiadanych w tej dziedzinie wiadomoSei.

Podrecznik omawia nowe ulepszenia i konstrukcje,
wprowadzone w ostatnich czasach w dziedzinie elektro-
mechanicznych urzadzen bezpieczenstwa.

Autor w sposob treSciwy i jasny opisuje konstrukcje
i spos6b dzialania urzadzen, nawiazujgec stale o wy-
mogéw stuzby ruchu oraz do przepiséw postepowania
w razie powstania przeszkody w dziataniu tych urza-
dzen. Liczne rysunki na zalaczonych do podrecznika
tablicach daja czytelnikom dostateczny poglad na opi-
sane urzadzenia, a fachowiec zaawansowany, bedzie
moégt skorzystaé na podstawie tej pracy z oryginalnych
rysunkéw normalnych, na ktére autor sie w niej
powotuje. H. Chm.

I. M. Lenin ,ROBOCZIJE PROCESSY I KAR-
BIURACJA W AWTOMOBILNYCH DWIGATIELACH“
Format A5, stron 360, rysunkéw 282, Maszgiz. Moskwa,
1947.

Ksigzka ta stanowi podrecznik dla studentéw wy-
dzialéw samochodowych w zakresie teorii budowy silni-
kéw niskopreznych. Cze$é 1 i II zawieraja rozdzialy:
,Obiegi cieplne”, ,Paliwa i przebieg spalania“, ,,Moc
i sprawmosé®, ,Straty. W rozdzialach tych spotyka-
my wiele danych opartych na najnowszych badaniach
oraz nowe metody obliczania. We wszystkich przypad-
kach rozpatrywana jest r6éwniez praca silnika przy
przymknietej przepustnicy oraz przy zmianach obrotdéw.

Cze§é III opisuje badania i charakterystyki pracy
oraz budowe 13 typow gaznikéw. Szczegdlowo omd-
wione s3a gaZniki stosowane do samochodéw budowa-
nych w Zwiazku Radzieckim.

Cze$é IV poSwigcona jest urzadzeniom do badania
silnikéw i obliczeniom wynikéw pomiardw.

Cennym uzupelnieniem treSci ksiazki jest przykiad
liczbowy pelnego obliczania cieplnego silnika (13 stron)
wyjaSniajacy znaczenie i cel wzoréw wyprowadzonych
w czeSci teoretycznej.

Ksigzka opracowana jest w sposéb przystepny, nie
przetadowana wywodami czysto teoretycznymi, czyni
zarazem zado$é wymaganiom naukowym. J K

M. A. Anserow. ,ZAZYMNYJE PRISPOSOBLENIA
DLLA TOKARNYCH I XRUGLOSZLIFOWALNYCH
STANKOW“, Format 220 x 145 mm, stron 180, rysun-
kéw 237. Maszgiz. Moskwa, 1948.

W ksiazce tej jest przedstawiony w sposéb wyczer-
pujacy material dotyczacy normalnych uchwytéw sto-
sowanych na tokarkach i szlifierkach do walkéw, a po-
nadto znaczna ilo§¢ uchwytéw specjalnych, przeznaczo-
nych do obrébki réznych przedmiotéw, waléw, tulej,
tarcz, pierScieni itp. Znaczna iloSé obliczern typowych
uchwytéw i danych liczbowych powoduje, Ze ksigzka
ta jest cennym materialem dla konstruktoréw wyposa-
Zenia obrabiarek, a ponadto moze stuzyé jako podrecznik
dla studentéw oddzialéw technologicznych.

K. A. Kornilow. ,,PROIZWODSTWO ZUBCZATYCH
KOLES"., Format 220 x 145 mm, stron 244, rysunkéw
90. Maszgiz. Moskwa, 1947 r.

Ksigzka omawia metody wykonywania kot zebatych
w warunkach wytwérczoS$ci jednostkowej (remonty) lub
maloseryjnej. - Szczegéblnie interesujace sa konstrukcje
specjalnych przyrzadéw, ktére zastosowane do obrabia-
rek typu uniwersalnego, umozliwiaja obrébke kol zeba-
tych metoda obwiedniows. Ksiazka jest przeznaczona
gtownie dla pracownikéw zakladéw remontowych.

A. 8. Szaszkin. ,NALADCZYK TOKARNYCH

AWTOMATOW". Format 220 x 140 mm., stron 214, ry-

sunkow ok. 200. Maszgiz. Moskwa, 1947.
Ksiazka posiada nastepujace gléwne rozdzialy;
1. ,Mechanizmy automatéw tokarskich“, 2. , Auto-
maty jednowrzecionowe (budowa i wyposaZenie)“. 3.
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»Nastawianie automatéw jednowrzecionowych®, 4. ,,Auto-
maty wielowrzecionowe®, 5. ,Nastawianie automatéw
wielowrzecionowych*. Ksigzka omawia réwniez projek-
towanie i wykonywanie krzywek, zagadnienie. wykorzy-
stania automatéw itp.

Ksigzka ta jest typowym poradnikiem funkcyjnym
dla ustawiaczy automatow i zostala zakwalifikowana
przez Ministerstwo Kadr Z.S.R.R. jako podrecznik dla
szk6! rzemies$lniczych.

D. G. Bieleckij ,TONKOJE TOCZENIE".
220 x 145 mm, stron 244,
Moskwa 1946 r.

Ksiazka omawia wszystkie podstawowe zagadnie-
nia zwiazane z najdokladniejszym toczeniem i wytacza-
niem wykanczajacym przy zastosowaniu bardzo malych
przekrojéw wioréw; ten rodzaj obrobki okresla sie cze-
sto mianem ,diamentowania®“. Omoéwiono tu kolejno;
gladko$é¢ powierzchni obrabianej, jej znaczenie dla
wspélpracy elementéw maszyn, nastepnie proces tocze-
nia najdokladniejszego, obrabiarki stosowme do tego
celu, narzadzia oraz wyposazenia obrabiarek.

Ksigzka ta jest dla polskiego czytelnika wyjatkowo
interesujaca, gdyz w tej dziedzinie brak naszej literatury.

w. G.

»PIEREWOD DWIGATIELEJ WNUTRIENNIE-
WO SGORANJA NA GAZOOBRAZNOJE TOPLIWO“.
Praca zbiorowa pod redakcja prof. D. N. Wyrubowa.
Format 220 x 140, stron 238, rysunkéw 93. Maszgiz. Mo-
skwa, 1946, ' Lo :

Katedra silnikéw spalinowych w Moskiewskiej Wyz-
szej Szkole Technicznej na gzlecenie witadz panstwo-
wych prowadzita w latach 1941 — 43 prace badawcze,
zmierzajace do zastapienia paliw plynnych — gazowy-
mi. Zagadnienie to stalo si¢ nadzwyczaj wazne,
poniewaz rozw0j motoryzacji w ZSRR zaczal szyb-
ko wyprzedzaé¢ produkcje paliw plynnych, wskutek cze-
go wynikly trudnoSci w zaopatrzeniu pojazdéw w Srod-
ki pedne, zwlaszcza w okresie wojennym.

Omawiana ksiazka zawiera wyniki tych badan w
postaci nastepujacych prac: ,Gaz wodnoczadowy i
ziemny jako paliwa silnikowe®, ,,Obliczanie i budowa
urzadzen do gazu wodnoczadowego*, ,Podstawy prze-
rabiania silnikéw Diesla na gazowe", ,Obliczanie obie-
gu gazowo-cieklego”, ,Opisy przerébki 5 réznych sil-
nikéw wysokopreznych i oméwienie wynikéw préb“.

Prace teoretyczne stoja na wysokim poziomie nau-
kowym, a rozdzialy poswiecone dokonanym przeréb-
kom zawierajg niezbedne rysunki konstrukcyjne i po-
daja kolejne etapy pracy, z podkreSleniem zjawiaja-
cych sie trudno$ci i ich usuwania.

Ksigzka jest nader ciekawa dla technikéw pol-
skich, gdyz brak paliw plynnych jest u nas znacznie
dotkliwszy, niz w Zwigzku Radzieckim i podjecie akecji
oszczednosSciowej w zakresie tych paliw — bez uszczerbku
dla rozwoju motoryzacji — jest sprawa wielkiej wagi.

) J. K.

Inz. A. Havlicék. ,MAZANI STROJU*. Format AS5,
stron 270, rys. 94. Praga, 1947.

Ksigzka czeskiego autora zawiera bodaj wszystko,
co o smarach i smarowaniu wiedzie¢ powinien kazdy
technik.

Dziat techniczny obejmuje oméwienie rodzajéow sma-
row, ich wytwarzanie i badanie, krotkg teorie smaro-
wania z do$é obszernym opisem urzadzen sluzacych do
smarowania réznych rodzajéw maszyn i wskazéwkami
doboru wilasSciwego smaru dla danej maszyny.

NowoScia, rzadziej spotykana w literaturze technicz-
nej, sa do$S¢ obszernie potraktowane dane statystycz-
ne, jak roéwniez organizacja prawidlowej gospodarki
smarami. Ta strona zagadnienia jest nader wazna dla
wszelkich zaktadéw przemystowych i odgrywa doniosla
role w ich budzecie. Jak zaznacza autor w przedmowie,
jedna kropla smaru, spadajaca co sekunde, ponad istot-
na potirzebe, daje rocznie zbedne zuzycie 1000 kg tego
kosztownego (czesto importowanego) materialu.

Przyswojenie tej ksigzki literaturze polskiej bylo
by pozadane. J. K.

Format
rysunkéw 156. Oborongiz,
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Nakladem Komisji Wydawniczej Bratniej Pomocy
Studentéw Politechniki Gdanskiej ukazaly sie naste-
pujace ksiazki:

Prof. Ignacy Adamczewski ,,UZUPELNIENIA Z FI-

ZYKIY. Format A4, stron 113, rysunkéw 175. (skrypt).
Gdansk 1948.
Mgr in2. Piotr Ciechanowicz ,ZBIOR ZADAN

Z ELEKTROTECHNIKI TEORETYCZNEJY. Format
A4, stron 225, rysunkéw 237. (skrypt). Gdansk 1948.

Prof. Leon Dreher ,TECHNOLOGIA MATERIA-
LOW KONSTRUKCYJNYCH"“ Cze§¢ II. Format A4,
stron 86, rysunkéw 36. (skrypt). Gdansk, 1948.

CZASOPISMA

W zeszytach 11 i 12/48 miesiecznika , BEZPIE-
CZENSTWO I HIGIENA PRACY“ ukazaly sie arty-
kuly: dr K. Bojanowicz ,Nauka o czlowieku pracy,
ing. [Stanistaw Bladowski ,Niebezpieczenstwo pozaru
ze stromy urzgdzen elektrycznych®, ini. Zygmunt Pu-
tawski ,,Ochrona oczéw od pyiow*, dr H. Hummel
»Urzadzenia sanitarne w zakladzie przemystowym*,
ing. Zygmunt Pulawski ,,Spotykane braki urzadzen sa-
nitarnych“ oraz szereg artykuléw zamieszczonych w
»Dziale instrukcyjnym®, ,,Czego nas ucza wypadki przy
pracy”, ,Dziale zagranicznym®, , Odpowiedziach na li-
sty czytelnikéw®, ,Przegladzie prawodawstwa’ i ,Kro-
nice*, ) ;
~HORYZONTOW TECHNIKI®
znajdujemy artykuly: in2. Jan Paczoski ,,Stephenson
1829 — Cegielski 1948, ins. I. C. ,Hutnictwo niegdy$
i dzisiaj“, in2. Jerzy Pindera ,Doswiadczalne metody
badania naprezen“, ing. ‘Stanislaw Witkowski ,Jak po-
wstaje ciSnienie robocze w cylindrze silnika samocho-
dowego“, ing. M. Iljin ,Wedréowka przez atom“, inz.
A. Soraj ,Fizyka na codzien“, ,Nocne ucieczki paro-
wozow', inz. Roman Wyrzykowski ,Tajemnice kol ze-
batych —od wektora do ewolwenty” oraz ,Przekréj
parowoza beztendrowego®. )

W zeszycie 4/48 zostaly zamieszczone artykuly: inz.
I. C. ,Jak chwali¢ technike®, inz. Jan Borowski ,Sw.
Barbara i wegiel”, ins. Jerzy Rolinski ,,ABC silnikéw
strumieniowych®, in2. Stanislaw Witkowski ,, 0 pew-
nym zjawisku w cylindrze silnika motocyklowego“, w
dziale ,Fizyka na codzien“ —dr Wliodzimierz Zon ,0
pracy i mocey“, dr Stanistaw Biegeleisen-Zelazowski
»Co to jest psychologia przemystowa®, ,,Przekréj sil-
nika strumieniowego ze sprezarka osiowa‘, inz. Ro-
man Wyrzykowski ,Zelazo — stal®, ing. Tadeusz Polan
,Podrywanie szybowecéw i pasazeréw 2z ziemi‘.

W obydwu zeszytach ,Horyzontow Techniki” znaj-
duja sie dzialy: ,/ Technika na szerokim $§wiecie”, ,0d-
powiedzi na listy czytelnikéw* oraz pomyslowe Kkon-
kursy.

»HUTNIK* nr 10—11/48 przynosi nastepujace arty-
kuly: inz. Ignacy Borejdo ,Rewolucyjny postep nauki
i techniki w ZSRRY, inz. Stanistaw Weéblewski ,,Hu-
tnictwo zelaza ZSRR w planie piecioletnim 1946—1950¢,
ing. Eugeniusz Mazanek , Wielkopiecownictwo ZSRRY,
ing. Zbigniew Jaglarz ,,Walcownie huty ,Zaporozstal”
i ich odbudowa®, inz. Jan Aniola ,Nowa huta.-wyn1k
wspoélpracy polsko-radzieckiej“.

W zeszycie 12/48 czasopisma ,,MOTORYZACJA“
znajdujemy: ,,O racjonalne wykorzystanie taboru sa-
mochodowego*, Stanistaw Czarkowski , Wplyw warun-
kéw eksploatacji na czas uzytkowania samochodu®,
»Wrazenia z wystawy w Paryzu“.

W zeszytach 9 i 10—11/48 ,PRZEGLADU ELE-
KTROTECHNICZNEGO* znajdujemy artykuly: Hugo
Steinhaus ,,Nowy rodzaj taryfy elektrycznej“, inz. Ta-
deusz Klarner ,Taryfa kwadratowa w S$Swietle mozli-
woSeci praktycznego jej zastosowania®, Stanisiaw Szpor
»Dzisiejszy stan zagadnien wylacznikowych”, ing. H.
8. Koztowski ,0 [obliczaniu nagrzewania sie maszyn
elektrycznych®, in2. Stanislaw Bladowski ,Zabezpie-

W zeszycie 3/48

Prof. dr ing. M. T. Huber ,STEREOMECHANIKA
TECHNICZNA” Tom III. Format A4, stron 240, ry-
sunkow 177. (skrypt). Gdansk, 1948.

Dr inz. J. Naleszkiewicz ,,MECHANIKA - TECHNI-
CZNA — STATYKA“ Format A4, stron 347, rysunkéw
215. (skrypt). Gdansk, 1948. .

Prof. im2. Stanisiaw Puzyna ,CIESIELSKIE PO-
LACZENIA KONSTRUKCYJ DREWNIANYCH"Y Czesé
I. Format A5, stron 40, rysunkéw 240. (skrypt). Gdarhsk
1&948

.

NADEStANE

czenia réznicowe jako ochrona przed porazeniem i po-
zarem®, in3. Wiadystaw Ney ,Poglady na -wybér pary
wielkich nowoczesnych elektrowni®, inz. Ignacy Baran
,Préba analizy statystyki wypadkdéw podezas pracy
przy urzadzeniach elektrycznych w roku 1946°.

»wPRZEGLAD KOMUNIKACYJNY*“. W nr 11 i
12/48 zostaly zamieszczone artykuly: inz. Tyfus Swie-
$ciakowski ,Badania zaleznoSci miedzy twardoScig

obreczy kot taboru kolejowego i zuzyciem szyn“, inz.
Wiadystaw Wyrzykowski ,,Obliczenia wyczynéw w eks-
ploatacji taboru kolejowego®, prof. imé. Jerzy Harcavi
s LTrakcja spalinowa na kolejach czechoslowackich®.

W zeszycie 10—12/48 ,,PRZEGLADU MECHANICZ-
NEGO* zostaly ogloszone nastepujace artykuly: inz.-
mech. Mieczyslaw Lesz , Technika Radziecka przodu-
je“, imz.-mech Adam Minchejmer ,Rozwdéj radzieckiego
przemysiu samochodowego i ciaggnikowego®, prof. ins.
Witold Biernawski i1 inz. Andrzej Jézefik ,Silomierz
elektryczny WB5 do pomiaréw oporéw skrawania®,
,Badania obrabialno$ci metoda cieplna i metodg me-
chaniczng®, in2.-mech. Pawelt Marlend ,Zagadnienia
jakosSei produkeji”, inz.-mech. Stanistaw KoSlacz ,Jak
rozwiazaé sprawe produkcji kot zebatych®, inz.<~mech
Stanistaw Pietrzkiewicz ,,O0 zasadach numeracji rysun-
k6w w Biurach Konstrukcyjnych®, prof. ins. Fryderyk
Stawb 1 Stefan Wojciechowski , Badanie hartownosci
stali metoda Jominyego™, prof. dr inz Aleksander
Krupkowski 1 in2. Czestaw Adaemski ,Wytwarzanie
brazéw bezcynowych z miedzi i ferrostopdéw®, inz. Zy-
gmunt Wusatowski ,,Ocena wlasnoSci wytrzymalosScio-
wych stali konstrukeyjnych®, ing.-mech. Feliks  Ty-
chowski ,,Materialy w budowie obrabiarek®, imz.-mech.
Jerzy Laszkiewicz ,Regulacja temperatury pary prze-
grzanej w kotlach parowych®, ini.-mech. Aleksander
Ogrodzki ,,Pompki zebate“, prof. dr inz. M. T. Huber
»Tarcie statyczne a kinetyczne®, ing. Crzestaw Kalata
»Zeliwo szare w osiagnieciach lat ostatnich®, inz. Pla-
ton Januszewicz ,Organizacja i planowanie pracy w
odlewni, ,Przeglad czasopism odlewniczych”, ,Zaga-
dnienia silowni atomowych*.

Zeszyty 11 i 12/48 miesigecznika ,,PRZEGLAD OR-
GANIZACJI“ przynosza: inz. Stanistaw Wojnarowicz
,.Naukowe ‘podstawy wspdlzawodnictwa®, Wiadysiaw
Balinski ,Wspélzawodnictwo pracy a organizacja pra-
cy"”, ,,Schemat ustrojowy jako .narzedzie organizacji,
,Transport pneumatyczny”, ,,Organizacja rozdzielni ro-
bot warsztatu mechanicznego w przemysle motoryza-
cyjnym®, ,,Transport w skiadach materialow technicz-
nych“.

»TECHNIKA LOTNICZA“ W zeszycie 2—3/48 znaj-
dujemy artykuly: in2. Franciszek Janik ,Obliczanie
osiagéw samolotéw, inz. Jerey Rolinski ,Nieco da-
nych z dziedziny napedu strumieniowego*, inz. B. Miel-
nikowa ,Osiagniecia w dziedzinie olejéw smarowych,
ing. Leon Niemand ,Teoretyczne zagadnienia napedu
odrzutowego“, F. .R. Banks ,,Silnik lotniczy", iné. Wi«-
dystaow Nowakowski ,Kilka uwag o wplywie wychy-
lenia klap na wtasnos$ci profilu“, ing. Stanislaw Wdj-
cicki ,Zagadnienie napedu rakietowego*, oraz ,Nowo-
$ci techniczne' i ,Nowe ksigzki‘,

W. Gr.
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KRONIKA
Z DZIALALNOSCI KOMITETU UPOWSZECHNIENIA KSIAZKI

Pod przewodnictwem Ministra OSwiaty dr Stani-
slewa Skrzeszewskiego odbyla sie w dniu 9 grudnia
ub. r. konferencja, na Lktoérej dyr. Stanistaw Pazyra
poinformowal o osiggnieciach i zamierzeniach Komi-
tetu Upowszechnienia Ksiagzki.

KUK opracowal projekt Panstwowego Planu Wy-
dawniczego na rok 1949, uzgodnil katalog bibliotek
egminnych, ustalil przyszle wydawnictwa oraz opraco-
wal projekt Centrali Wydawnictwa Technicznego.

Roéwnolegle z pracami wydawniczymi stawiano nie
mniej energiczne kroki w pracy nad upowszechnie-
niem czytelnictwa. 19.700 bibliotek to pierwszy etap
w kierunku upowszechnienia ksigzki wsréd mnajszer-
szych rzesz mieszkancow miast I wsi

Dotychezas w ramach akeji wydawniczej KUK
ukazaly sie 22 tomy w nakladzie po 50.000 egzempla-

rzy. Komitet realizowal plan wydawniczy przy wspol-
udziale Panstwowego Instytutu Wydawniczego, ,Czytel-
nika*“, ,Ksigzki*, ,Ksigznicy Atlas“ oraz firmy ,Ge-
bethner i Wolff“. Cena wydawanych ksiazek jest utrzy-
mywana na bardzo niskim poziomie i wynosi 100 zi
za tom o objetoSci 180 — 300 stron druku wraz z po-
lecong przesyilka pocztowa.

Obok bibliotek, rozpowszechnianie ksiazek nastapi
na drodze zbiorowej 1 indywidualnej prenumeraty
oraz za poSrednictwem zorganizowanej sieci ksiegar-
skiej. Prenumerate przyjmuja Panstwowe Zaklady Wy-
dawnictw Szkolnych.

Problem taniej ksigzki, problem rozpowszechnie-
nia czytelnictwa to jednocze$nie problem upowszech-
nienia kultury. W pracy tej wszyscy musimy wziac
udziatl!

KSIEGARNIA TECHNICZNA NOT

W koncu 1948 roku zostala zorganizowana XKsie-
garnia Techniczna NOT. Celem ksiegarni, ktéra jest
spéldzielnia, zalozona przez Stowarzyszenia Techniczne
zgrupowane w Naczelnej Organizacji Technicznej, jest
udostepnienie czlonkom - zrzeszonym w organizacjach
nalezacych do .spoldzielni najnowszych zdobyczy nauki
i techniki przez rozpowszechnienie literatury technicz-
nej.

Ksiegarnia NOT prowadzi hurtowa 1 detaliczng
sprzedaz ksiazek i czasopism technicznych krajowych,
poSredniczy w sprowadzaniu ksiazek i czasopism za-
granicznych, kupuje i sprzedaje wydawnictwa technicz-
ne uzywane, przyjmuje zamoéwienia na dostawe ksig-
zek do bibliotek.

Ksiggarnia miesci sie w Domu Technika, Warsza-
wa, ul. Czackiego 3/5, tel. 89-510, wew. 23 i 24.

SREDNIE SZKOLNICTWO ZAWODOWE W R. 1947/48

Wedlug danych Gléwnego Urzedu Statystycznego
w roku szkolnym 1947/48 bylo czynnych na terenie
calej Polski 1004 §rednich szko6l zawodowych do kto-
rych uczeszczalo 146.628 ucznidow.

Z tej liczby Ministerstwu O$wiaty podlegalo 728
szk6l, posiadajacych 113.174 uczniéw, Ministerstwu
Przemystu i Handlu 258 szk6! z 30.828 uczniami, Mini-
sterstwu Odbudowy 13 szké6t z 1.189 uczniami oraz Mi-
nisterstwu Komunikacji 5 szké! w ktorych ksztaleito
sie 1.437 uczniéw.

KOMUNIKAT KOMISJI

Komisja Biblioteczna SIMP zawiadamia Kolegow,
ze zostala uruchomiona wypozyczalnia ksiazek i czy-
telnia czasopism technicznych w Bibliotece mieszczg-
cej sie w sekretariacie Biura SIMP (Dom Technika,
Warszawa, ul. Czackiego 3/5).

Na razie ksiegozbidr Biblioteki jest skromny. Zo-
stanie on wzbogacony z chwila nadejcia zaméwionych
500 ksigzek z dziedziny motoryzacyjnej, obrabiarko-
wej, warsztatowej, materialowej oraz organizacyjnej,
wybranych na podstawie najnowszych katalogéw ro-
syjskich, amerykanskich i angielskich.

Obszerny dzial czasopism technicznych (zaprenu-
merowano ok. 70 czasopism) umozliwia czlonkom SIMP

Najwiecej $rednich szko6l zawodowych bylo na te-
renie wojewddztwa Slaskiego, bo 159. Do szkél tych
uczeszezalo ponad 30.000 ucznidw. Najmniej za$§ szkot
bylo na terenie wojewddztwa olsztynskiego, gdyz za-
ledwie 20; ksztalcilo sie w nich okolo 1.800 uczniéw.

W roku obecnym zaréwno ilo§é szkol, jak i ilosé
uczniéw zwigkszyla sie wydatnie, w mysSl przestanek
o koniecznosci upowszechnienia oswiaty i kultury.

H. Chm.

BIBLIOTECZNEJ SIMP

przeglad najnowszych osiagnie¢ w dziedzinie techniki
w kraju i za granica.

Poza ksigzkami 1 czasopismami Bibioteka SIMP
dysponuje zbiorem katalogdéw firm zagranicznych =z
réznych dziedzin.

Biblioteka SIMP nawigzala rowniez kontakty z bi-
bliotekami krajowymi oraz z instytucjami i stowarzy-
szeniami naukowymi zagranica, celem ulatwiania swym
czlonkom otrzymywania najnowszych publikacyj.

Komisja Biblioteczna zaprasza Szanownych Kole-
géw do korzystania z ksiegozbioru i poérednictwa Bi-
biblioteki SIMP. Biblioteka jest czynna w poniedziatki,
$rody i pigtki w godzinach od 17 do 20.

SEKCJA WARSZTATOWA SIMP urzadza pod egida Centralnego Zarzadu Przemystu Metalowego
KONFERENCJE POMIAROWA

w pierwszych dniach maja b. r. w Poznaniu, na ktérej zostana wygloszone referaty o meto-
dach pomisrowych i konstrukcji przyrzadéw mierniczych.

Szczeg6lowe programy zostana rozeslane w ciggu marca do wszystkich oddzialéw i kot SIMP,
oraz do wszystkich zakladéw przempstowych, podleglych CZPM.
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SPRAWOZDANIE Z WALNEGO ZEBRANIA CZtONKOW
ODDZIALtU WARSZAWSKIEGO SIMP

Dnia 24 stycznia br. odbylo sie w Domu Technika
przy ul. Czackiego 3/5 z udzialem 150 czlonkéw Zwy-
czajne Walne Zebranie Czlonkéw Oddzialu Warszawskie-
go SIMP.

Zebranie otworzyl Prezes Stowarzyszenia kol. Ma-
rian Wakalské, proponujac na Przewodniczacego kol.
Ryszarda Gdulewskiego, ktérego wybor zostal przyjety
przez aklamacje.

Po ukonstytuowaniu sie prezydium Przewodniczacy
zaproponowal nastepujacy porzadek obrad:

1. Odczytanie i zatwierdzenie porzadku obrad.

2. Odczytanie i zatwierdzenie protokodlu z poprzed-

niego zebrania.

3. Sprawozdanie z dzialalnoSci oraz programy prac
a) SIMP,

b) Szkoly Inzynierskiej,

¢) Instytutu Wydawniczego.
Zmiany statutowe.

Sprawa skladek czlonkowskich.
Wyhbor delegatéw mna Walny Zjazd.
Wrytyczne dla delegatéw.

. Wolne wnioski.

Porzadek obrad zostal przyjety przez zebranych bez
poprawek. Po odczytaniu i zatwierdzeniu protokétu z
poprzedniego zebrania oraz po wygloszeniu sprawozdan

®Reoe

i programéw prae, wywigzala sie ozywiona dyskusja,
zmierzajaca do rzeczowej oceny dotychczasowych osiag-
nieé, jak rowniez mozliwo$ci wypelnienia zadan posta-
wionych Stowarzyszeniu przez ustepujacy Zarzad Gléw-
ny w programie prac na rok 1949/50. Postanowiono
wzmoée wysitlek wszystkich kolegéw pracujacych w Ko-
lach, Sekcjach i Komisjach Oddzialu Warszawskiego,
oraz skoordynowaé prace wszystkich agend SIMP z wy-
tycznymi i programem catego Stowarzyszenia.

W dalszej dyskusji omdwiono zmiany statutowe
oraz stwierdzono konieczno$é podwyzszenia skladek
czlonkowskich do 100 zl. miesiecznie, tym bardziej, ze
inne stowarzyszenia branzowe juz ustalily wysokoSé
skladek w kwocie 100 zi.

W wyniku glosowania na Walny Zjazd Delegatow
dokonano wyboru 26 kolegéw: Edmund Berezowski, Sta-
nistaw Bogucki, Czestaw Chodkowski, Stefan Drogosz,
Jacek Dziewota-Jabloviski, Henryk Falkowski, Henryk
Grochulski, Witold Jeziorowski, Stefan Jedra, Adam
Karlowicz, Wittold Koprowski, Marian Krainiski, Wia-
dysiow Kubecki, Wiadysiow Majak, Wiadysiow Mar-
czyk, ‘Stefan Malatynski, Mieczysiow Patyrowski, Jerzy
Pindera, Bronisiacw Przyborowski, Zemon Ptaszynski,
Bronistaw Rymaszewski, Wiadystaw Samoraj, Wia-
dysiaw Skura, Antoni Tymieniecki, Janusz Tymowski,
Joézef Wojida.

Z DZIALALNOSCI INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP
POSIEDZENIE RADY WYDAWNICZEJ SIMP

Dnia 18 grudnia 1948 r. odbylo sie 'w siedzibie In-
stytutu Wydawniczego SIMP posiedzenie Rady Wydaw-
niczej SIMP, pod przewodnictwem Prezesa inz-mech.
Ignacego Bracha.

Po wystuchaniu obszernego sprawozdania za rok 1948
i programu dzialalno$Sci na rok 1949, wygloszonego przez
inZ.-Amech. A. T. Troskolanskiego, Dyrektora TW SIMP,
oraz przeprowadzeniu wyczerpujacej dyskusji, Rada Wy-
dawnicza SIMP powziela mastepujace uchwaly:

1) Z uwagi na iszczupto$é odpowiednich sil ludzkich
oraz Srodkéw materialnych, a ponadto ze wzgledu na
brak drukarn technicznych w Polsce, Rada Wydawni-
cza SIMP podnosi konieczno$é opracowania planu wy-
dawnictw technicznych oraz harmonizacji i koordynacji
prac wydawniczych w zakresie potrzeb polskiej techniki.

Rada Wpydawnicza SIMP zwraca sie z apelem do
Naczelnej Organizacji Technicznej o powotanie do zy-
cia Glownej Rady Wydawniczej NOT, ktdora opierajac
sie na wynikach prac Rady Ksiazki Technicznej i Ra-
dy 'Czasopism Technicznych NOT:

a) opracowalaby plany wydawnictw technicznych z
uwzglednieniem hierarchii potrzeb,

b) harmonizowalaby i koordynowala prace wszy-
stkich placéwek twydawniczych,

c) sprawowalaby madzdr nad realizacjg programow
wydawniczych. .

2) Usprawnienie i wzmozZenie dzialalno$ci poszcze-
golnych placéwek wydawniczych jest mozliwe przez za-
lozenie drukarn technicznych w Warszawie i kilku wiek-
szych o$rodkach naukowych. W szczegdlnosci zalozenie
drukarni technicznej w Warszawie, stanowigcej naj-
zywszy osrodek techniczno-intelektualny w Polsce, jest
palaca koniecznoscia.

Rada Wydawnicza prosi NOT o zwrdcenie sie w tej
sprawie do Centralnego Zarzadu Zakladéw Graficznych
w Polsce.

3) Doceniajac w pelni korzyS§ci centralizacji w za-
kresie techniki wydawniczej i zaopatrzenia w materialy
produkcyjne i Srodki pomocnicze, Rada Wydawnicza
SIMP uwaza za stuszne dokonanie zmian organizacyj-

nych w dotychczasowych metodach akceji wydawniczej
w sposob stopniowy, przy pelnym uwzglednieniu dorobku
organizacyjnego placéwek wydawniczych poszczegdlnych
stowarzyszen technicznych.

4) Istniejacym placowkom wydawniczym nalezy za-
pewnié dotacje na czasopisma techniczne, celem utrzy-
mania prenumeraty w wysokos$ci dostepnej dla Swiata
pracy, oraz subsydia na wydawnictwa ksiazkowe nie-
rentowne, ktérych ukazanie sie jest wskazane ze wzgle-
du na ldobro i rozwdj polskiej nauki i techniki.

Ponadto instytutom wydawniczym nalezy zapew-
nié Srodki obrotowe, niezbedne do realizacji programu
wydawniczego w majblizszych kilku latach, przez udzie-
lanie dlugoterminowych kredytow.

5) Poniewaz Instytut Wydawniczy SIMP stanowi
integralng cze$§é polskiego przemystu metalowego, po-
dobnie fak instytuty badawcze i szkoly techniczne kie-
runku mechanicznego, Rada Wydawnicza SIMP zwra-
ca si¢ z apelem do Centralnego Zarzadu Przemysiu
Metalowego o udzielenie Instytutowi jak najdalej ida-
cej pomocy moralnej i materialnej, a 'w szczegélnosei:

(1) zapewnienie dotacyj na wydawanie czasopism
po cenach przystepnych,

(2) udzielenie subwencyj na wydawanie dziet o pod-
stawowym znaczeniu dla rozwoju polskiego przemysiu
metalowego jak Polska Encyklopedia Mechaniki i stow-
niki techniczne, choéby dzieta te, ze wzgledu na poziom
naukowy lub maty naklad byly nierentowne,

(3) pomoc Instytutowi w uzyskaniu odpowiednich
$rodkow obrotowych, umozliwiajacych rozwiniecie akeji
wydawniczej na szersza skale,

(4) wspoldzialanie w organizowaniu prenumeraty
zbiorowej czasopism i zakupu ksiazek przez pracowni-
k6w zatrudnionych w zakladach CZPM.

6) Ze wzgledu na znaczenie ,Przegladu Mechanicz-
nego" dla rozwoju nauki i techniki w Polsce, Rada Wy-
dawnicza SIMP zwraca sie z apelem do Zarzadu Glow-
nego SIMP o zapewnienie temu jedynemu w Polsce
czasopismu inzynierskiemu o kierunku mechanicznym,
odpowiednich sum mna pokrycie deficytu, zwigzanego
z prowadzeniem czasopisma.
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SPRAWOZDANIE Z DZIALALNOSCI INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP
W 1948 ROKU

I. ZADANIA IW SIMP. JAKO PLACOWKI
NAUKROWO-WYDAWNICZEJ,

Zadaniem Instytutu Wydawniczego SIMP jest wy-
dawanie czasopism i ksiagzek 2ze wszystkich
dziedzin, zwiazanych z przemysiem metalowym oraz
pobudzanie i organizowanie twoérczej pracy na polu
piSmiennictwa technicznego.

Z powyzszych zadan wyplywa charakter Instytutu
Wydawniczego SIMP, jako placowki naukowo-
wydawniczej SciSle zwigzanej z rozwojem pol-
skiej nauki i techniki, i mogacej przy sprzyjajacych
warunkach wywieraé dobroczynny wplyw na rozwdj
polskiego przemysiu metalowego przez ksztalcenie mlo-
dego narybku technicznego i doksztalcanie zawodowe
pracownikéw przemystu metalowego.

1I. WYDAWNICTWA PERIODYCZNE

Czasopismo techniczne ,Mechanik*

W roku 1948 ukazaly sie nastepujace zeszyty cza-
sopisma , Mechanik®: zeszyt pomiarowy 1—3, zeszyt po-
Swiecony Konferencji Narzedziowo-Obrabiarkowej 4—35,
6, 7—8, 9, 1011 i 12 o 1lacznej objetoSci XVI 4 548
stron. W roczniku 1948 ,,Mechanika‘“ zamieszczono ok.
250 artykuléw i notatek.

Czasopismo naukowo-techniczne ,,Przeglad
Mechaniczny** .

Rocznik 1948 ,.Przegladu Mechanicznego” obeimuje
nastepujace zeszyty: 1, zeszyt narzedziowo-obrabiarko-
wy 2—3, 45, 8, 7—8, 9 i zeszyt potrdjny 10—12, po-
Swiecony w czeSci osiagnieciom techniki radzieckiej.
Objetosé rocznika wynosi VIII 4 456 stron; ilo$¢ arty-
kuléw, wzmianek i notatek ok. 150.

Czasopismo , Technika Lotnicza*

W drugim poéiroczu 1948 r. ukazal sie pierwszy ze-
szyt czasopisma ,Technika Lotnicza“, poSwieconego za-
gadnieniom naukowym i konstrukcyjnym lotnictwa.
Czasopismo to jest redagowane przez Komitet Re-
dakcyjny, wybrany przez Kolo Lotnicze SIMP. Redakto-
rem technicznym czasopisma jest ing. Jan Paczoski.

Nl. WYDAWNICTWA KSIAZKOWE.

W dziale wydawnictw ksigzkowych w roku spra-
wozdawczym mozemy zanotowaé nastepujace wyniki:

Seria 1. Dziela podstawowe

‘W kwietniu ub. r. ukazala sie ksiazka:
I 5 Prof. dr ime. Waclaw Moszynski ,Pasowania w
budowie maszyn‘.
W opracowaniu i przygotowaniu do
druku znajduja sie nastepujace ksigzki:
I 2 Ind-mech. Kazimierz Ochgduszko ,XKola zebate
w przystepnym zarysie“. Tom II. Wykonanie i
sprawdzanie.

Seria II. Prace badawcze.

W serii tej ukazaly sie w druku nastepujace roz-
prawy: )
II 1 Prof. Michat Broszko ,Podstawy hydromechani-
ki racjonalnej“.
II 2 Prof. dr in3. M. T. Huber ,Kryteria wytrzyma-
loSciowe w stereomechanice technicznej“.

Seria III. Ksigzki do nauki
W serii tej wyszly drukiem nastepujace ksiazki:
1II 2 Tadewsz Dobrzanski ,Rysunek techniczny“. Po-
drecznik dla gimnazjéw mechanicznych.
III 12 Prof. dr ing. Waclaw Moszynski ,,Wyklad ele-
mentéw maszyn. Tom 1. Potgczenia.
Ksigzka ta, stanowi pierwszy w literaturze
polskiej podrecznik elementéw maszyn na pozio-
mie inzynierskim.

IIT 24 Dr in2. Stefan Neumark ,Mechanika techniczna
Czesé 1. Statyka™.
Ksiazka ta, stanowiaca znakomity podrecznik
statyki dla szk6t licealnych, zostala wydana
nakiadem IW SIMP i TKT.

IIT 29 Inz.-mech. Heliodor Chimielewski
ny suwak rachunkowy‘.
W druku znajduje sie ksigzka:
Prof. dr im2. Wactaw Moszynski ,Wyklad elemen-
téw maszyn’. Tom II. Yozyskowanie.
Ksigzka ta wyjdzie drukiem w marcu b.r.

,Logarytmicz-

W opracowaniu i przygotowaniu do
druku znajduja sie nastepujace ksigzki:

III. 4 Prof. dr ind. M. T. Huwber ,Kinematyka i dyna-
mika“. Podrecznik dla szko6l inzynierskich.

IIT 13 Iné.-mech. Tadeusz Pelczyrnski ,Metaloznawstwo*.
Podrecznik dla gimnazjéw mechanicznych.

ITI 27 Prof. dr imz. Wactaw Moszynski. ,,Wyklad ele-
menté6w maszyn. Tom III. Napedy.

III 28 Inz.-mech. Tadeusz Pelczynski i ind.-mech. Ro-
man Sypniewski. ,Metaloznawstwo*. Podrecznik
dla licebw mechanicznych.

Ksigzka ta zastapi wyczerpana prace inz. R.
Sypniewskiego p.t. ,Zarys wiadomo$ci o meta-
lach i stopach przemystowych®.

11T 30 Imz.-mech. Pawel Kosieradzki. ,,Obrobka cieplna
metali”“. Podrecznik dla licebw mechanicznych.

Ponadto na 2zasadzie umowy o naklad 2z dnia
24 czerwca 1947 r. uzupelnionej protokdélem 2z dnia
4 wrzesnia br. IW SIMP opracowuje dla Departamentu
Kadr 18 podrecznikéw technicznych, na poziomie gi-
mnazjalnym, z ktérych 3 zostalo juz zlozonych Depar-
tamentowi, a 10 znajduje sie w opracowaniu i przy-
gotowaniu do druku.

Seria IV. Ksiazki warsztatowe.

Instytut Wydawniczy SIMP przystapit do opraco-
wania pod egida Centralnego Zarzadu Przemysitu Me-
talowego dziela zbiorowego p.t. ,,Obliczanie czasow ro-
boczych. Dzielo to obejmie zagadnienia kalkulacji war-
sztatowej we wszystkich dziedzinach przemystu meta-
lowego przetwoéreczego.

Dotychczas ukazaly sie trzy pierwsze zesztyty cze-
Sci IV, obejmujacej obrébke skrawaniem, a mianowicie:
IV 5—4/1 Wiktor Polak. ,Kalkulacja robét tokarskich®.
IV 5—4/2 Wiktor Polak. ,,Kalkulacja robét wiertarskich
IV 5—4/3 Wiktor Polak. ,Kalkulacja robét na rewolwe-

rowkach*.

‘W druku znajduje sie:
IV 5—4/4 Wiktor Polak. ,,Kalkulacja robot frezarskich'.'

W opracowaniu i przygotowaniu do
druku znajduja si¢ nastepujace ksiazki:

IV 3 Inz. Jerzy Witowski. ,,Ostrzenie frezéw" (ukaze
sie jako odbitka cyklu artykuldéw, zamieszczo-
nych w ,,Mechaniku®).

IV 6 Jerzy Miracki. ,Przecigganie i przeciagarki“.

IV 7 Jerzy Drgikiewicz. , Arytmetyka tolerancyj“.

IV 8 Tadeusz Szlaski. ,Frezowanie obwiedniowe“.

IV 10 In2. Tadeusz Smolenski. ,,Wagi®.

Seria V. Poradniki techniczne

Jednym 2z najpowazniejszych zadan Instytutu Wy-
dawniczego SIMP jest opracowanie i wydanie ,Pora-
dnika technicznego Mechanik’, stanowiacego dzieto
zrodlowe we wszystkich dziedzinach wiedzy, na kté-
rych opiera swg dzialalno§é¢ przemyst metalowy. ,,Po-
radnik techniczny Mechanik“ bedzie stanowil szczyto-
we osiagniecie redakcyjne Instytutu. Wydane dotych-
czas zeszyty pierwszego tomu oraz przygotowane do
druku . rekopisy nasuwaja uzasadnione przypuszczenie,
ze Instytut Wydawniczy SIMP zadanie to spelni ku
pozytkowi polskiej nauki i techniki.
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W ciagu 1947 i 1948 r, a wiec w pierwszych dwu
latach istnienia, Instytut Wydawniczy SIMP opracowat
i przygotowal do druku:

I tom pod redakeja ins. J. Obalskiego i ins K.
Ocheduszki, obejmujacy matematyke i tablice mate-
matyczne, fizyke i tablice fizyczne, mechanike ogélna,
wytrzymalo§¢ materialow, hydromechanike, aerodyna-
mike, termike, podstawy elektrotechniki, podstawy
chemii, metrologie techniczna i normalizacje.

II tom, obejmujacy materialoznawstwo, pod re-
dakcja ing. J. Michalowskiego, ze szczegdlnym uwzgled-
nieniem metaloznawstwa, rysunek techniczny (w opra-
cowaniu T. Dobrzarnskiego), teorie mechanizméw (w
opracowaniu prof. M. T. Hubera) i elementy maszyn
(w opracowaniu prof. W. Moszyriskiego).

IV tom, obejmujacy silniki i maszyny robocze (pod
redakeja prof. ing. J. Kunsteltera). Druk tego tomu juz
sie rozpoczal.

‘W styczniu b.r. rozpoczal sie druk ,,PORADNIKA
RZEMIESLNIKA MECHANIKA", obejmujacego nauki
matematyczno-fizyczne, materialoznawstwo, rysunek te-
chniezny, czeSci maszyn, maszynoznawstwo i varia.

Dzielo powyzsze o objetoSci okolo 400 stron forma-
tu B6 stanowi poradnik ogélny, ktéry lacznie z pora-
dnikiem specjalnym zawodowym (np. poradnikiem §lu-
sarza, blacharza, tokarza itp.) bedzie zawieral calo-
ksztalt wiadomosci, potrzebnych do wykonywania pew-
nego zawodu.

Termin ukazania si¢ w druku — maj 1949 r.

W przygotowaniu do druku znajduje sie
»Poradnik blacharza“ w opracowaniu techn.-mech. Ja-
na Kaweckiego.

Seria VI. Encyklopedie techniczne

Encyklopedie techniczne, stanowiace zbiér artyku-
16w o duzym zageszezeniu pojeé, maja na celu Wwpro-
wadzenie ladu pojeciowego we wszystkich dziedzinach
wiedzy. ’

Sposréd wszystkich technicznych placéwek wyda-~
wniczych na terenie Polski jedynie Instytut Wydawni-
czy SIMP rozpoczal przygotowanie i czeSciowe ogla-
szanie artykuléw ,Polskiej Encyklopedii Mechaniki®,

narazie w postaci odbitek z artykuléw, zamieszezanych
na lamach czasopism ,Mechanik” i ,Przeglad Mecha-
niczny*.

Dotychezas ukazalo sie 28 artykuléw, wydanych w
postaci 12 odbitek.

Seria VII. Slowniki techniczne

Materialy do stownictwa technicznego sa oglasza-
ne na lamach czasopism, wydawanych przez IW SIMP.

Seria VIII. Poradniki bibliograficzne

Wydawanie poradnikéow bibliograficznych przewi-
dziane jest w terminie pézniejszym. Obecnie luke te
wypelniaja czasopisma, wydawane przez IW SIMP,
ktére zamieszczaja recenzje ksiazek ze wszystkich dzie-
dzin, zwigzanych z przemyslem metalowym.

Seria IX, Varia

W serii tej IW SIMP opracowal i wydal nastepu-
jace katalogi:

IX 3 Katalog narzedziowy w jezyku angielskim.

IX 4—IX 9. Katalogi wodomierzowe, opisowe i czesci
sktadowych, w jezykach: polskim, angielskim
i francuskim.

Ponadto z wiosna 1948 r., w zwiazku ze zblizaja-
cymi sie Targami Poznanskimi, IW SIMP opracowal
i przygotowal do druku 62 katalogi eksportowe w je-
zykach angielskim, francuskim i hiszpanskim.

Zestawienie iloSciowe wynikéw ksiazkowej akeji
wydawniczej przedstawia sie nastepujaco: W 1947 r.
wydano 6 ksiazek o lacznej objetoSeci 576 stron i 1gcz-
nym nakladzie 29.500 egzemplarzy. W 1948 r. wydano
22 ksiazki o lacznej objetoSci 2172 stron i iacznym na-
kladzie 111100 egzemplarzy. W 1949 r. przewiduje sie

_wydanie 50 ksiazek o lacznej objetosci ok. 6000 stron i

lacznym nakladzie ok. 300.000 egzemplarzy.

Realizacja tego programu bedzie wymagala nie-
tylko nadzwyczajnego wysilku personelu redakcyjnego
IW SIMP, lecz zmobilizowania odpowiednich S$rodkéw
materialnych i poparcia moralnego ogétu polskich me-
chanikow.

'PORADNIK TECHNICZNY MECHANIK

Tom I

W grudniu ubieglego roku ukazal sie 8. zeszyt,
a w pierwszej potowie stycznia br. 9. zeszyt ,,Poradnika
technicznego MECHANIK". W odstepach miesigcznych
ukaza sie zeszyty 10 — 13, zawierajace dokohczenie wy-
trzymaloSci materialéw, hydromechanike i aerodyna-
mike. Cze§é pierwsza I tomu obejmuje za-
tem: matematyke i tablice matematyczne, fizyke i ta-
blice fizyczne oraz cala mechanike.

Po zakonczeniu druku pierwszej czeSci, prenumera-
torzy beda mogli naby¢ estetyczna plocienng okladke
ze zloconymi napisami, umozliwiajaca oprawienie ksigz-
ki we wlasnym zakresie. Cena okladki bedzie podana
w jednym z najblizszych zeszytéw czasopisma ,Me-
chanik®.

Materialy do drugiej czes§ci I to m u, obej-
mujacej termike techniczna, podstawy elektrotechniki,
podstawy chemii, metrologie i mnormalizacje znajduja
sig w przygotowaniu do druku. Druk dalszych zeszytow
bedzie nastepowal bez przerwy po ukoficzeniu druku
czeSci pierwszej. Zeszyty te beda rozsylane prenume-
ratorom I tomu w miare ich ukazywania sig. CzesSé
druga I tomu obejmie okolo 8 zeszytow o objetoSci
80— 96 stron kazdy. Ukonhczenie druku przewidywane
jest w koncu br.

Tom II.

Zgodnie z uchwalg Kolegium Redakcyjnego Insty-
tutu Wydawniczego SIMP z dnia 8 stycznia 1949 r.
II tom ,Poradnika technicznego Mechanik* zostanie
wydany w dwu odrebnych czeSciach. CzeSé pierw-
sza o objetosci okolo 1000 stron formatu B6 obejmie
materialoznawstwo ze szczegbélnym uwzglednieniem me-
taloznawstwa, a czeS§é druga, o objetoSci okolo
800 stron, rysunek techniczny, teorie mechanizméw
i elementy maszyn.

Opracowanie i1 przygotowanie do druku rozdzialéw
do czeSci pierwszej zbliza sie ku koncowi, tak iz druk
tego tomu rozpocznie si¢ w najblizszych tygodniach.

Ogloszenie przedplaty nastapi w najblizszym zeszycie
czasopisma ,,Mechanik®.

Tom IV.

W styczniu 1949 r. rozpoczal sie sklad IV tomu
,Poradnika technicznego Mechanik", obejmujacego za-
kresem swej treSci nastepujace rozdzialy:

Czesé I. Silniki: turbiny wodne, kotly, tlokowe
silniki parowe, turbiny parowe, urzadzenia kondensa-
cyjne, tlokowe silniki spalinowe.

Czeé§é II. Maszyny robocze: dzwignice, urzgdzenia
przenosnikowe, pompy, sprezarki.

Warunki prenumeraty podane s3 w oddzielnym

ogloszeniu.
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WYKLAD ELEMENTOW MASZYN

Tom 1. Polaczenia.

Pierwszy tom , Wykladu Elementéw Maszyn* opra-
cowanego przez prof. dr ing. Waclawa Moszyriskiego
cbejmujacy polaczenia, spotkal sig nie tylko z zZyczliwym
przyjeciem krytyki i przychylna opinia polskiego Swia-
ta naukowego, lecz objawami goracej wdziecznosci mlo-
dziezy, uczeszczajace] na wydzialy mechaniczne wyz-
szych szkol technicznych, o czym Swiadcza glosy prasy
i listy do Autora, jakie ponizej zamieszczamy.

Glosy prasy:

»Pierwsze w Polsce dzielo o dobrze uporzadkowa-
nym materiale na temat czeSci maszyn wybiega daleko
poza szablonowe ujecie cato$ci. Charakter , Wykladu
Elementéw Maszyn“ predestynuje go przede wszystkim
jako podrecznik o walorach dydaktycznych, pozwala-
jacych miodym adeptom nie tylko zapoznaé sie z te-
matem, lecz réwniez zmusza ich do systematycznosci
i uczy sztuki mys$lenia. RéwnoczesSnie ksigzka stanowi
cenny material dla konstruktoréw, ktérzy maja czesto
sklonno$é¢ do mechanicznego uzywania kilku znanych
sobie wzoréw do obliczania wszystkich konstrukeyj.
Przeczytanie , Wykladu“ pozwoli im na oderwanie sie
od tradycji i wejScie w dziedzine mysli, opartej na
analizie pracy poszezegblnych czeSci oraz ich wzajem-
nego stosunku.'...

L2HUTNIK! zeszyt 10—11/48

»Praca prof. Waclawa Moszyhiskiego stanowi pierw-
szy w literaturze polskiej obszerniejszy podrecznik
z dziedziny elementéw maszyn. Ze wzgledu na szerokie
i gruntowne ujecie tematu, dzielo to posiada charakter
podstawowy 1 moze byé wstepem do glebszych studiow
w dziedzinie elementéw maszyn. Podrecznik ten
stanowiacy wynik wieloletnich prac naukowo-badaw-
czych oraz dydaktycznego do$wiadczenia Autora, za-
wiera nie tylko niezwykle bogaty i oryginalnie ujety
material naukowy, lecz wprowadza réwniez lad poje-
ciowy w dziedzinie elementéw maszyn. Stosowane przez
Autora stownictwo techniczne bedzie niewatpliwie po-
waznym przyczynkiem do rozwoju i systematyzacji ro-
dzimego stowmictwa technicznego. Niniejsza ksiagzka
jest pierwsza czeSciag trzytomowego podrecznika ele-
mentéw maszyn na poziomie politechnicznym.“...

»PRZEGLAD BUDOWLANY* zeszyt 11/48

., Wyklad ujety w spos6b miezmiernie logiczny, ma
na celu wzgledy dydaktyczne; jest to bogaty, orygi-
nalnie ujety material naukowy, przystosowany do po-
ziomu programu szké6l akademickich i imzynierskich.
Szerokie i gruntowne ujecie przedmiotu przez prof.
W. Moszyniskiego cechuje ten pierwszy w naszej lite-
raturze technicznej podrecznik z dziedziny elementéw
maszyn. Obfituje on w szereg zadan obliczeniowych
ciekawie pomys$lanych. Stownictwo techniczne Autora
zastuguje na osobng uwage, jako podstawa do prac
stownictwa mechanicznego®.

»PRZEGLAD KOMUNIKACYJNY"“ Nr 11/48

..,nalezy podziwiaé autora, Ze zdolal pomieScié tyle
wiadomoscei w stosunkowo malej objetoSci. Podrecznik
jest tak zwiezly, Zze wymaga pewnej umiejetnosci czy-
tania ,,miedzy wierszami“. Autor wykazal wielka po-
myslowosé w gospodarce rycinami i wyzyskaniu miej-
sca, co napewno wplynelo korzystnie na mozliwosci
i termin wydania ksiazki. Piszac ten podrecznik, oddal

autor wielka ustuge naszemu stownictwu technicznemu,
z ktéorym mamy ciagle klopoty“..

»Jezeli nastepne czeSci beda takie jak pierwsza,
calo$é bedzie wedlug mnie, jedna z najlepszych ksiazek
ostatnich lat, nie tylko w naszej literaturze techniczne],
ale i §wiatowej.“ Prof. A. Poluk

LJPRZEGLAD MECHANICZNY“ Nr 2—3/49

List Xota Mechanikow Wydziatu Komunikacji
Akademii Gérniczej w Krakowie do prof. Waclawa Mo-
szynskiego.

,2Kolo Mechanikéw Wydzialu Komunikacji Akademii
Goérniczej w imieniu miodziezy studiujacej na Wydziale
Komunikacji skilada Panu Profesorowi serdeczne po-
dziekowanie za. wspanialy dar zlozony mlodziezy i te-
chnikom, za jaki uwazamy prace Pana Profesora pt.
»Wykiad Elementow Maszyn‘.

W polskiej literaturze technicznej od dawna odczu-
walo sie brak warto$Sciowego dziela z dziedziny elemen-
tow maszyn, totez ukazanie sie¢ pierwszego tomu ,Wy-
kiladu“ zostalo z radosciag powitane przez studentow.
Wielkie zalety tego podrecznika, jakimi sa: nowoczes-
no$é ujecia tematu, wlasciwe podejscie dydaktyczne,
przejrzysto§é wykladu, sumienna dokladno$é oraz duza
ilod¢ wiadomosci stawia , Wyklad Elementéw Maszyn*
w szeregu najcenniejszych dziet literatury technicznej.

Zdajac sobie sprawe z wartoSci dziela dazyé bedzie-
my, by stalo sie ono witasnoscia kazdego studenta i kaz-
dego absolwenta - inzyniera mechanika. JesteSmy réw-,
niez przekonani, ze studenci wydzialéw mechanicznych
wszystkich wyzszych uczelni powitaja wydanie ,Wy-
kladu Elementéw Maszyn“ z glebokim uznaniem*.

Tom II. Lozyskcwanie.

Kolo Mechanikéw Liceum Mechanicznego Panstwo-
wej Szkoly Przemystowe] w Krakowie zwrdcilo sie do
Redakeji czasopisma ,Mechanik® listem treSci naste-
pujacej:

SZwracamy sie z zapytaniem, dotyczacym oznacze-
nia terminu wydania drugiej czeSci ksiazki prof. Mo-
szynskiego pt. ;,,Wyklad Elementéw Maszyn“.

Z uwagi na wielkie zainteresowanie kolegéw wyzej
wymieniong ksiazka, ktoérej material tak jak w po-
przedniej w duzym stopniu przyczyni sie do ulatwienia
osiagniecia wiedzy zawodowe], prosimy o jak najszyb-
szé powiadomienie nas o terminie wydania tak bardzo
potrzebnego nam podrecznika“.

Redakcja Wydawnictw Ksiagzkowych IW SIMP
komunikuje:

Tom II ,Wykladu Elementéw Maszyn®“ pt. ,Lozy-
skowanie” obejmie nastepujace rozdzialy: Lozyska
§lizgowe. Lozyska toczne. Kadluby. Osie i waly. Lacze-
nie waléw. Sprzegla. Hamulce. )

Druk powyzszego tomu rozpoczal sie w grudniu
ub. roku i postepuje szybko naprzéd, tak iz ukazanie
sie ksiazki na pélkach ksiegarskich przewidywane jest
w marcu br.

Tom III. Napedy.

Tom III ,Wykiadu Elementéw Maszyn, obeimujacy
»Napedy” ukaze sie w jesieni 1949 r.

Ze wzgledu na ogromme zainteresowanie si¢ milo-
dziezy studiujacej ,Wykladem Elementéw Maszyn"
naklad II i III tomu zostal podwyzszony dwukrotnie
i wyniesie 8000 egzemplarzy.

RYSUNEK TECHNICZNY

Poniewaz ksiazka ,Rysunek techniczny* Tadeusza

Dobrzanskiego, stanowigca podrecznik dla gimnazjow
mechanicznych, wydrukowana w nakladzie 12.000
egzemplarzy, znajduje sie na wyczerpaniu., Instytut

Wydawniczy SIMP przystapit dodruku nowego wy-
dania po wprowadzeniu drobnych poprawek i uzupel-
nien w tekscie i rysunkach.

O wartosci dydaktycznej ksiazki $wiadezy zatwier-
dzenie jej przez Ministerstwo OSwiaty do uzytku szkol-
nego, jako podrecznika dla gimnazjow mechanicznych

oraz glosy prasy, podnoszace wszechstronnosé, grunto-
wno$é, starannosé a zarazem przystepnosSé opracowa-
nia materiatu.

Ksiazka Tadeusza Dobrzarnskiego pt. ,,Rysunek tech-
niczny” powinna znalezé sie w rekach kazdego, kto
ma do czynienia z rysunkiem technicznym maszyno-
wym w szkole lub w pracy zawodowej. Jako nieodzowny
towarzysz kazdego technika ksigzka ta nadaje sie
specjalnie na nagrody za pilno$é dla mlodziezy szkét
zawodowych!
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ROZRYWKI UMYSLOWE
UKEADANKA

Okre$lié nazwy przedmiotéw przedstawionych na
rysunkach, po czym z kazdego wyrazu wydzieli¢ dwie
pierwsze litery. Powyzisze pary liter, zestawione w od-

powiedniej kolejnosci, dadza rozwigzanie.

Za trafne rozwiazanie powyzszego zadania, Redakcja

przeznacza do rozlosowania 5 nagrdéd ksiazkowych.

Termin nadsylania rozwigzan 31 marca 49 r.

ROZWIAZANIA

Rebuséw z zeszyta 10 — 11/48

1) wzorcarz
2) kalkulator
Trafnych rozwigzah nadestano 280. Droga losowa-
nia otrzymali nagrody nastepujacy -czytelnicy:

1) 8t. szer. Przywara Bolestaw, Poznan, Golecin J.W.
3168~ ,,RYSUNEK TECHNICZNY“ T. Dobrzan-
skiego;

2) Przytula Jozef, Starachowice, ul. Robotnicza 10
m. 4— ,,PASOWANIA W BUDOWIE MASZYN“
prof. dr inz. W. Moszynaskiego;

3) Nowak Adolf, Krakow, ul. Barska 3—,SKRAWA-
NIE NARZEDZIAMI ZE STOPOW SPIEKA-
NYCH"“ inz.-mech. M. Wakalskiego.

Nagrody pocieszenia otrzymali:

1) Onucki Wiodeimierz, Bytom, ul. Powstahcéw 6
HSJLOGARYTMICZNY SUWAK RACHUNKOWY“
inz.smech H. Chmielewskiego;

2) Annae Gogol, L6dz, pl. Dabrowskiego 3—, KALKU-
LACJA ROBOT TOKARSKICH' inz. W. Polaka.

Wizgtowek z zeszytu 12/48
1) S$lusarz
2) blacharz
3) modelarz

UWAGA!

Trafnych odpowiedzi nadeslano 740. Nagrody ksigz-

kowe droga losowania otrzymali:

1) Bialas Ryszard, Krakéw, Mickiewicza 5 Panhstw.
Szkota Przem.—,RYSUNEK TECHNICZNY“ T.

Dobrzaniskiego;
2) Inz. Bojezuk Jan, Sulencin (Ziemia Lubuska),
Szkotla. Przysposobienia Przemystowego — ,PA-

SOWANIA W BUDOWIE MASZYN* prof. dr inz.
W. Moszynskiego;

3) Bartnik M., Gdansk, ul. Biskupia 23a m. 27
»wWSKRAWANIE. NARZEDZIAMI ZE STOPOW
SPIEKANYCH®“ inz-mech. M. Wakalskiego;

Ze wzgledu na duza iloSé nadestanych odpowiedzi
nagrody dodatkowo otrzymali:

4) Madziar Tadeusz, Wroclaw, ul. Stalina 3 (bursa)
»KALKULACJA ROBOT TOKARSKICH“ inz W.
Polaka;

5) Ryszka Jan, Cisownica 76, poczta Goleszéw, pow.
Cieszyn i

6) Zaczek Adam, Starachowice, Liceum Przem. Me-
talowego — ,,LOGARYTMICZNY SUWAK RA-
CHUNKOWY* inz.-mech. H. Chmielewskiego.

Redakcja zaprasza Czytelniké6w do ukladania i nadsylania zadan na tematy techniczne do dzialu ,Roz-

rywek Umyslowych“. Autor zamieszczonego w

»Mechaniku*
z ksiazek wydanych przez Instytut Wydawniczy SIMP.

zadania otrzyma nagrode w postaci jednej

TRESC
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Ing.-mech. Pawel Kosieradzki ,,Zastosowa.nle ka-
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