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SPIS RZECZY

A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

OD REDAKCII

— Do inzynieréw i technikéw przemysiu metalowego
w Polsce* 253.

— ,,0 nalezyta organizacje wspélzawodnictwa pra-
cy" 381.

— ,,0 warunkach realizacji planu technicznego* 301.

— ,,Z Nowym Rokiem* 1.

I. ARTYKULY GLOWNE.
Buwmat Leon prof. inz. ,,Uwagi o utrzymaniu skorza-

nych paséw napedowvch* 268 — 269.

Hirszfeld Evzen ing. ,,Wplyw narzedzi ze stopéw spie-
kanych na budowe obrabiarek™ 382 — 390.
Kosieradzki Pawet inz.-mech. ,,Obrébka cieplna stali

szybkotnacej“ 429 — 435.

Kulesza Stonistaw iné.-mech. ,,Obrabiarki na Miedzy-
narodowych Targach Poznanskich“ 310 — 316.
Kunstetter Stanisiaw ime.-mech. ,Narzedzia na Miedzy-
narodowych Targach Poznanskich* 316 — 319.
Lese Mieczystaw imé.-mech. ,Technika radziecka przo-
duje“ 509 — 510.
Malkiewicz Tadeuse ing.

wane w Polsce” 136 — 144.

,Stale narzedziowe produko-

Miracki Jerzy ,Przecigganie — ekonomiczna obrébka
skrawaniem* 166 — 173.
— ,,Przeciagarki pionowe* 443 — 448,
— ,,Uchwyty przeponowe* 266 -— 26T7.
Moroz Piotr inz.-mech. ,Wiérkowanie kot zebatych”
440 — 443.
Moszynski Waclaw prof. dr 4mé. ,,Obliczenia zwigzane z
zamiang jednostek miar* 17 — 20.
Mystkowski Awndrzej ind.-mech. ,Automatyczne linie

obrabiarkowe* 203 — 207.
Nawrocki Krzysetof imz. _Niektore maszyny i urzadze-
nia przemysiu gumowego® 453 — 456.
Niewiarowski Zygmunt inz. ,,Masy plastyczne” 396 — 399
Nowicki COrzestaw img. i Ostrowski Wactaw ins. »Obra-
biarki z walem gietkim i ich zastosowanie w prze-
mys$le 186 — 189.

Obalski Jan imd.-mech. ,Lozyska 1 osie przyrzadéw
mierniczych” 47 — 50.
—,,0 interferencyjnym pomiarze dlugosci* 12 — 17T,
321 — 326.

— ,,Statystyczna kontrola produkcji* 255 — 257,
-— ,Zastosowanie zjawisk elektrycznych do pomiarow
wielko$ci nieelektryeznych® 32 — 387, 517 — 522.
Ocheduseko Karimierz ing.-mech. ,Sprawdzanie gru-
boSci zebow w walcowych kotach zebatvceh' 21 — 27
— ,Stozkowe kola zebate o Ilukowo-kolowej linii ze-
) ba“ 390 — 392, 436 — 439.
Pabijanelk Hubert imz. ,,Wykonywanie pomiardéw plytka-
mi wzorcowymi“ 8 — 11.
Pawlikowski Jan ,Kola zebate w budowie obrabiarek'
190 — 202.

Piotrowski Jan wg.-mech. ,Planowanie iloSciowe i ja-
koSciowe budowy obrabiarek® 125 — 135.

Sandstrom Stig imz. ,Yozyska toczne w obrabiarkach®

145 — 165.

Szulc Stanistaw inz.-mech. ,,O0 gladkosci powierzchni®
28 — 31.

Tomaszewski Aleksander inz.-mech. ,Plytki wzorcowe

i ich doktadnosé*“ 4 - 8.
— ,,Sprawdzanie gwintéw“ 37 — 43.
Tuszynski Jam ind.-mech. ,Nowoczesne amerykanskie
szlifierki bezuchwytowe® 392 — 396, 448 — 452.
— ,,Wrazenia z wystawy obrabiarkowej w Chicago”
319 — 321. .
Tutak Marian img.-mech. ',,Nowe prady w dziedzinie na-
pedu i sterowania hydraulicznego obrabiarek
173 — 185.
Walewski Adam ing.
jej bezpieczenstwa i higieny“ 269 — 270.
Wieczorek Jan dr imz. ,,Produkujemy w kraju spawal-
nice przetwornicowe“ 326.

Wodziceko Edward W. iné.-mech. ,Sprezarki powietrza
w ruchu warsztatowym* 257 — 263.
Zaremba Wincenty imz. ,Katy ostrzy narzedzi
wydajnoscia skrawania“ 400 — 402.
Zetterlund Stig inz.-mech. , Tolerancje w tozyskach tocz-
nych* 43 — 50.
Ziowodzki Mieczystaw inz.

tyeznym® 303 — 309.
.Leningradzka konferencja w sprawie obrébki pray
bardzo wysokich szybkoSciach skrawania“ 513—516.

,Zalezno§¢ wydajnos$ci pracy od

rzadzg

,Tokarki o cyklu automa-

,Liamacze wioréw“ 265 — 266.
»Przemyst obrabiarkowy w Z.S.R.R.“ 510 — 513.
.Zagadnienie pomiaréw a rozwéj przemystu“ 2.

II. POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Huber M. T. prof. dr inz. ,Momenty bezwladnoS$ci i zbo-
czenia® 457 — 460.
— ,,Tarcie” 355 — 358.
— ,/Teoria maszyn prostych” 403 — 407
Mincheimer Adam inz.-mech. ,Pojazdy mechaniczne“

76 — 84.
III. POLSCY MECHANICY MOWIA
PO POLSKU
Eker Leseek imz.-mech. ,Kola zmianowe czy wymien-

ne* 250.
Huwber M. T. prof. dr inz. ,Granica plynnosci czy gra-
nica plastyczno§ci?* 359 — 360.
— ,,Okreslanie, wyznaczanie, ustalanie® 461.
— »Pond i kilopond“ 407 — 408.
— ,,Réwnokierunkowosé, réwnozwrotnosé,
kowoS¢ czy izotropia?“ 360.

bezkierun-
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Troskolanski A. T. iné.-mech. ,,Glin-aluminium 272,
— ,,Jednolity, jednorodny* 408.
— ,Miary i wagi' 85.

— ,Plyny, ciecze, gazy® 408.
— ,,Stereomechanika, czyli
rzeczywistych* 461

,Rdzeh — rdzennica“ 250.
»Terminy podstawowe metrologii 86 — 87, 271 — 272.

mechanika cial statych

IV. DZIAL NORMALIZACYJNY.

Gwiazdowski Wiadyslaw inz.-mech. ,,W sprawie norma-
lizacji wyposazenia obrabiarek” 230 — 237.
Rulesea Stanistaw inz-mech. ,,Klasy dokladnosci obra-
biarek na tle Polskich Norm sprawdzania doklad-
nosci* 225 — 230.
— ,Sposoby sprawdzania dokladnosci
91 — 95.
Kunstetter Stomisiow inZ.-mech. ,Niektére zagadnienia
z dziedziny normalizacji narzedzi* 222 — 225.
Mierzejewski Czesiaw ing.-mech. ,Normalizacja elemen-
tow przekladni gitarowych® 237 — 277.

Obalski Janm inz-mech. ,Kilopond i kilogram“ 838 — 91.

Bzymanowski Witold inz.-mech. ,Normalizacja w budo-
wie obrabiarek* 212 — 221,

Uzarowicz Ludwik prof. ind. ,Zarys dzialalnoSci Ko-
misji Techniki Warsztatowej PKN* 208 — 212.°

obrabiarek*

V. DZIAL ODLEWNICZY.
a) Artykuly giéwne.

Gierdziejewski Kazimierz prof. ins. ,,Czy zmechanizo-
wane tadowanie zeliwiakéw zawsze jest wskaza-
ne?* 327 — 330.

— ,Kontrola topienia w zeliwiaku“ 51 — 55.
— ,2Z dziej6w odlewnictwa na ziemiach polskich. Ce-
chy odlewnicze; ich ustrdj i stosunki wewnetrzne”

335 — 338.

Janaszewski Andrzej ing. i Werner Stanisiaw inz. ,,Grusz-
ki Tropenasa w odlewni 242 — 244,

Kalata Creslow inz. ,Kiedy nalezy uzywaé miana —
nzeliwo perlityczne” 55 — 56.

Materny Marian inz. ,Kilka praktycznych wskazéwek
do obliczania wsadéw i prowadzenia zeliwiakow*

331 — 334.
Piwonski Tadeusz inZ. ,Ustalanie wielkosci wsadu kokso-
"wego i metalowego do zeliwiaka“ 63 — 64.

Ratz Marcin in2. ,,O0 maszynach do odlewania pod ci$nie-
niem" 57 — 62
) b) Rézine.
Weber J. ,,Odlewnie zakladéw Renaulta® 244 — 249.

»Czy wiecie ze..“” 64, 249, 339.
~Hasta i pouczenia‘® 250, 338.

V1. DZIAL SAMOCHODOWY.
a) Od Redakcji’

»Stowo wstepne” 63.

b) Artykulty glowne.
Debicki Mieczyslaw prof. ind. ,,Obrobka i wykanczanie
gladzi cylindrowych® 340 — 344.
Koztowski Marian ind.-mech. ,,Stopy glinu jako material
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Loth Edward inz.-mech. ,,JIlamulce hydrauliczne o dwdch

szczekach wspdéibieznych 349 -~ 350.

— ,Kierunki w powojennej produkecji
europejskich“ 66 — T1.

samochodéw

Minchejmer Adam ing.-mech. ,Konferencja w sprawie

samochodéw akumulatorowych 352 — 354

— ,Przyklady zastosowania przeno$nikéw w prze-
mysle motoryzacyjnym® 462 — 465, 526 — 530.

— ,,Rozwdj radzieckiego
i ciagnikowego* 523 — 526.

— ,Samochodowe turbiny spalinowe* 351 — 352

— ,Samochoéd osiagnal szybkosé¢ 650 km/h* 473 — 475.

— ,,Typy samochodéw bg¢dace w uzyciu w Polsce”
72 — 75.

— ., Typy samochodéw uzywane w Polsce 1. Fordy

Kanadyjskie“ 344 — 349, 463 — 473.

przemystu samochodowego

ViI. GOSPODARKA NARODOWA
Koziarski Kazimierz ini.-mech. ,Stan obecny produkeji
narzedzi i zamierzenia na przyszio$é*“ 238 — 241

Trebert Henryk inz.-mech. ,Zadania i obecny stan prze-
myslu precyzyjnego i optycznego“ 95 — 98.

VIII. MLODY MECHANIK.
Boglewski Antoni inz.smech. ,Jazda na rowerze w
Swietle praw mechaniki“ 476 — 479, 531 — 533.
Chmielewski Heliodor inz.-mech. ,W Kkrainie liczb"
417 — 418,

Fopp Andrzej ini.-mech. ,Nomogram o skalach réw-
noleglych* 278 — 281. ) ‘

Grabowski Wieslaw ,Jerzy Stephenson® 412 — 413.

Guitkowski Tadewsz inz. ,Pomiary promieni Kkrzywizn
soczewek" 364 — 366.

— ,Sprawdzanie plaszczyzn i katéw w technice optycz-

nej* 414 — 417.

Gwiazdowski Wiadysiaow
nrzekladnia cierna“ 534.

Huber M. T. prof. dr inz.
niczna* 363 — 364.

Hwozdenski Franciszek ing. , Uproszczony sposéb obli-

inz.-mech. ,Bezstopniowa

,Osobliwa herezja mecha-

czania ciezaru pretéw stalowych® 367 — 362.

Janke Edward inz.-mech. ,,Czujniki mechaniczne — ich
konstrukeja i cechy charakterystyczne* 104 — 107,
483 — '488.

Michalowski Jézef inz.-chem. .,,O kauczuku“ 282 — 285.
— ,,0Oleje skalne* 535 — b537.

Minchejmer Adom inz.-mech. ,Zasada budowy i dziala-
nia wolnego kola* 479 — 483.

Ocheduszko Kazimierz inz.-mech. ,Historia kola ze¢ba-
tego® 409 — 412. .

Pabijanek Hubert ini.mech. ,Metr" 361 — 363.

Trylinski Wiadyslaw inz.-mech. »Szlifowanie watkow*

489 — 493. ) .
Wesolowski Kornel prof. inz. ,Pomiar temperatur przy
pomocy pirometréw termoelektrycznych® 99 — 103

,2Miary i wagi w dawnej Polsce” 107.

IX. POMYSLY I WSKAZOWKI
PRAKTYCZNE.

Andruseko S. W. ,Przyrzad do wytaczania zaokrgglo-
nych obrzezy* 538.

na tloki“ 465 — 469.
\Y



Rok XXI1

MECHANIK

1948

Calikowski Roman mechanik precyzyjny. ,Uproszczony
sposéb nacinania $limacznic* 494.

Chmielewski Heliodor inz.-mech.
stozkéw wewnetrznych* 109.

— ,Usuwanie tlustych plam* 538.

Gwiazdowski '

,Pomiary zbieznos$ci

Wiadyslaw inz.-mech. ,/Toczenie stozkow
o duzej zbieznoSci* 369.

Kunstetter Stanislaw in2.-mech. ,,Jak wykonywa sie
otwory do doprowadzenia chlodziwa w wiertiach
kretych* 369.

Obalski Jan inz.-mech. ,Pomiar poziomu cieczy w zbior-
nikach wysokiego ciSnienia‘ 493 — 494,

Ocheduszko Kazimierz ini.-mech. ,Przyrzad do kresko-
wania* 537.

Obtutowicz J. ,,Oprawka wielonozowa do obrébki otwo-
réw na tokarce 109.

Podmiotko Filip ,,Uwagi o prostowaniu pretéw stalowych
i blach” 418 — 420.

Tymieniecki Antoni inz.-mech. ,Wymiana doSwiadczen
na lamach prasy technicznej“ 368.

Viola Gerard ,Czujnikowy przyrzad pomiarowy' 287 -
288.

Wisniewski Franciszek mistrz. frez. ,,Przvrzad do tocze-
nia powierzchni kulistych wypuklych i wklestych*
288.

.W sprawie pomiaru zbieznosci stozkdw* 286.

X. BIBLIOGRAFIA.

a) Ksigzki nadeslane.

Alselrod Z. M. ,Czasowvie mechanizmy. Teoria,
czot i projektirowanje* J. O. 540.

Bolchowitinow N. F. prof. dr ,Metatlowiedienje i termi-
czeskaja obrabotka®“ P. K. 539.

Davies H. J. ,Precision Workshop Methods". 4. M. 112,

»Termodynamika techniczna'

ras-

Egiejman Bolestaw inz.
J. K. 374.

Geller J. A., Babajew W. 8. ,Instrumientalnaja stal“
P. K. 539. )

Grudziern K. in2. ,Jak nalezy przygotowaé
na $nieg i mréz“ A. M. 501

— ,,Samochodowe defekty w drodze i
naprawy* A. M. 501.
— ,,Samochodowe przepisy drogowe’ A.” M. 501

Grum-Grzimajlo S. W. ,Osnowy wzaimozamieniaje-
mosti w maszinostrojenii* J. O. 540.

Huber M. T. prof. ar
A, T. T. 421

Jagielski Aleksy dr ,Temperatury i termometry“, mgr
Z. Gajewski 541.

Kornitow J. G., Piwen W. D. ,,Osnowy teorii awtoma-
ticzeskowo regulirowanja w prilozenii k tieplosi-
towym ustanowkam* J. O. 540.

Kustow B. J., Wsielubskij S. B. ,Pribory tieplowowa
kontrola® J. 0. 540.

Kwietniewski Jerzy ,Poradnik technika maszynowego“
J. K. 499. \

Lassocinski Zygmunt in3. wZarys technologii metali nie-
zelaznych* ins.-mech. Roman Sypniewski 291.

samochdd

dorazne ich

ing. ,Teoria sprezystoSci*

Lesochin A. F. ,Dopuski i techniczeskije izmierenja“
J. 0. 540.

Mastow D. P. ,Mechaniczeskaja obrabotka dietalei"
w. G. 539.

Maliszewski Tadeusz inZ. ,Fundamenty produkcji“ Tom
IX ,Przyrzady i uchwyty* P. W. 498 — 409,

Moszynski Waclaw prof. dr ins. »Pasowania w budo-
wie maszyn na tle Miedzynarodowego Ukladu To-
lerancyj Srednic* W. 8. 421 -— 422.

Nowikow M. P., Siwaj A. W., Troszew A. I. ,Montaz
awiaczionnvch dwigatielej — montasnyje prispo-
soblenja‘ W. G. 539.

Nusselt Wilhelm prof. dr inz.
niczna® J. K. 373 — 374.

»TLermodynamika tech-

Obrebski Jan inz. ,Wyréb narzedzi do obrébki metali
i drewna® T. O. 541,

Pelermam J. ,Matematyka na wesolo® H. Chm. 423.

Piekarski M. D., Lerner A. 8., Klimow W. J., Smir-
now L. N. ,Mietalorezuszcze instrumienty. Spra-
wocznik konstruktora® W. G. 539.

Plaskura W. ini. i Weine St. ins. »Instalacje wodocig-
gowe 1 gazowe” czes¢ I ini. Jan Miesakowski
291 — 292

— ,Instalacje wodociagowe i gazowe" ézeéé IO in2.
Jan Miesakowski 374. )

Popow S. G. ,Izmierenje wozdusznych potokow" J. O.
540.

Sosiniski R. inz. ,Podstawy elektrotechniki dla liceéw
zawodowych®, inz. St. Wyporek 541,
Stowikowski Stamislaw iné. ,Praktyczny wyktad 'trygo-'

nometrii plaskiej dla lice6w zawodowych“ J. O.
500.

Steinberg S. S. prof.. ,,Osnowy termiczeskoj obrabotki
stali“ P. K. 539.

Sypniewski Roman inzZ.-mech. ,Zarys wiadomos$ci o me-
talach i stopach przemyslowych“ inz. T. Pelczyn-
ski 113 — 114,

Szawlowski Kazimierz prof. inz. ,Silniki spalinowe na
statych fundamentach i okretowe* J. K. 373.

S:lezinger G. , Kaczestwo powierchnosti” J. 0. 540.

Tittenbrun Bogustaw inz. ,Maszyny elektryczne“ Cz.T

inz. 8. W. 500.

Tolczenow T. W.
noczych i slerarnosborocznych rabot“ W. G. 539.

»Techniczeskoje normirowanje sta-

Toporkow N. K. ,Mechanizacja lekalnych rabot“ J. O.
540.

Tretter Jan ,JKalkulacja Przemyslowa” in2. M. Krain-
ski 500.

Trzcieniecki Janusz dr ,Skrét ustawodawstwa pracy”
inz. M. Krainski 542.

,Vade mecum spawacza®“ Z. D. 542,

Wakalski Marian ins. ,Organizacja i urzadzenie wypo-
zyczalni narzedzi“ J. Wojenski 499.

— ,Skrawanie narzedziami ze stopéw

W. G. 498.

spiekanych*

Wolff J. H. Sc. D. i E. R. Phelps, Ph. D. ,Practical
Shop Mathematics 8. S. 113.

Wostruknutow N. G. ,Elektriczeskije szczotcziki i ich
eksploatacja* J. 0. 540.

Zagreckij P. P. ,Tokar lekalszczik" J. O.-540.

\%
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b) Informacje o ksigzkach i czasopismach.

,Czasopisma nadeslane* W. Gr. 115, 292, 374, 423, 501,
542,

»Ksiazki nadestane“ 292, 373.

L Wydawnictwa Centralnego Zarzadu Przemystu Weglo-
wego H. Ch. 500.

2 Wydawnictwa Zakladu
H. Ch. 500.

X1. PRZEGLAD CZASOPISM.

,Elektryczne susze-

Ubezpieczenh Wazajemnych’

Chmielewski Heliodor +mé.-mech.
nie form* 497.

Kunstetter Jan prof. imz. ,Rakiety miedzyplanetarne"
289.

Lutoslawski Zbigniew imz. ,,Oplacalno§é mechanicznych
wkretakow* 370.

. Lisowski Tadeuse inz. , Produkcja soczewek z mas pla-
stycznych” 370.

Szuwlc Stamistaw imz.-mech. ,,Bezklowe'szlifowanie wgleb-
ne* 495.

— ,Postepy w wyrobie warsztatowych narzedzi mier-

niczych* 110.

Wyreykowski Roman ing. ,Sztuczny Snieg® 496.

,10 przykazan dla wykonujacych pomiary” 110.

XII. RZECZY CIEKAWE

Chmielewski Heliodor inég.-mech. ;;Wieza Eiffla chwieje
sie® 497.

Godlewski Klemens miern. przys. ,,O budowie najstar-
szego tunelu” 372.

— ,,Osierocony poltudnik* 372.

Kunstetter Jan prof. ins. ,Beztlokowa maszyna parowa
Bourdona“ 371.

Minchejmer Adam ins.-mech, ,Elektryczny moézg roz-
wigzuje skomplikowane zadania matematyczne’ 111.

XIII. KRONIKA.

,Dar Stowarzyszenia Pomocy Odbudowy Polski“ 424.

»25-lecie pracy naukowej inZ. A. T. Troskolanskiego” 119

,Komitet Upowszechnienia Ksigzki (KUK)* 424

,Komunikat Brytyjskiego Komitetu Organizacyjnego
VII Kongi‘esu Miedzynarodowego Mechaniki Sto-
sowanej“ 119,

,Kongres oraz wystawa zdrowia publicznego i miejskie-
go budownictwa uzytecznosci publicznej w Lon-
dynie* 424.

»,Miedzynarodowe Targi Poznanskie 251, 294

,Otwarcie nowych Ilaboratoriéw 1 Zjazd Naukowy
w Akademii Gdrniczo-Hutniczej w Krakowie* 544,

»Pigkny dar Kola Absolwentéw Kurséw Budowy Ma-
szyn i Elektrotechniki Towarzystwa Kurséw Tech-
nicznych w Warszawie” 119,

SProf. M. T. Huber — Profesorem Honorowym Poli-
techniki Warszawskiej* 294.

»PZL — Rzeszéw — przodujacym zakladem* 424,

8. p. img Stanistow Janusz Wewibrski® 377.

,Walne zebranie kota Mechanikéw Studentéw Szkoly
Inzynierskiej w Warszawie* 377.

Walny Zjazd Delegatéw NOT“ 117.

»Wydzial Mechaniczny PKN“ 294.

»Wystawa Ziem Odzyskanych we Wroctawiu“ 376.

.Zjazd Szkolnictwa Przemystowego w Bytomiu“ 118.

XIV. WIADOMOSCI SIMP

.Apel do czilonkéw SIMP w sprawie odbudowy Domu
Technika* 121,

»Apel do czlonkéw Oddzialu Warszawskiego i Poza-war-
szawskiego' 426.

,Czlonkowie SIMP zweryfikowani przez Gléwng Ko-
misje Kwalifikacyjnag* 378, 426, 503, 545.

,Do czlonkéw SIMP“ 423, 503.

,Dwustopniowo$é czy dwutorowosSé w szkoleniu inzynie-
row* 120.

,Konferencja w sprawie planu inwestycyjnego w prze-
mysle metalowym na rok 18949 503.

»Otwarcie Wieczorowej Szkoly Inzynierskiej* 425.

,Profesorowie, asystenci i studenci Politechniki
w Brnie gosémi SIMP“ 544.

»Sprawozdanie z dzialalnoSci SIMP za II kwartal 1948“
377.

»Sprawozdanie z dziatalnosci SIMP za III kwartal” 546.

»Sprawozdanie z Xonferencji Narzedziowo-Obrabiarko-
wej w Poznaniu“ 296.

»Walne zebranie delegatéw SIMP* 295

»W sprawie ustawy o stopniu inzyniera* 425.

»Wycieczka polskich inzynieréw i technikéw do Cze-

choslowacji 545.

XV. KOMUNIKATY INSTYTUTU
WYDAWNICZEGO SIMP

,Do ogélu mechanikéw polskich* 121. ’

,Ksigzki wydane przez Instytut Wydawniczy SIMP, za-
twierdzone do uzytku szkolnego® 505.

»Nowy cennik wydawnictw ksiaikowycfx Insi:ytutu Wy-
dawniczego SIMP* 116.

,Przedtuzenie terminu przedptaty na I tom Poradnika
Technicznego Mechanik’ 505.

sWarunki prenumeraty czasopism wydawanych przez
Instytut Wydawniczy SIMP“ 298,

*

»Wesoly mechanik® 122, 299, 427, 506, 547.
»Rozrywki umystowe 427, 506, 547.

B. SPIS ARTYKULOW WEDtUG DZIEDZIN WIEDZY

BEZPIECZENSTWO. I HIGIENA PRACY

Walewski Adam imé. ,Zalezno$é wydajnoSci pracy od
jej bezpieczenstwa i higieny* 269 — 270.

EKONOMICZNE ZAGADNIENIA

Koziarski Kazimierz im2.-mech. ,Stan obecny produkcji

narzedzi i zamierzenia na przyszlosé“ 238 — 241.
Kunstetter Stanistaw inz.-mech. ,Sprawozdanie z Kon-

ferencji Narzedziowo-Obrabiarkowej w Poznaniu“
296.
Obalski Jan ing.-mech. ,Statystyczna kontrola pro-

dukcji“ 255 — 257.
Piotrowski Jan ing.-mech. ,Planowanie iloSciowe i ja-
kosciowe budowy obrabiarek“ 125 — 135.
Trebert Henryk inz.-mech. ,Zadania i obecny stan prze-
mystu precyzyjnego i optycznego”“ 95 — 98.

Vi
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ELEMENTY MASZYN

Gwiazdowsks "Wiadystow inz.-mech. ,Bezstopniowa prze-
kladnia cierna’ 534. ]

Ocheduszko Kazimierz imi.-mech. ,Stozkowe kota zebate
o lukowo-kolowej linii zeba® 390 —— 392, 436 — 439.

Minchejmer Adam ing.-mech. yZasada budowy i dzia-
tania mechanizmu wolnego kota'* 479 -— 483.

Zetterlund Stig ing.-mech. ,/ Tolerancje w tozyskach tocz-
nych* 43 — 50. )

FIZYKA

Chmielenvski Heliodor imz-mech. ,,Wieza Riffla chwieje
sig** 497, ) ‘
Wyrzykowski Roman imz. ,,Sztuczny Snieg® 496.

HISTORIA TECHNIKI

Gierdziejewski Kazimierz prof. ing. ,Z dziejow odlew-
nictwa na Ziemiach Polskich. Cechy odlewnicze;
ich ustréj i stosunki wewnetrzne.“ 335 — 338.

Godlewski Klemens miern. przys. ,,O0 budowie najstar-
szego tunelu* 372

— ,,Osierocony potudnik* 372

Grabowski Wiestaw ,Jerzy Stephenson® 412 — 413.

Ocheduszlto Kazimierz inzd.-mech. ,Historia kola zeba-
tego” 409 — 412,

MECHANIKA

Boglewski Awntomi iné.-mech. ,Jazda na rowerze w
§wietle praw mechaniki“ 476 — 479, 531 — 533.
Hwber M. T. prof. dr inz. ,,Momenty bezwladnoscii zbo-
czenia® 457 — 460.
— ,,0Osobliwa herezja mechaniczna" 363 — 364.
— ,,Tarcie“ 355 — 358.
— ,, Teoria maszyn prostych* 403 — 407.

MATEMATYKA

Chmielewsli Heliodor ing.-mech.
417 — 418.

Fopp Andreej ind.-mech. ,Nomogram o skalach réwno-
leglych“ 278 — 281.

Minchejmer Adam ing.-mech. ,Elektryczny mozg rozwia-
zuje skomplikowane zadania matematyczne® 111.

Moszynski Wactaw prof. dr ims. ,Obliczenia zwiazane z
zamiang jednostek miar* 17 — 20.

»W  krainie liczb*

MATERIALOZNAWSTWO

Kalata Czestaw iné. ,Kiedy nalezy uzywaé miana —
szeliwo perlityczne 55 — 56.

Kozlowski Mariam ing.-mech. ,,Stopy gliny jako material
na tloki* 465 — 469,

Malkiewicz Tadeusz inz. ,,Stale narzedziowe produkowa-
ne w Polsce” 136 — 144.

Niewiarowski Zygmuwnt ins. ,Masy .plastyczne" 396 — 399

METROLOGIA TECHNICZNA

Gutkowski Tadewsz inz. ,Pomiary promieni krzywizn
soczewek" 364 — 366.

— ,Sprawdzanie plaszczyzn i
optycznej* 414 — 417.

katéw w  technice

Huber M. T. prof. dr inz. ,Pond i kilopond* 407 — 408.
Moszynski Wactaw prof. dr 4n2. ,,Obliczenia zwigzane

z zamiana jednostek miar®* 17 — 20.
Obalski Jan inZ.-mech. ,Kilopond i kilogram“ 88 — 91
— ,Lozyska i osie przyrzadéw mierniczych“ 47 — 50.
— ,,O interferencyjnym pomiarze dlugoseci“ 12 —

17, 321 — 326.
— ,Pomiar poziomu cieczy w zbiornikach wysokiego
ci$nienia“ 493 — 494, '
-— ,Zastosowanie zjawisk elektrycznych do pomiaréw
wielkosci nieelektrycznych® 32 — 37, 517 — 522.
Pabijonek Hubert inz.-mech ,,Metr* 361 — 363
Troskolarnski Adam 7T. ind.-mech. ,Miary i wagi“ 85.
Wesolowski Kornel prof. dr
przy pomocy
99 — 103.
,Miary i wagi w dawnej Polsce” 107 — 108.

inz. ,Pomiar temperatur-
pirometréw termoelektrycznych*

NARZEDZIA SKRAWAJACE

Hirschfeld Evzen inz. ,,Wplyw narzedzi ze stopoéw spie-
kanych na budowe obrabiarek* 382 — 390.

Koziarski Kazimierz ini.-mech. ,Stan obecny produkeji
narzedzi i zamierzenia na przyszlo§é“ 238 — 241.

Kunstetter Stanisiaw inz.-mech. ,Jak Wy'konywa. sie
otwory do doprowadzenia chlodziwa w 'wiertlach
kretych 369. ’

— ,,Narzedzia na Miedzynarodowych Targach Poznan-

skich*“ 316 — 319.

— ,Niektore. zagadnienia 2z
narzedzi“ 222 — 225.
Malkiewice Tadewsz inz. ,Stale narzedziowe produko-

wane w Polsce” 136 — 144.

dziedziny normalizacji

Zaremba Wincenty inz. ,,Katy ostrzy narzedzi rzadzs
wydajnoscia skrawania“ 400 — 402.
.Lamacze wiorow" 264 — 266.
NORMALIZACJA
Gwiazdowski Wiadystaw ins.-mech. ,,W sprawie normali-
zacji wyposazenia obrabiarek’ 230 — 237.

Kulesza Stanistaw inz.-mech. ,,Klasy dokladnosci obra-
biarek na tle Polskich Norm sprawdzania doktad-
nosci“ 225 -— 230.

Kunstetter Stanistaw inz.-mech. ,Niektére zagadnienia
z dziedziny normalizacji narzedzi* 222 — 225.
Mierzejewski Crzeslaw ins.-mech. ,Normalizacja ele-
mentéw przekladni gitarowych® 273 — 277.
Obalski Jan imz.-mech. ,Kilopond i kilogram* 88 — 91.
Szymanowski Witold inz.-mech. ,Normalizacja, w budo-

wie obrabiarek® 212 — 221

Uzarowice Ludwik prof. in2. »Zarys dzialalno$ci Ko-
misji Techniki Warsztatowej PKN“ 208 — 212.

. Wydzial Mechaniczny PKN*“ 294,

OBRABIARKI I WYPOSAZENIE
OBRABIAREK

Burnat Leon prof. iné. ,Uwagi o utrzymaniu skérza-
nych paséw napedowych” 268 — 269.

Gwiazdowski Wiadyslaw inz.-mech. ,,W sprawie norma-
lizacji wyposazenia obrabiarek* 230 — 237.

Hirschfeld Bvzen imz. ,,Wplyw narzedzi ze stopéw spie-

kanych na budowe obrabiarek 382 — 390.
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Rulesza Stanistaw ind.-mech. ,Obrablarki na Miedzy-
narodowych Targach Poznanskich®* 310 — 316.
— ,Klasy dokladnoSci obrabiarek na tle Polskich
Norm sprawdzania obrabiarek® 225 — 230.
Miracki Jerzy ,Przeciagarki pionowe" 443 — 448
— ,Uchwyty przeponowe* 266 — 267,

Mystkowski Andrzej inz.-mech. LAutomatyczne
obrabiarkowe" 203 — 207.

Nowicki Czesiaw in2. i Ostrowski Wactaw inz. ,,Obra-
biarki z walem gietkim i ich zastosowanie w prze-
myS§le” 186 — 189.

Obtulowicz Julian. ,Oprawka wielonoZzowa do obrébki
otworéw na tokarce* 109.

Pawlikowski Jan ,Kola zebate w budowie obrabiarek®

linie

190 — 202.
Sandstrom Stig ind. ,LoZyska toczne w obrabiarkach®
145 — 165.

Szymanowski Witold imz.-mech. ,Normalizacja w budo-
wie obrabiarek“ 212 — 221,

Tuszynski Jaom ini.-mech. ,Nowoczesne amerykanskie
szlifierki bezuchwytowe 392 — 396,'448 — 452.

— ,Wrazenia z Wystawy Obrabiarkowej w Chicago”

319 — 321.

Tutak Marian iné.-mech. ,Nowe prady w dziedzinie na-
pedu- i sterowania hydraulicznego obrabiarek®
173 — 185.

Wisniewski Franciszek mistre frez. ,Przyrzad do tocze-
nia powierzchni kulistych, wypuklych i wklestych*
288.

Wodziczko Edward W. ing.-mech. ,Sprezarki powietrza
w ruchu warsztatowym* 257 — 263.

Ziowodzki Mieczysiow iné. ,Tokarki o cyklu automa-
tycznym* 303 — 309.

OBROBKA CIEPLNA METALI

Kosieradeki Pawel mé.-;nech. »Obrobka cieplna stali
szybkotnacej 429 — 435.

OBROBKA METALI SKRAWANIEM

Andruszko S. W. ,Przyrzad do wytaczania zaokraglo-
nych obrzezy* 538.

Calikowski Roman mech. prec.
nacinania $limacznic* 494. .

»uUproszczony sposéb

Debicki Mieczyslaw prof. iné. ,,Obrébka i wykanczanie
gladzi cylindrowych® 340 — 344.

Gwigzdowski Wiladyslaw ing.-mech. ,Toczenie stozkéw
o duzej zbieinosci* 369.

Miracki Jerzy ,Przeciagganie — ekonomiczna obrébka
skrawaniem* 166 — 173.

Moroz Piotr inZ-mech. ,Widrkowanie két zebatych*
440 — 443.

Bzulc S#anisla.w inZ.-mech. ,Bezklowe gzlifowanie wgleb-
ne*“ 495

— ,,0 gladkoSci powierzchni* 28 — 31.

Tryliniski Wiadyslaw ind.-mech. ,Szlifowanie waltkéw*

489 — 403.
ODLEWNICTWO
Chmielewski Heliodor inZ-mech. ,Elektryczne suszenie
form® 497.

Gierdziejewskl Kazimierz prof. inz. ,,Czy zmechanizowa-
ne ladowanije zeliwiakéw zawsze jest wskazane?“
327 — 330.

— ,Kontrola topienia w Zeliwiaku* 51 — 55.

Janaszewski Andrzej ind. i Werner Stanistow in2. ,,Gru-
szki Tropenasa w odlewni“ 242 — 244,

Materny Marian inz. ,Kilka praktycznych wskazéwek
do obliczania wsadéw i prowadzenia zZeliwiakéw*

331 — 334.
Piwonski Tadeusz ,Ustalanie wielkoSci wsadu koksowe-
go i metalowego do zeliwiaka" 63 — 64.

Ratz Marcin in2. ,,O0 maszynach do odlewania pod ci-
S§nieniem" 57 — 62.

Weber J. ,Odlewnie zakladéw Renaulta” 244 — 249.

»,Dbajmy o oszczedno$é w odlewni* 250.

.Pierwszym krokiem na drodze do oszczednoSci jest po-
rzgdek w odlewni” 250.

PCOMIARY WARSZTATOWE

Chmielewski Heliodor ins.-mech. ,Pomiary zbieznoS$ci
stozkéw wewnetrznych* 109, )
Janke Edward inz.-mech. ,,Czujniki -— ich konstrukeja
i cechy charakterystyczne* 104 — 107, 483 — 488.

Kulesza Stanistaw inz.-mech. ,Sposoby sprawdzania
dokladnosci obrabiarek” 91 — 95.

Ocheduszko Kazimierz ins.-mech. ,Sprawdzanie grubc$-
c¢i zebow w walcowych koltach zebatych* 21 — 27.

Pabijanek Hubert ing. ,,Wykonywanie pomiaréw plytka-
mi wzorcowymi* 8 — 11.

Szulc Stanistaw ing.-mech. ,Postepy w wyrobie warszta-
towych narzedzi mierniczych 110,

Tomaszewski Aleksander inz.-mech. ,,Piytki wzorcowe
§ ich dokladnosé* 4 — 8.

— ,Sprawdzanie gwintéw* 37 — 43.°

Viola Gerard ,,Czujnikowy przyrzad pomiarowy* 287—288

»,10 przykazan dla wykonujacych pomiary* 110.
W sprawie pomiaru zbieznoSci stozkéw" .286.

RACHUNKI WARSZTATOWE

Hwozdenski Franciszek 4in2. ,Uproszczony sposéb
obliczania ciezaru pretéw stalowych 367 — 369.

RYSUNKI ' TECHNICZNE

Ocheduszko Kazimierz inZ.-mech. ,Przyrzad do kresko-
wania” 537.

SAMOCHODOWNICTWO

Loth Edward B. inz'.-meéh. »~Hamulce hydrauliczne
o dwéch szczekach wspélbieznych” 349 — 350.
— ,Kierunki w powojennej produkcji samochodéw
europejskich* 66 — 71,
Minchejmer Adam inz.-mech. ,Konferencja w sprawie
samochodéw akumulatorowych* 352 — 354.
— ,Pojazdy mechaniczne“ 76 — 84.
— ,Przyklady zastosowania przenoSnikéw w prze
mysle motoryzacyjnym® 462 — 465, 526 — 530.
-— ,,Rozwéj radzieckiego przemysiu samochodowego
i ciggnikowego* 523 — 526.
— ,,Samochéd osiggnal szybkosé 650 km/h‘ 473 — 475.
— ,,Samochodowe turbiny spalinowe* 351 — 352.
— ,,Typy samochodéw bedace w uzyciu w Polsce”
72 — 75

Vil -
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— , Typy samochodéw uZywane w Polsce. 1. Fordy
Kanadyjskie“ 344 — 349, 469 — 473.

SLOWNICTWGO TECHNICZNE

Eker Leszek inz-mech. ;Kola zmianowe czy wymien-
ne?“ 250
Huber M. T. prof. dr in2. ,Granica plynnosci czy gra-
nica plastycznosci 359 — 360.
— Okreslanie, wyznaczanie, ustalanie” 461.
— ,,Réznokierunkowos§é, roéwnozwrotnosé,
kowos$é czy izotropia?“ 360.
Kalata Czeslaw inz. ,Kiedy nalezy uzywaé miana — Ze-
liwo perlityczne* 55 — 56. )
Troskolanski Adam. T. ing.-mech. ,Glin-aluminium* 272
—- ,Jednolity — jednorodny* 408.
— ,Plyny, ciecze, gazy*“ 408.
— ,Stereomechanika czyli mechanika cial stalych rze-
czywistych* 461
»Rdzen — rdzennica" 250,

bezkierun-

»Terminy podstawowe metrologii“ 86 — 87, 271 — 272.
SZKOLNICTWO,
»Dwustopniowos¢ czy dwutorowosé w szkoleniu inZynie-
row" 120.

»Otwarcie wieczorowej Szkoly Inzynierskiej* 425.

~W sprawie ustawy o stopniu inZyniera* 425.
.Zjazd Szkolnictwa Przemyslowego w Bytomiu“ 118

TECHNOLOGIA SPECJALNA

Lisowski Tadeusz inz. ,,Produkcja soczewek z mas pla-
stycznych* 370.

Michalowski Jozef inZ.-chem. , O kauczuku®“ 282 — 285.

Nawrocki Krzysztof inz. ,Niektére maszyny i urzadze-

nia przemyshi gumowego* 453 — 456.

AUTORZY I SPRAWOZDAWCY SYGNUJA:

H. Ch. — Heliodor Chmielewski in2. mech.

Z. D. — Zygmunt Dobrowolski inz.-mech.

T. D. — Tadeusz Dobrzanski.

K. G. — Kazimierz Gierdziejewski prof. inz.
W. G. — Wiadyslaw Gwiazdowski inz.-mech.
P. K. — Pawel Kosieradzki inz.-mech.

J. K. — Jan Kunstetter prof. ins.

S. K. — Slanistaw Kunstetter ind.-mech.

A. M. — Adam Minchejmer inZ.-mech.

J. 0. — Jan Obalski inz.-mech.

K. 0. — Kazimierz Ocheduszko ind.-mech.

S. 8. — Stanislaw Szulc inz.-mech.

W. 8. — Witold Szymanowski prof. inz.

A. T. T. — Adam Tadeusz Troskolanski inz.-mech.

SKOROWIDZ RZECZOWY

A Bourdona beztlokowa maszyna 371

bulldozery 84
Abakanowicza — integraf 460

adiabat'yczne sprezanie 258

aluminium 272; — elektrolityczne
272 — hutnicze 272 Cal 361

amfibia 79

amplituda fali 13

analizator sieci pradu zmiennego 111

anoda 35

—stali
stopowej 138

chlorek baru 435

cecha — przednich osi pednych 471;
narzedziowej 136; —

cykl — automatyczny 2303; — pracy
308; — roboczy 303
cylindry — robocze 181; — 2z zZeliwa

stopowego 340
czas obrobki 388
czestosé drgan 13

stali czolgi 82
czujnik 39, 93, 98, 104; — bolometrycz
ny 487; — elektryczny 486; — fo-

toelektryczny 487; — Hirtha 105; —

chlodzenie stali szybkotnacej 4231, .
apara: dzwonk(;wy '55 rezarek 202 493 = J hydrauliczny 484; — indukcyjny
:p‘ 2:? ur;. refl% ?.cy]na sprezarex. < .. . . 487; — kontaktowy 487; — mecha-
rchimedes . chropowato$é 29, 355; — powierzchni niczny 104, 483; — optyczny 483; —
arkusz kontroli 256 zeboéw 440 .

artyleria samonosna 82
astygmatyzm 414

ciala wieloczasteczkowe 397

pojemnosciowy 487; — pneuma-
tyczny 485; -—— przeponowy 485, 486;

) ciagniki 77, 81; — drogowe 81; — zegarowy 106 — 107
austenit 431 drogowe siodlowe 81; — drogowe
autobusy 80; — pigtrowe 80. wojskowe 82; — gasienicowe 81; — D
autokary 80 kotowe 81; — robocze 82;—rdlnicze L
automaty 58 81; — specjalne 82. Defmxc;a 461
automatyzacja miernicza 2 . .. 3 dioda 33
clezar — wiasciwy 53; — jednostko- g3, o5y, 179; — charakterystyka 175
B wy preta okraglego 867; — preta dlutownica 314
Badanie wspélSrodkowosei dwéch kwadratowego 367 dhutowanie obwiedniowe — metods

otworéw 94

Bema — kodeks 335

Benoit — 362

benzyna 535, 536, — syntetyczna 537

bicie pierscieni loZysk tocznych 150;
promieniowe 93; — osiowe 151; —
rowkow — 150;

bieg normalny 403; — zanikajacy 403

blachy prostowanie 419.

ciezaru pretéw stalowych obliczanie
367

ci$nienie — dmuchu 51; — dmuchu
statyczne 51; — oleju 444; — szyb-
kosci (dynamiczne) 52

cjanowanie 432

cjanek sodu 432

Culmanna — kolo 459; —
wykreslne 460

sposcby

Maaga 196; metoquFellowsa
196

docieraczka 202

dogniatanie 200

dokiadno$é — biegu lozysk kulko-
wych 147 — 150; — gwintéw 38;—
pirometru termoelektrycznego 103;
— pomiaru 2, 24; — wymiaru14).

«dokxladnosci — klasy 148
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dyna 89 glin 272; -- czysty 467; — stopy 272 K
dysza 53 gladkosé powierzchni 28; — robo- kalafonia 269
dzialanie wyprzedzenia 476 czych plytek wzorcowych 7 kalandry 454; — arkuszowe 454; —
dzwignia — dwuramienna 403; — gladZ cylindrowa 340; — obrébka g, podwajania 454; — profilowe
jednoramienna 403; — katowa 403; 340; —- profil 341; — wyglad 341; 454; — uniwersalne 454: — tarczo-
techniczna 404 —wykoficzenie 340 we 454
glebokosé — lamacza wibra 264; karuzelowka do k6t bosych 312

E

Eiffla wieza 497

elektrolityczne pokrywanie powierz-
chni 469

elektronika 111

elektrody 434

elektrony 35

elektryczne suszenie form 497

element — czynny 47; — wymiarowy
gwintu 37 — 38

elipsa Culmanowska 459

elipsoida  bezwladnoSect (Poinsota)
458

energia cisnienia 51; — kinetyczna
407; — plynu 51; — szybkoSci 52

eter naftowy 535

F

Fabry 362

fabryki narzedzi 241; — rozplano-
wanie 463

fala — Swiatla 14; — wypadkowa 43

Fellowsa — metoda ditutowania ob-
wiedniowego 196; — noze 319

Fischera metoda 357

flint 370

Fordy kanadyjskie 344

fotoelement 519

fotoelektryczne zjawisko wewnetrz-
ne 519; -— zewnetrzne 519

fotokomoérka 520

fotometr fotoelektryczny 521

fotometria obiektywna 521 — subiek-
tywna 521

Foucaulta metoda — 365

frez — walcowy .z wstawianymi
okraglymi nozami 317; — zarysy
z¢bow 317

frezarka 156; — do kot zebatych' stoz-
kowyech 197; — pbwiedniowa 314;—

pionowa 310, 315, 316; — uniwersal-
na 310.
frezowanie — kot stozkowych 198;—

obwiedniowe 196

G

Gazolina 535, 536

gazy 408

gaznik 77

generatory drgan 35

gitara — dwurowkowa 2’{3; — jedno-
rowkowa 273; — tréjrowkowa 274;
— znormalizowane 273

Gleasona — noze 319

skrawania 430
glowica — do dogladzania (superfi-
nish) 842; — frezowa 391, 438, 439;
— o ujemnych katach natarcia 318;
— Pittlera 388; — szlifierska 448
goniometr 414, 415

granica plastyczno$ci 359, 360; —
ptynnosci 136; — sprezystoSci 359,
360; -— sprezystosci praktyczna

359; — tolerancji 256
grubo§é zeba 22

grzanie stali szybkotnacej 430; —
przed hartowaniem 431

grzebienie do gwintéw 42

guma 455; — rhiekka 455; — twar-
da 455

gumowa mieszanka 453

gwintéw sprawdzanie 37

gwintu Srednica podzialowa 37

H
Hamulce — hydrauliczne 349; 472;—
dwuszczekowe 349; — samozaciska-
jace 319; — z jednym mechanizmem
rozpierajacym 349
hartowanie —- izotermiczne 431; —
powierzchniowe ze¢bdéw 199, — pra-
dami szybkozmiennymi 443; — w
olowiu 431; — w saletrzance 431

hartownosé 136
Huygensa twierdzenie -468

I

Imadla maszynowe 235

narzedziowe 388

indukcja magnetyczna 33

integraf Abakanowicza 460

interferencja 13; — $wiatla 12;
spos6b wyzyskania 14

imaki

interferometry Kostersa 363

instrumenty — optyczne 29; — rysi-
kowy 30

izotermiczne sprezanie 258

izotropia 360

J

Jazda na rowerze 531 — 533

jednofei miar zasada 3

jednostki — miar 17, 85; naturalna
dlugosei 362; — podstawowe 85; —
sity 89; — techniczna masy 89

Jernkontoret — metoda 139
Johanson 4

katoda 35

katodowa lampa 34, 35

kauczuk 282; metylowy 284;
syntetyczny 283

kauczukowe mleczko 282

kauczuku synteza 283

kapiel — olowiana 431; — solna 431

katy —— ostrzy narzedzi 400; natar-

cia promieniowy 400; — natarcia
rzeczywisty 400; —  pochylenia
krawedzi  tnacych 400; — profilu

gwintu 37; — przyporu 436; — przy-
stawienia 400 — 401; — tarcia 357
-— 480;
kata dwusciennego metoda 366
katownik 98
katéw sprawdzanie 414
Kdstersa interferometry 363
kilopond 91, 407
kilopondometr 91
klin 405
kly obrotowe 154; — tokarskie 235
kodeks Baltazara Bema 335
Kohlrauscha metoda 366
kok-saghys 285
koks wsadowy 63
kolorymetria 522
kolowrdt 404

— zakleszczenia 481

kola -— blizniacze 73; — hartowane
193; — hartowane na wskros§ 193;—
naweglane 193; — $limakowe 198;—
ulepszane = cieplnie 193; — ze¢bate
190, 410; — zebate miekkie 193;
— walcowe 195; — zebate stozko-
we 390, 436, 196; — zmianowe 250;

— zebatego historia 409

koto — Culmamna 459; — Mohra 459

ko6t gladkich obrébka 194;—zebatych
docieranie 202;—elipsy obrébki 193;

klasyfikacja 190; obrobka
wstepna 195; — struganie 196; —
widrkowanie 440; — wstepne naci-
nanie 197

komora — ciSnienia 58; — zimna 60

komory korbowej przewietrzanie 348

komparator interferencyjny 362;
Kostersa 325

konstrukcja — przekladni stozkowej
436; — stoldw przeciagarek 447

kontrola kohicowa 255; — miedzyope-
racyjna 255; — natezenia dmuchu
54; — produkcji 255; — statystycz-
na produkcji 255; — topienia 51

kopiarki 184

kopiarko — frezarka 313, 314

korbowodu obrébka 171
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korekcja uzebienia 436
kotly wulkanizacyjne 455
krazek 403

kryza 53

krzemu krysztalki 467

krzywa stali weglowej 429

kwintal 85
L
Lampa sir Humphry Davy 413; —
napelniona gazem 35; — trdjelek-
trodowa 36
latex 282

Lebiediewa metoda 284
ledeburyt 430

lepko$é oleju 163
Leupold Jakéb 411

linie kontrolne 256; — montazowe
526 — 530; — obroébkowe 526 — 530
Iucyt 370
lumen 521

lunetka autokolimacyjna 415
lux 521
luxmetr 521

luz 28; — lozyskowy 148 — 154; —
miedzyzebny 22; — promieniowy
154
L
Y.adowanie zeliwiaka -— automatyez-
ne 329; — centralne 329

tamacze widra 264

lamanie wiéréw 389

lokieé 361

tozysk dobér 151 — 152, 164; — pa-
sowanie 158; — typy 145; — zasto-
sowanie 145

tozysko 48; cylindryczno-rolkowe
146; — cylindryczno-rolkowe dwu-
rzedowe 146; —— jednorzedowe 145;
— kulkowe poosiowe 154; — nozowe

50; — ostrzowe 49; — poosiowe jed-‘

norzedowe 145; — stozkowo rolko-
we 154; — S$lizgowe kuliste 48; —
Slizgowe stozkowe 48; toczne
43, 98; toczne rolkowe 49;
wahliwe 145

lozyskowania sposoby 152

M

Maaga metoda 196

manometr jonizacyjny 517

martenzyt 431

masa 88, 407

masy plastyczne 396

maszyny — biurowe 98; — czeSciowo
zmechanizowane 58; — do dogla-
dzania (superfinisch) gtadzi cylin-

drowych 342; — do widrkowania
440; — do widrkowania ko6t zeba-
tych 432; — do wulkanizacji 455;

— hydrauliczne o goracej komo-

rze ciSnienia 60; — o zim-
nej komorze ciSnienia 60; — prze-
mystu gumowego  453; — reczne
58; — robocze 403; — samoczynne
463; — specjalne 135; — sprezar-
kowe 58; — z napedem mechanicz-
nym 58

prostych teoria 403;
— wydajnosé 445

maszyn
sprawnosé 403;

material — do wyrobéw sprawdzia-
néw tloczkowych 110; — plastycz-
ne termozestalajace 398; — stoso-
wane na tloki 465; — termoaktyw-
ne 398; — termoplastyczne 398, 339

mechanika cial stalych rzeczywi-
stych 461

mechanizm podajacy 450

mechanizmy jezdne T6; — napedowe
76; — no$ne 76;
76; — wolnego kota 482; — zega-
rowy 411

metoda bezwzgledna 324; — Foucawul-
ta 365; Fischera 537; — Jernkanto-
reta; 339; — Kohlrauscha 366;
Lebiediewa 284;
nacinania zebdow 198;
niowo osiowa 198; -— Michelsona
324; — pomiaru 2; — pomiaru bez-
posrednia 2; pos$rednia  2;
stabilizacji stali 6; — ,, Red Ring*“
442; - sprezarek regulacji 261

metr 12, 361

miara 85, 107 -

Michelson 362

Michigan Tool — metoda widrkowa-
nia 200

mierzenie prawidiowe 2; — promieni
krzywizny 364

mieszalnik 77

— prowadzenia

— promieniowego

promie-

mikrometr — do gwintéw 41; — do
pomiaru grubos$ci drutu 34; — mo-
dulowy 22

mikroskop 365; — metalograficzny
98; — warsztatowy 39, 41

mila 361

minimetr sprezynowy 487

mlot sprezarkowy 312

mlyn wodny rzymski 410

moc 67; — przenoszona przez waly
gietkie 189

modut 21; — podzialki logarytmicz-
nej 278

Mohra — kolo 459; — sposoby wy-
kreslne 480

moment — odérodkowy 457; — zbo-
czenia 457; — =zboczenia figur plas-
kich 458; — sily tarcia 49

momenty bezwladno$ci 457; — bryt
nieregularnych 460; — figur plas-
kich 458; — geometryczne 457

monometr 398

,moézg elektryczny* 111

1948

Naboju — wlasciwe zaladowanie 327

zebatych 197;
Slimacznic 494; zehow 195;
zebow na frezarce Gleasona 391

nacisk hydrauliczny 58; — reczny 58;
— sprezarkowy 58

nacinanie — kot

naciski 47

naddatek na szlifowanie zebow 201

nadwozie 76, 78; — samono$ne 79

nafta 536; — oSwietleniowa 536

namiaru sporzadzanie 327 )

naped — elektryczny 58; — hydrau-
liczny 58; — hydrauliczny obra-
biarek 173, 182; — mimoSrodowy
58; — na przednia o§ 73; — plane-
tarny 411; — przegubowy 58

napedu przenoszenie 481
napedéw hydraulicznych zasadnicze
uktady 173

narzedzia — do obrobki metali 316;—

do wiérkowania 441; — do widrko-
wania kot zebatych 318; — do wy-
konywania gwintéw 37; — fabrycz-
ne 241

natezenie — dmuchu 51, 53; pradil
35; — promienia Swietlnego 13; —
zrodta Swiatta 521

newton — jednostka sily 90

nomogram 52; — o skalach réwno-

legtych 278

normalne zespoly w budowie obrabia-
“rek 220

normy klasyfikacji 209; podsta-
wowe 209, 224, 230, 232; -— podsta-
wowych okreslen 209; — warunkéw
technicznych 222;
209

normalizacja — gitar 274; — koncé-
wek walkow 277; — narzedzi 222;—
przekladni gitarowych 273;
swarzni gitarowych 275; — w bu-
dowie obrabiarek 212; — wyposa-

Zespo-

znakowania

zenia. obrabiarek 230;
10w obrabiarek 218

noze Fellowsa 318; — Gleasona 319;
— kamienne 50; — tokarskie 514;
— z lamaczami wiéréw 265; — ze
stali szybkotngcej 264; ' — ze sto-
péw spiekanych 390

(8]

obcigganie tarczy szlifierskiej 396,

449

obrabiarki belgijskie 316; — czecho-
slowackie 314; — do docierania ko6t
zebatych 202; — popularne 127; —
radzieckie 312; — specjalne 203; —
uniwersalne 134, 388; zespolo-.
we 135; 203; — z walem gietkim
186

Xl
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obrabiarek — dokladno§é 275; — P taktowa 322; — wzgledne dlugo-
mechanizmy “zasadmc:e 176; — Parafina 535 Sci metoda kontaktowsg 322
plan pro.dxfkcn 125, 1"1"_ ZeSPO° Lasy — napedowe 268; — gumowe Pompy — 176; — niskiego ciénienia
lowych linie 204; — zespdl zmoder- . 263; — Kklinowe 260; — konserwa- 177; — Sredniego ci$nienia 177; —
nizowany 131 cja 269; —— niszezenie 268; — peka- lopatkowe 177; — wirujace ttoko-
obrabiarkowe linie automatyczne 203, nie 268; — §lizganie 268; — utrzy- we 178; — zebate 177; — zebate
204, 221 manie 268 odciazone 177 )
- obrébka — cieplna 198, 467; — me- parametry 29; — rozbieznosci 259 pond 407
chaniczna tloka 468; — mechanicz- Pperrot 362 posuw — poczatkowy 448; — wgleb-
na wstepna 193; — narzedziami ze Ppfgutera metoda 196 ny 489; — wzdluzny 489

stopéw spiekanych 382; na wielo-
nozéwece 194; przeciaganiem 171;—
przy wysokich szybkosSciach skra-
wania 513; wykaniczajaca 7T,
199

obrébki ko&t zebatych
cyjne zagadnienie 191

obrobkowe linie 204, 464

obszar zmiennosci 256

odbicie Swiatla 212

odchylka wymiaréw stosu plytek 6

odlewanie pod .ciSnieniem 57

odlewnia blokéw cylindrowych
245; — glowic 245; — staliwa 245;
— waldéw korbowych 245

konstruk-

odlewnictwa - dzieje na ziemiach
polskich 335

odlewy — kokilowe 468; — piasko-
we 468 :

odlewu plan 834
odksztalcalnosé 355

odksztalcenia niesprezyste 359; —
plastyczne 359; — trwale 259
odpuszczanie 432; — krotkie 432; —

przerywane 432; — stali 431; — sta-
1li szybkotnacej 435;
odweglanie 431

ogumienis 78

okres — fali 13; — iskrowy — 243;
— plomieniowy 243; — wsadowy
243

okulary rewoclwerowe wymienne 39

oleje mineralne 536; — skalne 535,
537

opony 75

opory — szkodliwe 403; — uzytecz-
ne 403

317,

oprawka szybkomocujaca
wielonozowa 109

‘oprawki 235

oprawy poziomnic 92

optimetr 483; — poziomy 484; —
ultra 484; — obraz pola widzenia
484; — schemat 484

organ mlierniczy 47
oscylograf katodowy 517
osie pedne 470

osrodek plynny 408
oSwietlenie 521

piec — elektrodowy 435; — elektro-

dowy solny 434; — elektryczny
433; — muflowy 433; — sylitowy
433

pity tarczowe 184

Pierce‘a uklad 518

pierScienie zewnetrzne lozysk stozko-
wych 471

piezoelektryczne zjawisko 518

piezokwarcowy element 518

pirometr -— fotoelektryeczny 522;
optycznv 434;—samopiszscy 102;—
termoelektryczny 99

Pittlera — glowica 388

plan montazowy 465

planowanie mierzenia 3

plaszczyzn sprawdzanie 414

plvny 408 '

plytki — ochronne 7; — wzorcowe 4,
6, 8, 98; — wzrocowych stopieir do-
kiadnosci 8

podajnik — rolkowy 464, 527; — wi-
bracyjtlly 394

podtrzymki 493

podwozie 76 ‘

Poinsota —- elipsoida bezwladno$ci
458 )

pojazdy 76 — bojowe 77,78;—cztero-
kolowe 78; — drogowe 76; — dwu-
kolowe 78; —  gasienicowe 78; —
kolowe 78; — kolowo-gasienicowe
78; — o mniezaleznym zawieszeniu
78; — pomocnicze 82; — pélgasie-
nicowe 78; — robocze specjalne
77; — =z silnikami elektrycznymi
77, — 2z silnikami parowymi 77; —
terenowe 79; — torowe 78; — trans-

portowe 76; — tréjkolowe 78;
wielokotowe 78; — wojskowe 77;—

wzmocnione 79 -

polikondensacja 398

polimer 398; — zespolony 398

polimeryzacja 283, 397

pomiar — bezposSredni 27; — grubo-
§ci zeba 25; — natezenia dmuchu
51; — oporu 471; — plaskosci pro-
wadnic 92; — poziomu cieczy 493;—
temperatur 99; — wielkosSci szyb-
kozmiennych 2

pomiary bezwzgledne ~dlugcsci
324; — metoda elektryczng 32; —
wzgledne diugo$ci metoda bezkon-

powietrza ciSnienie 258

powietrze 257; — sprezone 257

poziomnica 92

pétautomaty 58

praca — oporow szkodliwych 403; —
uzyteczna 403

prasy — hydrauliczne 445; — jedno-
stojakowe szczekowe 456; — pio-
nowe hydrauliczne 445; — wulka-

nizacyjne 456

prad — anodowy 35; — elektrodowy
35; — fotoelektryczny 519

prazki interferencyjne 15

produkeja — zunifikowana 127;
znormalizowana 127

profilograf — 340

profilometr 340

projektowanie
259

promien krzywizny soczewki 364
promienia $wietlnego natgzenie 13
pretdw prostowanie 418
prowadnice zaworéw 348

stacji sprezarkowych

przeciagacz 167; — do otworéw su-
rowych 163; — zewnetrzny 172

przeéia,ganie 166; -— charakterysty-
ka 166; — otworéw 169, 194; —

otworéw wielowpustowych 191; —
zewnetrzne 170

przéciqgarki 182, #43; — hydraulicz-
ne 166, 170, 444; — hydrauliczne
pionowe 446; — jednosuwakowe 447;
— do kol zebatych stozkowych 197;
pionowe 443, 445; — o dwéch suwa-
kach roboczych 446;
314; — specjalne 444;

— poziome

przeciwsprawdzian 39
przekladnia —
534; — gitarowa 277; — kierowni-
cza 472; — napedowa 78, 471, 472;
— redukcyjna nowoczesna 412; —

stozkowa 436; — Slimakowa 409

cierna bezstopniowa

przemyst - gumowy 456; — narze-
dziowy 238; — optyczny 95; — pre-
cyzyjny 95; —— samochodowy 66

przenosniki = 256, 330; mecha-
niczne podwieszone 463; — mecha-
niczne plytowe 463;

— samoczyn-
ne 463; — samoczynne wiszace 464

przepisy montazowe 159

przewodnictwo cieplne 465

Xl
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przewody kompensacyjne 99

przyczepnosé molekularna 355

przymiar 85

przyrzad — do badania S§rednic we-
wnetrznych 105; — do kreskowa-
nia 537; — do mierzenia gruboSci
§cianek rur 36; — do mierzenia
odksztalcen 32; — do planowania
236; — do planetowego szlifowania
otworéw 236; — do podtaczania
236; — do pomiaru malych dlu-
go$ci 35; — do pomiaru poziomu
cieczy 32; — do pomiaru sil dzia-
lajacych na model samolotu 37; —
do sprawdzania tasm gumowych
35; — do szlifowania bezklowego
237; — do toczenia powierzchni
kulistych 288; — mierniczy elek-
tryczny 32; — optyczny Zeissa 93;
pomiarowy 287; — rdznicowy pier-
§cieniowy 55; — uniwersalny 237.

R

Rakiety miedzyplanetarne 239
rama 67
ramie oporu 480
rdzen — 250; — wykonywanie 244
rdzennica 250 ]
regenerat kauczuku naturalnego 284;

zastosowanie 284

regulacja — automatyczna 2; — ciag-
nikoéow 530; — lozysk 472; — polo-
zenia szczek hamulcowych 492; —
przekiadni kierowniczej 472; —
przez wylaczanie 262 — 263; —
skoku szczek hamulcowyeca  472;
— sprezarki 261

regulatory predkosci 180

rewolweréwki 814, 315, 388

ropa naftowa 535

Roota dmuchawa 242

roweru — budowa 476; — uklad kie-
rowniczy 478

rozbieznosé $rednia 256

rozdzielacze 181

rozpylacz do wytwarzania mgly ole-
jowej 164

rozszerzalno§é cieplna 467

réwnia pochyla 405

réwnoleglosé plaszezyzn czolowych
150

rura Venturiego 53

rurki — ochronne 102; — Pitota —
Prandtla 52; — spietrzajgce 52

S

Samohamownos§é 403
samochodowa turbina spalinowa 351
samochody — 79; — akumulatorowe
354; — ciezarowe 80; — dostawcze
80; — z nap¢dem przednim 78; —
osobowe 79; — pancerne 82; —
popularne 79; — podlciczarowe 80;—

fordéw 346; — szybkobieine 77; —
wtryskowe z zaplonem iskrowym

T7; — witryskowe z zaplonem sa-
moczynnym 77 — T8

sila 88, 407; — elektromotoryczna 99;
magnetycznego przyciagania 34;—
molekularna 408; — zakleszcze-
nia 481 .

skok gwintu 37; — zewnetrznego 41

skrzynka biegbéw 78, 46): - rozdziel-
cza T8

smar 356; — Tovotie'a 536

smarowanie 48, 162; — mgla olejowsa
163; — smarem statym 162

soczewki 864; -— produkecja 370

sOl Seignette‘a )
spawalnice przetwornicowe 326, 402
sprawdziany — dwugraniczne 38, 39;

do gwintéw 37; — do gwintéw ze-
wnetrznych 28; — jednograniczne
38; — trzpieniowe 39

sprawnos¢ miernicza 47
sprezanie — adiabatyczne 258; — izo-

termiczne 228

sprezarka — obrotowa  komorowa

258; — obrotowa odsrodkowa 2[8;—
powietrza 257; — szybkobiezna 2£8;
szybkobiezna lekka 261; — tloko-
wa 258; — tlokowa bezkorbowa
261; — wolnobiezna 258

sprzeglo 78; -— pdblodsSrodkowe 469

srebrzanka 140

stal — chromowa niskostopowa 140;—

chromowo-wolframowa 430; — dia-
mentowa 140; — drobnoziarnista
137; — gruboziarnista 137; — har-
towana 431; — hartowana w oleju
142; — hartowana w wodzie 141

molibdenowa 429; *— molibdeno"

wolframowa 429; — na kola zeba-
te 192; — na matryce 141 — 142;
na narzedzia pneumatyczne 141 —
142; narzedziowa 136 — 143, 382;
— niskostopowa 429; — mna -pily
141, 142; — przegrzana 430; — sto-
powa 140; — stopowa narzedziowa

140; — szybkotnaca 144, 429; —
Taylora 429; — weglowa 137, 128,

429; — wolframowa 140; — wyso-
kostopowa 429

stali — obrébka cieplna 429; — skiad

chemiczny 136, 430

MECHANIK 1948

specjalne 81; — tréjkolowe 79; — Stephenson Jerzy — 412
wojskowe 72; — wyScigowe 79; stereomechanika 461

sazen 361 stopien pokrycia 437

sferometr 364 stopy spiekane 382, 382, 389

silniki spalinowe - 77; — benzynowe stopy glinu 465 — ciezar wlaSciwy
77; — chlodzone powietrzem 77; — 465; — prasowane 467; — nadeu-
chlodzone woda 77; — czterosuwo- tektyczne 467 — struktura 467
we 77; — dwusuwowe 77; — gazZ- gstozek tarcia 357
nikowe 77; — gaZnikowe z zaplo- stozki diugie 369; — o duzej zbiez-
nem iskrowym 77; -— kanadyjskich nosci 369

stozkéw toczenie 363

stél magnetyczny 451

strugarki 182; — do kol stozkowych
196; — poprzeczne 312, 314; —
Reineckera 197

stromien Swiatta 521

substancje maloc,za,steczkowe 396

»Superfinish®* 342

suwmiarka 97; — modulowa 22

sylity 433

system metryczny 263

szlifierka, 156; — bezklowa 392; 393,
394; — bezuchwytowa 382, 450; —
bezuchwytowa amerykanska 448;—
do gwintéw 313; — do' ostrzenia
przeciagaczy 172;—do otworéw 182;
— do plaszczyzn 312, 315, 316.451;—

do rowkéw 171; — do walkdw 311,
490; — do walkéw i otwordw 311;—
Maaga 201; — narzedziowa 315,
316; — Reineckera 202.
szlifowanie — bezklowe wglebue
465; — Dbezuchwytowe otworéw
'448; — bezuchwytowe plaszezyzn
451; — czola kolnierza 492; — ot\vo-
réow 199; — pétwykanczajgce 449;—

przedmiotéw 2z kolnierzami 492; ——
przedmiotéw 2z otworem szlifowa-

nym 492; — tulejki wiertnicze]
492; — walkéw 489; — walkdow
wzdluzne 489; — wewnetrzne 449;—
wglebne 490; — wykafczajace 449;

— zgrubne 449; -

szybko§¢ skrawania 383, 387, 430;
sztuczny $Snieg 496

5

Srednicéowka do gwintéw 42
§ruba — o gwincie ostrym 406; — o
gwincie plaskim - 406

T

Tachometr magnetyczny 34

takt — linii 205; — montazu 530; —
produkeji 530

tarcia prawidia 353; — prawo 356; —
wspélczynnik 357

tasmy montazowe 464

Xl



1048 MECHANIK Rok XXI
- temperatura 99; — grzania 430; — zeliwiaku 328; — z pompa o zmien- wspoiczynnik — lepkosci 356; — na-
topienia stopu 58 nej wydajnosci 174; — 2z regulacja tezenia przeplywu 53; — przesu-
termoclementy 99, 101 dlawieniem 175; — 2z regulacja nigcia zarysu boku zeba 21; — przy-
termometr oporowy 33 kombinowana 176; — 2z regulacja czepnosci 480; — SciSliwosei 53; —
termoregulator 102 stopniowsa 176; — zderzakéw w to- tarcia 480; — tarcia wewnetrzne-
karce 307 go 356; — tarcia zczepnego 480; —

termostat 100

tloki - — aluminiowe 465; — z dnem
odlanym 4639; — kontrolne 343; —
kute 468; — silnikéw spalinowych
465; — ze stopéw 465; — ze stopow
lekkich 467; — ze stop6w magne-
zu 465;

tlokéw smarowanie 467

ttustych plam usuwanie 538

toczenie — nozem o ostrzu diamen-
towym 469; — stozkéw na tokar-
ce 308; -— 303

tokarka 152, 303, 305, 306;
matyczna operacyjna 303; — do
‘zdzierania 387; — do zestawdéw pa-
rowozowych 312; — o cyklu auto-
matycznym 306; karuzeléwka
312; — kopiarka 387; — pociagowa
310;\ pociggowa  szybkobiezna
125; — pociagowa zwykla 125; —
pétautomatyczna 303; — precyzyj-
na 314; — rewolwerowa 325, 303

tokarski automat szeSciowrzeciono-
wy 313

tolerancja — gwintéw 37; — otwo-
ru lozyska 44; otworéw dla

" pierScieni47; — szerokosci pierscie-
ni 47; 43; — Srednic zewnetrznych
lozysk kulkowych 147; — wymlia-

lozysk rolko-

- auto-

réw zewnetrznych
wych 147
tolerowanie plytek wzorcowych 5
tory — motocyklowe 532, 533; — ro-
werowe 532, 533
trasowanie 11
Tropenasa — gruszki 242; — insta-
lacja 246; — konwertor 242

tréjwaleczkowy sposéb 42

trzpien 235 )

tuleje cylindrowe 340

. turbina, — parowa 412;
352; — spalinowa do napedu samo-
chodu 351

twardo§¢é — po odpuszezeniu 432; —
stopéw glinu 467; — stopéw mag-
nezowych 468

twierdzenie Huygensa 458

spalinowa

L]

Uchwyty do szlifowania otwordw 199,
200; — frezéw 234; — magnetyczne
235; — przeponowe 266; — samo-
centrujace 235; — tokarskie 234;—
uniwersalne 233; — wiertarskie 233

ukiad ¢ g 5 83; — cieWiniki — obciazenia 444; — od-
89; — nieprawidlo 2apitotek . rnosci narzedzia 429 '

ulozyskowanie 47

uzebienia wykanczanie 200

uzebienie lukowo - kolowe 436;

urzadzenia — pomocnicze 488; — prze-
mysiu gumowego 453

A\

Venturiego —— rura 53

da Vinei Leonardo 411

\'i

Walcarek uklad bliZniaczy 453

walcarka — mieszankowa 453; —
podgrzewajaca 454

wal — przegubowy 78; — rozrzad-
czy 348

waleczek pomiarowy 24; — optimal-
ny. 42;

warstwa zaporowa 519

wartoéci liczbowe chropowato$ci

warsztatu urzadzenie 385

Watt James 411

wazelina 536; — amerykanska 536

wielkosé — charakterystyczna obra-
biarek 386; — natezenia stycznego
408; rzeczywistej powierzchni
przylegania 81; — wsadu metalo-
wego 63

wielokliny Srubowe 446

31

wiercenie — brazu 385; -— marmuru
385;—odkoéwek ko6t zebatych 195;—
otworéw 195; — szkla 385; — sto-
péw lekkich 385; sztucznych
tworzyw 385

wiertarka 154; — kadlubowa 311; —
promieniowa 311, 316

wiertarko-frezarka 154, 313 — 315

wiertla, krete 169; — wytwarzania
przebieg 369; — z nakladkami ze
stopéw spiekanych 385

wiéra odprowadzanie 402
widrkowanie 200, 442; — ko6t zeba-
tych 440; — metoda Michigan Tool

200; — metodg National Broach
200

wiérow ksztalty charakterystyczne
266;

wiréwki 364

wolfram 429

wegliki  wolframowo-tytanowe 386
woézki montazowe 529 — 530

wrzeciona naped 306, 308

uzywania narzedzi 259;
kosSci zeba 21
wulkanizacja — cieplna 455; — swo-
bodna 455; — w formach 455
wygniatarka 454
wykres punktowy 256

— wyso-

wymiar — nominalny 256; — teore-
tyczny 22
wyposazenie obrabiarek —specjalne

230; — uniwersalne 230

wyprzedzenie 476

wyroby — optyczne 96; — precyzyj-
ne 96

wytaczanie — obrzezy zaokraglonych
538, — otworu 308; — prostujace
343

wytawzarka do cylindrow 342
wytrzymato§é — na obciazenia zmien-
ne 468; — na rozciaganie 468; —

poawozi 73; — stopéw glinu 468;

wzorzec — miar 85; -— jednostki dlu-
gokci 361; — kata 41; — skoku
41
Z
Zabierak tokarski 235

zalamanie S$wiatta 12

zalaniywanie krawedzi otworu 194

zawory 178

zbiezno$é stozka 109; — wewnetrzne-
go 109

zegar kwarcowy 518

zegpén pedny 78

zeba — linia Srubowa 441; — wyso-
kose 21
z¢b6w — hartowanie powierzchnio-

we 199;—nacinanie 391;—szlifowa-

nie 201, 202; — uginanie 440; —
zaokraglenie 198; — zaryw zmodyfi-
kowany 440

zeby — ewolwentowe 390; — luko-
we 390; — lukowo-kolorowe 390;
o ksztalcie beczkowatym 440; pro-
ste 390; — sko$ne 390; — spiralne
390; — strzalkowe 390; zbiezne 436

zebatka 441

zwezka 53

Z
Zelazo — Lkrzem 435
zeliwo — cylindrowe 331, 334; — fer-

rytyczno-perlityczne 56; — miegkkie
331, miekkie nisko-fosforowe
332; — perlityczne 56; — zwykle
331, 333 zeliwiakéw ladowanie 327.
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Z NOWYM ROKIEM !

Nowy Rok, drugi w Trzyletnim Planie Odbudowy Gospodarczej Panstwa, rozpoczynd-
my pod znakiem normalizacji i stabilizacji naszych stosunkéw gospodarczych. W ciggu dwu
lat ubieglych zablitnilismy wiele ran 2adanych naszemu krajowi przez wojne, odbudowa-
lismy wiele zakladéw wytworczych, zapoczgtkowalisémy szereg nowych dziedzin produkciji,
zwigkszyliémy natgienie produkcji dobr codziennego wdytku, usprawniliémy komunikacje
i rozdzial towaréw pomigdzy najszersze warstwy spoleczne. Osiggnigcia te zawdzigczamy pla-
nowosci dzialania, podporzqdikowaniu glownych dziedzin gospodarstwa narodowego kilkuna-
stu o§rodkom dyspozycyjnym oraz wyjgtkowej 2ywotnosci i inteligencji Narodu Polskiego,
ktéry w krotkim przeciggu czasu potrafil przystosowaé swq dzialalnosé gospodarczg do zmie-
nionych warunkéw politycenych i ustrojowych.

Formy organizacyjne polskiego gospodarstwa narodowego, zostaly juz skrystalizowane;
nalezy je obecnie wypelnié trescig 2ywy, polegajgcq na codziennej, usilnej pracy calego spo-
leczenstwa, opromienionej zapalem i wiarqg we wlasne sily.

Drzialalno$é naszq we wszystkich dziedzinach powinnismy oprzeé na nastepujgcych za-
sadach :

1) systematycznosci i wylrwalosci w dgzeniu do ustalonego celu,

2) sumiennym wypelnieniu przyjetych na siebie obowigzkéw,

3) poszanowaniu wlasnego i cudzego czasu,

}) poszanowania mienia, ktore stanowi dorobek i wlasno$é calego Narodu.

Wskazania te wynikajg 2 2asady, tkhwigeej u podstaw ustroju demokratycznego i polega-
jgcej na réwnowadze pomiedzy obowiqékami jednostki wzgledem Narodu i Panstwa, o do-
brodziejstwami plyngcymi 2 2ycia w spolecznodci ludzkiej, oraz na poczuciu odpowiedzialno-

§ci zbiorowej za losy Parnstwa, ktére stanowi najdoskonalszqg forme zycia zbiorowego
Narodu!

REDAKCJA




Zeszyt 1—3

MECHANIK

Rok XXI

ZAGADNIENIE POMIAROW A ROZWOJ PRZEMYStU

Chcac szybko ocenié¢ poziom zakladu prze-
mysiowego i jakos¢ jego wyrobow, wystarczy
zbada¢ jak w tym zakladzie rozwigzano za.
gadnienie mierzenia. Od prawidlowych metod
pomiaru, rodzaju stosowanych narzedzi mier.
niczych, ich stanu i obslugi zalezy bowiem,

czy produkt tego =zakladu bedzie posiadat:

okreslone przez odbiercg wilasciwosci, czy tez
beda one wynikiem przypadkowych i nie.
kontrolowanych czynnikéw,

Prawidlowe mierzenie umozliwia produkcje
szybka i tania, jest warunkiem stosowania za-
miennosci, przeciwdziala marnotrawstwu ma-
terialéw, energii i czasu, pozwala calkowicie
Wykorzystywaé zdolnosci produkcyjne ma-
szyn i narzedzi.

Niestety jednak wiele naszych zakladow
wytworczych, zwtlaszcza mniejszych, nie stoi
.pod wzgledem metrologicznym na nalezytym
poziomie. Kierownictwo niejednokrotnie opie-
ra sie na zle zrozumianej oszczednosci, a ro.
botnik czuje niecheé¢ do miary, uwazajac, ze
moze jg zastapi¢ wprawnym okiem lub pry-
mitywnym narzedziem. Dobre to bylo w cza.
sach, gdy nie operowano wieksza dokladnoscia
niz ! mm, a odbidr polegal jedynie na ocenie
subjektywnej. Obecnie jednak, kazdy bioracy
udziat w produkcji musi sobie uSwiadomié
role mierzenia i dostosowaé sie do postepu
w tej dziedzinie,

Postep ten ujawnia sie w kilku kierunkach.
i 1. Mierzeniu podlega coraz wigksza liczba
wielkosci fizycznych; obok wielkosci podsta.-
wowych: dlugosci, kata, czasu, objetosci i ma-
sy, mierzymy dzi§ w przemysdle: szybkos¢,
natezenie przeplywu, gesto$é, przyspieszenie,
sile, prace, moc, cisnienie, naprezenie, tempe-
rature i inne wielkoéci cieplne, wcigz rosnaca
liczbe réznych wielkosci elektrycznych, foto.
metrycznych, akustycznych wreszcie mnostwo
wielkos$ci charakteryzujgcych stan materii
jak twardos$é, lepkos$¢, napiecie powierzchnio.
we... W zwigzku z tym rodnie bezustannie
liczba rdznorodnych narzedzi mierniczych.
‘2. Stale wzrasta wymagana dokladnos$é po-
miaréw; np. przy pomiarze dlugosci, granice
dokladnosci, ktére wynosily nie tak dawno 0,1

mm dzi§ zaostrzyly sie dla- przecigtnego war-

sztatu do 0,01 mm, a w narzedniowni nawet do
1p. Przy pomiarach najwyzszej dokladnosci
osigga sie setne czesci p. Odpowiednio niskie
sa granlce btedéw przy pomiarach innych wiel-
kosci i nie s3 to jedynie buzuzyteczne rekor-
dy, lecz wynikaja z istotnych potrzeb przemy-
shu.i techniki. Jedna z przyczyn, dla ktérych
tak wysoka dokladno$¢ jest niezbedna, jest to,
ze kazde narzedzie miernicze musi by¢ spraw-
dzone przez inne, od niego dokladniejsze, za$
to z kolei przez jeszcze dokladniejsze itd. Przy
rosnacej dokladnosci powiekszaja sig trudno.-
§ci i koszty zwigzane z pomiarem, musimy

bowiem uwzglednia¢ czynniki, ktére przy
mniejszej dokladnosci sa bez znaczenia, sto.
sowac narzedzia miernicze o bardziej zlozonej
konstrukcji itd.

3. Rosnie obszar zmiennosci wielko$ci mie-
rzonych i to zaréwno jego gorna jak
i dolna granica; np. przy pomiarach objeg-
tosci obszar ten wynosi od czgsci mm?
do setek tysigcy m?®, oczywiscie wzrost tego
obszaru pocigga za soba dalsze rdézniczko-
wanie stosowanych narzedzi mierniczych
i metod pomiaru. ’

4. Dawniej stosowane metody pomiaréw na-
lezalty naogétf do metod bezposrednich:
wielko$¢ mierzona byla poréwnywana wprost
ze znang wielkosciag tego samego rodzaju np.
dlugos¢ preta, ograniczona dwiema kreskami,
z odlegloscig odpowiednich dwéch kres na
przymiarze; obecnie coraz czesciej sg stoso-
wane metody poSrednie: mierzy sie bezpo.
$rednio nie te wielkos$é¢, o ktdrej wyznaczenie
chodzi, lecz nawet zupelnie inne. wielkosci
zwigzane z wielko$cig szukang zaleznosSciami,
ustalonymi teoretycznie lub dos$wiadczalnie.
Nieraz metoda bezposrednia jest w ogodle nie.
mozliwa do zastosowania, niekiedy znow me-
toda posrednia pozwala na osiggnigcie
wiekszej dokladnosci. Przyklady: pomiary dlu-
gosci za pomocag pomiaru wielkosci elektirycz.
nych lub ci$nienia powietrza, pomiar tempe.
ratury drogg pomiaru oporow lub napigé
elektrycznych i td.

5. Wzrasta szybko§é wykonywania pomia-
réw, co ma szczegdlne znaczenie przy seryjnej
i masowej produkcji; przy tym konstrukcja
narzedzi mierniczych musi uwzglednié, aby
szybsze mierzenie nie wplywalo ujemnie na
niezawodnos¢ wynikéw pomiardw.

6. Szczegblne wymagania stawiaja pomiary
wielkosci szybkozmiennych co zachodzi np.
przy indykowaniu silnikéw szybkobieznych,
przy pomiarach wysokiej czestosci drgan

- lub silnie wahajgcych sie temperatur; w tych

wypadkach znalazly szerokie zastosowanie
urzadzenia, nie wykazujace prawie bezwlad-
nosci, oparte na zjawiskach elektronowych.

7. W coraz wiekszym zakresie nastepuje
aufomatyzacja mierzenia: wudzial czynnika
ludzkiego w mierzeniu staje sie coraz bardziej
ograniczony, sprowadzajac sig niejednokrotnie
tylko do odczytania wskazan, a nieraz nawet
i to jest zbedne (np. maszyny automatyczne do
sprawdzania lusek karabinowych); eliminuje
sie przez to bledy osobowe pomiaru i zwigk-
sza jego szybkos$é. Stosuje sig réznego ro-
dzaju przyrzady samozapisujgce, ulatwiajgce
kontrole.

Do tej samej dziedziny udoskonalen nalezy
silnie rozpowszechniajaca sig¢ w wielu gale-
ziach przémystu automatyczna regulacja, kto.
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rej zasada jest utrzymywanie wielkosci mie.
rzonej w wyznaczonych granicach.

8. Waznym zagadnieniem, ktore ma szcze-
golne znaczenie w wigkszych zakladach prze-
mystowych, jest przenoszenie wynikéw po.
miaréw na odlegio§é, co umozliwia skupienie
kontroli produkcji w jednym miejscu i ulatwia
harmonizacje wspoélpracy poszczegdlnych
dziatow.

Rozmaitosé metod pomiaréw i narzedzi mier.
niczych, jak rowniez rézne mozliwoséci ich za.
stosowan sprawiaja, ze zagadnienie mierze.
nia nie jest obecnie tak proste, jak bylo kilka.
dziesiat lat temu. Z réznorodnych narzedzi na-
lezy Wybrac najodpowiedniejsze do danego
celu i umiejetnie je zastosowaé. Ogolne wy-
tyczne, ktdére uzytkownik narzedzia mierni.
czego powinien stosowa¢ przy jego doborze,
mozna stresci¢ jak nastepuje.

Podobnie jak planujemy obrobke, musimy
tez planowaé mierzenie. Nalezy ustali¢ co
wlasciwie mamy mierzy¢, czy mierzenie to
jest istotnie niezbedne, a jezeli tak, to jaka
musi by¢ jego dokiadno$é. Jest niezmiernie
wazne, aby stosowaé wlasciwag, rzeczywiscie
niezbednqg dokladno$é,
dzajem pasowania lub ustalonymi warunka-
mi odbiorczymi. Trzeba pamieta¢, ze powyzej
pewnej granicy, koszt narzedzia mierniczego,
a "wiec i pomiaru, wzrasta bardzo szybko ze
wzrostesn doklzdnosci. W wielu wypadkach
(szczegdlnie gdy ma sie do czynienia z fundu.
szami publicznymi) mozna zauwazy¢ tenden.
cje do stosowania przesadnej doktadnosci
i zwigzanej z tym skomplikowanej aparatury,
podczas gdy wystarcza pomiar prostymi $rod.
kami, ktére ma sie do dyspozycji. Jezeli pro.
jektowany kosztowny przyrzad ma by¢ sto.
sowany sporadycznie, to czesto zamiast niego
oplaca sie wykona¢ dodatkowe urzgadzenie do
posiadanych innych przyrzadéow (np. dla
zwiekszenia obszaru mierniczego). "

Stosownie do ustalonej dokladno$ci i innych
swoistych cech danego pomiaru (np. obszaru
zmienno$ci wielkosci mierzonej, niezbednej
liczby pomiaréw na godzing, warunkéw oto.-
czenia) nalezy obraé¢ metode pomiaru, a na.
stepnie wlasciwe dla tej metody narzedzia
miernicze. Przy tym nalezy tez uwzglednié

uzasadniong np. ro."

wiasnosci tych narzedzi opisane w pracy p. t.
»Podstawowe pojecia metrologii 1), do kté.
rych nalezy: przekladnia wskazania (znana
pod nazwa ,czulosci”), rozbieinos$é¢ wskazan,
nieczutos¢, obszar mierniczy, obszar regulacji
iin,

Nastepna zasada polega na stosowaniu wy.
igcznie narzedzi mierniczych sprawdzonych.
Dotyczy to przede wszystkim narzedzi po.
chodzacych z réznych przygodnych zrodel, co
obecnie jest na porzadku dziennym. Obo.
wigzkiem kazdego uzytkownika jest zaznajo.
mienie si¢ przed rozpoczeciem pomiaréow ze
Swiadectwem sprawdzenia, ktére zasadniczo
powinna dostarczy¢ wytwoérnia wraz z narze-
dziem. Wieksze zaklady, posiadajgce odpo-
wiednio zorganizowany dzial pomiarowy, po-
winny we wiasnym zakresie sprawdzaé narze.
dzia uzytkowe za pomocg specjalnie do tego
przeznaczonych narzedzi normalnych (np.
sprawdziany za pomoca plytek wzorcowych,
te za$ za pomoca interferencji). W kazdym
razie najwyzszej dokladnosci narzedzia mier-
nicze kazdego zakladu powinny by¢ spraw-
dzone w Giéwnym Urzedzie Miar, naczelnej
instytucji metrologicznej w Polsce, ktorego
podstawowe wzorce sa okresowo poréwnywa-
ne z wzorcami Miedzynarodowego Biura Miar
w Sévres, W ten sposdb osigga sie gwaran-
cje, ze wlasnosci produktu danego zakladu
beda jednakowo oceniane na calym S$wiecie.

Zrealizowana tg droga zasada jednosci miar
jest nieodzownym warunkiem wszelkiej nor-
malizacji w przemys$le i technice, umozliwia
nowoczesng produkcje, oparta na wspdlpracy
poszczegélnych zakladow, pozwala na zdrowg
wymiane débr, zwlaszcza w stosunkach ‘mie-
dzynarodowych.

Korzysci, wynikajace z tej jednosci miar,
byly juz myslg przewodnia twdércéw systemu
metrycznego; mys$l te wyrazalo zdanie, ktore
mialo byé wyryte na medalu pamigtkowym
z okazji zlozenia w Archiwum Francji proto-
typow metra i kilograma w r. 1799:

~Po wszystkie czasy, dla wszysik:ch na-
rodéw"’, :

1) Polska Encyklopedia Mechaniki, odbitka z Cza-
sopisma ,,Mechanik®, r. 1946.

ZESZYT METROLOGICZNY CZASOPISMA ,MECHANIK”

W rece Wasze oddajemy potréjny zeszyt, poswiecony zagadnieniom metrologii techniczne;j.

Zeszyt ten, opracowany pod redakcia inz.-mech. Jana Obalskiego, ma za zadanie zwroce-
nie uwagi czytelnikow ,,Mechanika” na wazno§é zagadnienia pomiaréw w praktyce technicznej
oraz zaznajomienie z najnowszymi zdobyczami w tej dziedzinte.

Na decyzje wydania niniejszego zeszytu w zwiekszonej objetosci zlozplto sie szereg czyn-
nkéw; przede wszystkim za§ che¢ wydama zeszytu, zawierajgcego artykuly z dziedziny metro-

logii, tworzace pewng zamkmgta w sobie calosé.

Poniewaz zeszyt mniniejszy posiada niezmaiejszona, potr6jng objeto$¢ redakcyjna, przypu-
szczamy, iz decyzje naszg powitaja czytelnicy z zadowoleniem,

REDAKCJA
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Inz.-mech. ALEKSANDER TOMASZEWSKI

PLYTKI WZORCOWE

Wiadomosci ogélne

W 1789 roku Eli Whitney rzucil my$l pro-
dukcji jednakowych cze$ci broni recznej,
wzajemnie wymiennych. Mys$l ta zapoczgtko-
wata masowsa produkcje.

Jednak poczatkowo wymiennos¢ czesci,
zwlaszcza wykonywanych przez rdzne fabry-
ki, napotykata na powazne trudnosci, powo-
dowane glownie brakiem wspdlnych wzorcow
dla dokladnych pomiarow. -

Dopiero okolo 1911 roku Karol Edward Jo-
hansson wprowadzit dla przemystu wzorce
koncowe w postaci plytek prostopadioscien-
nych, w ktorych odlegtosci dwoch przeciwle-
-gtych plaszczyzn, dokladnie obrobionych
i rownolegltych wzgledem siebie, odtwarzaty
z duza doktadnos$cia zalozone - wymiary.
Wzorce te zostaly nazwane plytkami wzor-
cowymi.

Doktadnos¢ plytek wzorcowych, latwosé
pcmiaru przez bezposrednie poréwnanie ich
wymidarow z diugoscig fal Swietlnych oraz
moznosé uzyskiwania dowolnego wymiaru
przez skladanie tych plytek w stosy, zdecy-
dowaly, ze dzisiaj ptytki wzorcowe sa nie-
zbednym narzedziem pomiarowym w kazdym
niemal warsztacie mechanicznym.

Ksztalt p'ytek wzorcowych

Johansson nadal plytkom wzorcowym
ksztalt prostopadioscianow (rys. 1). ‘Ksztalt
ten okazal sie bardzo praktyczny i zachowa-
no go w wigkszosci Wypddkow do obecne]
chwili. f
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Rys. 2.

Normy PNW/mech — 20 przewiduja naste-
pujace wymiary a X b prostokatnych plasz-
czyzn plytek wzorcowych:

dla wymiaru nominalnego N od 02 do
10,5 mm: 30-02 XY o1 mm

dla wymiar'u nominalnego N od 11
500 mm: 35 o2 X 91 mm.

Amerykanska wytwornia Pratt & Whit-
ney produkuje odrebny rodzaj plytek wzor-
cowych, ktére sa znane pod nazwa plytek
wzorgowych Hooke'a. Plytki te posiadajg

do

| ICH DOKLADNOSC

kwadratowe powierzchnie robocze 0,95“ X
X 0,95", przy czym w Srodku kazdej ptytki,
wzdluz jej wymiaru roboczego L biegnie
otwor o srednicy 0,25, jak to pokazuje rys. 2.

Otwdr ten jest przeznaczony do przetyka-
nia pomocniczych trzpieni, ktére ulatwiajg
sktadanie plytek i zamocowywanie pomocni-
czych przyboréw bez uzycia zewnsgtrznych
uchwytéw zaciskowych.

Kazda plytka wzorcowa posiada oznacze-
nie, ktére oprécz znaku wytwdérni podaje
réwniez wymiar nominalny plytki. ‘Zwykle
dla plytek wzorcowych do 6 mm oznaczenia
znajdujg sie na jednej z ich powierzchni ro-
boczych (rys. 1), powyZej 6 mm na jednej
z ich szerszych powierzchni bocznych.

Dokladnoéé plytek wzorcowych

Dokladno$¢é wykonania plytek wzorcowych
jest bardzo wysoka. Np. dla plytek Johansso-
na do 20 mm klasy A dokladnos$é¢ ta jest za-
warta w granicach *= 0,08 . Tak wysoka
dokladno$¢ na pierwszy rzut oka moze sig
wydac n‘epotrzebna ma ona jednak wielkie
znaczenie praktyczne.

Przypus$¢my bowiem, ze pokazana na rys 3
plytka wzorcowa 1 o wymiarze nominalnym
25 mm posiadataby odchylke + 0,4 p od tego
wymiaru. Zlézmy teraz stos np. z siedmiu
ptytek na ten sam wymiar nominalny i niech
ogdlna odchylka tego stosu wyniesie — 1,6 ..

Roznica ok. 2 ¢ miedzy stosem 2 i plyt-
ka 1 spowoduje wypadanie stosu, ujgtego
w pare szczek 3, ustawmnych Za pomocq
plytki 1.

Roéznica 2 | bedzie réwniez dokladnie wi-
doczna pod krawedzig wzorcarska, jesli stos 2
i plytke 1 ustawimy obok siebie na plycie
podstawowej.

Btedy, dochodzace do tak wysokich- war-
tosci, jak to podano w przykladzie, ograni-
czylyby znacznie. zakres uzycia plytek wzor-
cowych. Mozna je sprowadzi¢ do wielkosci
niedostrzegalnych w normalnych warunkach
pomiarowych tylko dzieki wysokiej doklad-
nosci pojedynczych ptytek wzorcowych. Dzig-
ki tej dokladnosci mozemy podanymi wyzej
sposobami sprawdza¢ plytki wzorcowe przez

3
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ich wzajemne pordwnanie np. co do ich stop-
nia zuzycia.

W tolerowaniu plytek wzorcowych moze-
my rozrozni¢ zasadnicze dwa systemy: sy-
stem szwedzki, wprowadzony przez
Johanssona oraz system niemiecki,
ckreslony normami DIN 861.

Jako przyklad dla systemu szwedzkiego
mozemy podaé¢ klasyczne tolerancje plytek
wzorcowych Johanssona klasy A. Dopuszczal-
ne odchytki w P od wymiaru nominalnego
N w mm, jakie sg przewidziane dla tych pty-
tek, sg oparte na nastepujgcych wzorach:

dla wymiaru N do 20 mm w = 0,08 .
dla wymiaru Nod 20do 40 mm w =1 (0,04 |
4+ 2.10-5 N)
dla wymiarﬁ Npowyzej40mm w==1x310"°N.

W podanych granicach plytki powinny za-
chowaé nie tylko swe wymiary, lecz réwniez
ptaskos$¢ i rownoleglos¢ swych powierzchni
roboczych.

Rys. 4 przedstawia dopuszczalne odchyiki
dla klasy A plytek wzorcowych Johanssona.

Z podanego przykltadu wida¢, ze szwedzki
system tolerowania plytek wzorcowych opie-
ra sie zasadniczo na réwnaniu linlowym typu:

w=*t M. 10N . ... [1]

Wyrazenie M. 10-% nosi nazwe wspdiczynni-
ka tolerancji, a warto$¢ jego zalezy od klasy
dokladnosci ptlytek.

Ze wzgledow wykonawczych tolerancje
plytek wzorcowych musza wykazywaé pew-
ne odstepstwa od teoretycznego réwnania [1].
Jesli ustalimy jaki§ wspolczynnik toleran-
cji M.10-% zupelnie osiggalny dla plytek o wy-
miarach np. powyzej 40 mm, to moze on wy-
znacza¢ zbyt ciasne granice dla plytek o wy-
miarach mniejszych. Z tego wzgledu dla ply-
tek w klasach AAi A do 20 mm * w klasach
B i C do 25 mm Johansson przyjal dopusz-
czalne odchylki stale, niezalezne od nominal-
nego wymiaru N. Oprécz tego dla plytek
do 40 mm dopuszczalne odchytki w sa row-
niez nieco wieksze od tych, jakie sa wyma-
gane przyjetymi réwnaniami typu [1]. Row-
nania te nakazuja zmiane tolerancji w sposdb
" ciggly i proporcjonalny do wymiaru nomi-
nalnego N, co oznacza, ze kazdy wymiar
plytki powinien posiada¢ inng tolerancje wy-
konania. Dla uproszczenia wytwornia Jo-
hanssona dzielila wymiary ptytek na okreslone
przedzialy i dla kazdego przedzialu stosowatla
state tolerancje, wskutek czego dopuszczalne
odchytki wymiarowe w zmieniaja sig wraz
z wymiarem N nie w sposéb ciagty, lecz sko-
kami, jak to pokazuje rys. 4. Jednak punkty
przeskoku, poza omdwionymi wyjatkami dla

wymiaréw ponizej 40 mm, sg oparte na pro-
stych, -okreslonych réwnaniami typu [1].
Proste te przechodza przez poczatek ukladu
wspodlrzednych N, w.

3,

x 03

A& rd
3 e
8 v

s 02 —

S _26

: s

804 A

S 0, pks

k3 47

+ //

]

-
T 20 3w 4 & 60 W & W
N-wymiar nominalng ptytek w mm

Rys. 4.

351{47-Re

Nalezy tu zaznaczy¢, ze wspélczesne tole-
rancje plytek wzorcowych Johanssona sj
jeszcze bardziej zblizone do réwnania [1], niz
omoéwione powyzej tolerancje klasyczne.

Niemieckie normy DIN861 przewiduja
dwie oddzielne tolerancje: jedna dla wy-
miaru ptytki wzorcowej, druga dla plaskosci
i rownolegloéci jej powierzchni roboczej. To-
lerancje wymiaru podaja dopuszczalne od-
chylki w tak zwanego wymiaru $rodkowego,
rownego odleglo$éci $rodka jednej z po-
wierzchni rcbeczych plytki od plyty podsta-
wowej, do ktdrej jest przywarta druga po-
wierzchnia robocza tej ptytki. Dla kl. I ply-
tek wzorcowych wedlug norm DIN mamy:

w==(02p}5.1006N) .

Niemieckie tolerancje plytek wzorcowych
sa oparte na réwnaniach liniowych innego
typu, niz réwnanie [1]. Réwnania te maja
postac

w=x(A-+B.10-5\V) . - {2],

gdzie A 1 B.10°% sa wspdlczynnikami tole-
rancji.

Oprocz tego podane sa odrebne tolerancie,
okreslajace dopuszczalne odchytki p dla pta-
skosci i réwnolegltosci powierzchni roboczych
ptytek wzorcowych od ich wymiaréw Srodko-
wych. Np. dla I klasy dokladno$ci:

dla N do 30 mm p=102 p
s » od 30, 100 , = 10,25,
s s 100,300 , = 10,30,
w300, 300 , = 10,40,

. powyzej 500 mm , = 10,60,

» L}

Rys. 5 podaje wykres tolerancji dla I klasy
plytek wzorcowych wg DIN 861,

Widzimy, ze prosta tolerancji w systemie
niemieckim nie przechodzi przez poczatek
ukladu wspolrzednych N, w. Ma to zasadnicze
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znaczenie dla skladania plytek wzorcowych
w stosy.

u
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Rys. 5.
Zalézmy, ze posiadamy komplet plytek

wzorcowych, ktérych dopuszczalne odchylki
wymiarowe podlegaja rownaniu typu szwedz-
kiego. [1]. Z16Zmy stos z n tych plytek o no-
minalnych wymiarach Ny, Na... N, .Plytki te
moga posiadaé¢ odchytki, dochodzgce do war-
tosci wy, Wa... Wa .

Zgodnie z rownaniem [1] bedzie:
w, =1+ M.10-¢ N,
w, =1 M. 10 N,

w,= 1t M.1075N,

Poniewaz, co wyjasnimy dalej, mozemy po-
mina¢ grubos¢ blonek, istniejacych miedzy
powierzchniami zlozonego stosu, zatem nomi-
nalny wymiar N stosu wyniesie:

N=N+N,+ ... +N,

Calkowita odchYIka wn rzeczywistego wy-
miaru stosu od jego wymiaru nominalnego
moze wyniedé co najwyzej:

wyn=w,+w, ... + w, = = M.10°¢ (N, +
4N, ... N)=M.105N

Z tego wynika, ze w zasadzie odchylka wy-
miaru stosu plytek jest taka sama, jak wymia-
rowa odchytka pojedynczej ptytki wzorcowej
o tym samym nominalnym wymiarze N. Jest
to podstawowa cecha szwedzkiego tolerowa-
nia plytek wzorcowych.

Gdyby rownanie [1] moglo by¢ dokladnie
spelnione, dobodr ptytek i ich liczba nie mialyby
zupelnie wplywu na dokladnos¢ stosu. Ponie-
waz ze wzgleddw wykonawczych dla mniej-
szych wymiaréw plytek tak nie jest, przeto
w praktyce im stos sklada sie z mniejszej
liczby plytek, tym istnieje wieksze prawdopo-
bienstwo, ze odchyltka jego nie przekracza
tolerancji, przewidzianej dla jego wymiaru
nominalnego.

6

Z rozwazan tych widzimy, ze plytki wzor-
cowe, stolerowane na sposob szwedzki, sg nie
tylko zbiorem wzorcow o wysokiej doktadnosci
indywidualnej; odpowiedni komplet tych pty-
tek stanowi gruntownie przemyslany, calko-
wity uklad wzorcéw, zwiagzanych ze soba lo-
gicznie i tworzgcy wspélng cato$¢ w stopniu,
jak na to tylko zezwalajag trudnosdci wyko-
nawcze.

Zat6zmy teraz, ze komplet naszych plytek
wzorcowych jest stolerowany wedlug norm
niemieckich DIN 861. Gdy przeprowadzimy
podobne, jak wyzej obliczenie, to okaze sig,
ze odchylka stosu o nominalnym wymiarze N,
zlozonego z n plytek wzorcowych, moze wy-
nie$é

w=1=(n.A+ B.10-°N),

podczas, gdy dopuszczalna odchylka jednej
plytki o wymiarze N wynosi tylko

w =+ (A-+B.10°5N) .

Komplet tak stolerowanych plytek zatem juz
z zasady tworzy tylko zbiér wzorcéw o wy-
sokiej dokladnosci wlasnej. Z tego wzgledu
prawie wszystkie nowoczesne plytki (Jo-
hansson, Zeiss, British Standard, Bureau of
Standards) sa stolerowane wedlug systemu
szwedzkiego, przy czym daje sie zauwazyé
coraz wieksza dazno$¢ do jak najpelniejszego
zachowania réwnania [1].

Material i obrébka termiczna

PHytki wzorcowe sa wykonvwane z harto-
wanej na wskro$ stali o wspétczynniku roz-
szerzalnosci liniowej (11,5 1).10-%. Ich twar-
doé¢ po zahartowaniu wynosi od 62 do
65° Hrc .

Wielkie znaczenie dla trwatej dokladnosci
plytek wzorcowvch ma stabilizacja wymiaro-
wa materialu. Wszelkie starania, abv nadaé
plytce wzorcowei odpowiednia dokladnos¢
przez obrébke wykariczajaca jej powierzchni
roboczych jest daremna, jesli material plytki
nie posiada stabilizacji wewnetrznej.

Na stabilizacje te wplywajg gléwnie dwa
czynniki, a mianowicie: a) naprezenia we-
wnetrzne powstale przy hartowaniu oraz
b) przechodzenie krysztaléw z biegiem czasu
z jednej fazy w inna.

Dawno juz stosuje sie odprezanie cieplne
naturalne i sztuczne w celu usuniecia napre-
zei wewnetrznych. Natomiast dopiero w ostat-
nich czasach znaleziono sposéb zapobiegania
zmianom budowy krysztalow.

Te nowe metody stabilizacji stali polegaija
na osiggnieciu trzech zasadniczych zalozen:

1) jednostajnego ogrzania i réwnomiernego
ochlodzenia materiatu przy hartowaniu,
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2) calkowitego przeksztatcenia nietrwatego
austenitu w martenzyt,

3) usuniecia z martenzytu naprezen
wnetrznych.

Jak wiemy po zahartowaniu stali nie wszy-
stek austenit przechodzi w martenzyt. Pozo-
staty austenit, ulegajac z biegiem czasu roz-
padowi, powoduje zwiekszanie wymiaréw
materiatu. Przejscie austenitu w martenzyt jest
mozliwe ponizej 210 C. W tej temperaturze
stal jest jeszcze w 100% austenityczna.'W tem-
peraturze 150 C mikrobudowa hartowanej stali
jest juz naogdét w 40% martenzytyczna, za$
w 60% austenityczna. Im mamy nizszg tem-
perature, tym wiecej w mikrobudowie stali
znajdziemy martenzytu, mniej za$ austenitu.

W temperaturze pokojowej przy normalnej
obrébce termicznej przemiana austenitu ustaje,
przy czym stal zawiera zwykle jeszcze okoto
10% krysztatow austenitu. Jesli natomiast ob-
nizymy temperature do — 85C, pozostanie
juz tylko okoto 3% .austenitu w mikro-
budowie stali. Podajagc wielokrotnie ptytke
stalowa oziebieniu do 85 C ponizej zera i po-
zwalajac jej po kazdym oziebieniu na osig-
gniecie temperatury pokojowej, mozemy z niej
usuna¢ catkowicie austenit, a zatem uzyskaé
jednorodng budowe martenzytyczng.

Oczywiscie na skutek opisanych proceséw
budowa materiatu staje sie bardziej gruboziar-
nistg. Zjawisko to powoduje powstanie na-
prezen wewnetrznych w materiale, ktére na-
lezy rowniez usunaé. Zadanie to spetnia po-
wolne ogrzewanie stali do temperatury poko-
jowej po kazdorazowym zamrozeniu.

we-

Obrobka wykanczafaca

Obrobka wykanczajgca nowoczesnych ply-
tek wzorcowych polega na ich docieraniu,
zazwyczaj maszynowym.

Wielka gtadko$¢ powierzchni roboczych
ptytek wzorcowych bardzo je uodparnia na
zuzycie oraz na korozje; ponadto zwieksza
ona zdolno$-' wzajemnego przywierania, ktora
pozwala sktada¢ ptytki w stosy na zatozone
wymiary.

Wspotczesne metody obrobki maszynowej
pozwalajg na otrzymywanie tak gtadkich po-

Rys. 6. Rys. 7.
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wierzchni, ze nawet przy duzym powieksze-
niu pod mikroskopem nie mozna na nich za-
uwazy¢ zadnych $ladéow obrébki, jak to po-
kazuje rys. 6.

Powierzchnie tego rodzaju nie dajg sie za-
stosowa¢ przy produkcji ptytek wzorcowych,
gdyz sa zbyt gtadkie, co powoduje tak silne
ich przywieranie, ze przy rozktadaniu ztozo-
nego stosu ptytek nastepuje wzajemne wyry-
wanie czatek materiatu z powierzchni.

Z tego wzgledu dla ptytek wzorcowych znaj-
duje zastosowanie mniej dokladna obrobka,
ktorej przyktadem jest powierzchnia pokazana
na rys. 7.

Przywieranie plytek wzorcowych

Zjawisko przywierania gtadkich powierzchni
stalowych jest wynikiem przyciggania mie-
dzyczasteczkowego, ktdre wystepuje czescio-
wo miedzy powierzchniami samych plytek
wzorcowych, czeSciowo miedzy tymi powierz-
chniami i czgstkami btonki ttuszczu lub wil-

goci, jaka znajduje sie na tych powierz-
chniach. Jesli grubo$¢ blonki wzrasta, sita
przywierania spada gwaltownie, gdyz po-

wierzchnie ptytek sg juz zbyt oddalone, aby
wzajemne przycigganie ich czastek mogto
mie¢ wptyw wyczuwalny. Wtedy przywarcie
polega wytacznie na przycigganiu czastek
btonki oraz czgstek powierzchni stalowych,
Jesli powierzchnie sg zbyt gladkie, to ptytki
wykazujg dazenie do zwarcia w jedng catosc.

Przywieranie jest wiec pewnego rodzaju
kryterium gtadkosci powierzchni. Wystarczy
nierdwnos¢ rzedu 0,2  aby ptytki nie ulegly
przywarciu.

Grubo$¢ warstewek, wystepujgcych miedzy
powierzchniami ptytek wzorcowych nie prze-
kracza kilku tysiecznych mikrona i nie posia-
da praktycznego znaczenia przy skiadaniu
ptytek w stosy.

Ptytki ochronne

Amerykanska wytwornia Do AU fMinnea-
polis, Minnesota) wprowadzita ptytki ochron-
ne o grubosci 1 mm wykonane ze spiekanych
weglikéw wolframu i specjalnie odporne na
:z;uzycie. Powierzchnie robocze tych plytek
oraz ich wymiary odpowiadajg swa doktadnos-
cig ptytkom normalnym i moga by¢ do nich
przywierane. Kazdy komplet klasy AA i A
ptytek wzorcowych jest wyposazony w dwie
ptytki ochronne, ktére skitada sie jako piytki
koncowe w stosie. Ptytki te chronig normalne
ptytki przed skaleczeniem i pozwalaja na po-
miary nawet ostrych narzedzi stalowych.

Uzytkowanie i konserwacja ptytek
wzorcowych.

W celu zachowania przez czas jak najdtuz-
szy doktadnos$ci i zdolnosci do przywierania,
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plytki wzorcowe winny by¢ otoczone szcze-
gblng opiek3y zaréwno przy uzytkowaniu, jak
i ich przechowywaniu.

Nie moga by¢ one skladane ze sobg, jesli
przed tym ich powierzchnie robocze nie zo-
staly starannie oczyszczone.

Przywartych wzajemnie plytek nie nalezy
pozostawia¢ dhuzej w tym stanie, niz to jest
potrzebne, gdyz adhezja ich wzrasta z biegiem
czasu i przy rozkladaniu moze nastapi¢ uszko-
dzenie silnie zwartych powierzchni. Procz
tego zauwazono, ze dlugotrwale przywarcie
plytek powoduje na ich powierzchniach ro-
boczych powstawan’e §ladow rdzy.

Rowniez nalezy unikaé dotykania palcami
powierzchni roboczych ptytek. Powierzchnie
te sa szczegd'nie wrazliwe na kwasny Dpot,
ktory powoduje szybkie ich zniszczenie.

Najwiekszym jednak wrogiem plytek wzor-

Inz. HUBERT PABIJANEK-

cowych jest pyt twardych metali i materia-
ow szlifierskich, ktéry latwo zarysowuje
powierzchnie stalowe.

Dobrze jest umieszczaé cienkie plytki przy
sktadaniu pomiedzy grubszymi, gdyz to chroni
je przed paczeniem.

Przed sktadaniem powierzchnie robocze ply-
tek nalezy oczysci¢ od warstewki ochronnej
ttuszczu. Najlepiej umy¢ je benzyna lub
eterem za pomoca pedzelka i nastepnie dobrze
wytrze¢ czystg skoérka irchowa.

Podczas pomiaru nalezy uwaza¢, aby cieplo
reki mierzacego nie przenosilo sie na plytki
lub przedmiot mierzony.

Po uzyciu trzeba stosy natychmiast rozlo-
zy¢, ptytki wytrze¢ suchg ircha i posmarowac
ttuszczem ochronnym, najlepiej czysta Zoltg
wazeling,

WYKONYWANIE POMIAROW PLYTKAMI WZORCOWYMI

W roku 1911 pokazaly sie w przemysle
plytki wzorcowe w kompletach. Komplet taki
umozliwia w sposéb bardzo prosty i latwy
zestawienie plytek na kazdy dowolny wymiar
w okreslonych granicach, W zasadzie granice
te obejmujg normalne wymiary do 500 mm tj.
wymiary mieszczgce sie w obszarze S$rednic
normalnych w ukladach pasowan.

Ukazanie sie na rynku tak precyzyjnych
wzorcow i jednoczesnie dostepnych dla kaz.
dego zakladu przemyslowego, utatwilo stoso.-
wanie ukladdw pasowan w szerszym zakresie,
tym bardziej, ze wszystkie kraje poczely
plytki te wytwarzaé u siebie. Obecnie trudno
sobie wyobrazi¢ nawet mniejszy warsztat pro-
dukcyjny, aby modgl sie obejs¢ bez plytek
wzorcowych, ktére sa podstawa pomiaréw
warsztatowych. '

Ze wzgledu na bardzo prosty i latwy sposéb
zestawiania na dowolny wymiar, plytki sa
uzywane zaréwno w. laboratoriach pomfiaro.
wych, jak i w warsztatach, przy czym w mier.-
nictwie warsztatowym maja b. szerokie zasto-
sowanie. Shiza do pomiaréw wewnetrznych
{otworow okraglych, owalnych, prostokatnvch
i td) do pomiaréw zewnetrznvch (Srednic
waltkow, dlugosci. grubosci i td) do pomia-
16w gwintdw (Srednic zewnetrznych, podzia.
towych, wewnetrznych. skokéw gwintul, do
sprawdzania prostoliniowoséci i ptaskosci
plaszczyzn, do sprawdzania rozstawiett otwo.
row, do ustawiania narzedzi na obrabiarkach,
do ustawiania przyrzgddéw czujnikowych, pre.
cyzvinego trasowania i td. i td.

Plvtki sg wykonvwane o réznvch stooniach
doktadnosci: i tak Panstwowa Fabryka Spraw-
dzianéw w Warszawie budowata je o 3 stop-

niach (0, I i II), inne fabryki zastosowaly wiek-
szg lub mniejsza ilo§¢ stopni jak np. Szwecja
zastosowala 4 klasy doktadnosci (Johansson),
Niemcy od 1 kl. (Carl Zeiss) po przez 3 KL
(Carl Mahr), 4 k1. (Klingelnberg), do 6 Kkl
(Hommel). W Niemczech ostatnio ilo$¢ klas
zostala ograniczona do 2 (Din 861), ktére odpo-
wiadaja Ii II klasie Panstwowej Fabryki
Sprawdzianéw w Warszawie.

Najmniejsze ptytki s3 wykonywane o diugo-
§ci 0,2 mm, jednak do celéw warsztatowych sq
stosowane od dlug. 0.5 mm i takie znajduja cig
w kompletach. Najdluzsze spotyka sie 200
mm, chociaz na zadanie sa wykonywane
o dtug. 300, 400, 500, 1000 mm i wyzej. Plytki
wzorcowe, wykonywane sg w jednostkach
metrycznych i calowych. Wymiary plytek
sa znormalizowane i ujete w szeregi, z ktérych
sklada sie komplet. Kazdy komvplet umieszczo-

‘ny jest w masywnym estetycznie wykonanvm

futerale (rys. 1), w ktérym nalezy plytki
wzorcowe przechowywaé.

Normalnie komplety skladaja sie z naste-
pujacych ilosci ptytek:
32 szt., 47 szt, 83 szt, i 111 szt

Zestawienie tych kompletéw jest naste-
pujace:

1. Komplet z 32 szt. plytek obejmuje:

1,005 mm 1 szt.

1.01 — 1.09 ze stopniowaniem 0,01 mm — 9 szt.

1,1 —+ llg ” » 0.,1 » — 9 ”

1 - 9 ” » 1 » — 9 ”

10, 20, 30, 50 mm — 4
Razem: 32 szt.
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Rys. 1. Komplet plytek wzorcowyclh skiadajacy sie

z 83 sztuk.

2. Komplet z 47 szt. plytek obejmuje:

1,005 mm 1 szt,
1.0l =— 1,19 ze stopniowaniem 0,01 mm — 19
1,2 - 1|9 ” ” 0,1 " — 8 "
1 - 9 ) n 1 ” — 9 n
10 -+ 100 ” » 10 oo — 10 ”
Razem: 47 szt.
3. Komplet z 83 szt. plytek obejmuje:
0,5 mm 1 szt.
1,005 mm 1,
1.01 = 1,49 ze stopniowaniem 0,01 mm — 49
l,6 — 139 ” ” 011 ” — 4 ”
1 - 915 ” n 015 ” — 18 n
10 - 100 » " o, =10 ,
Razem: 83 szt.
4. Komplet z 111 szt. plytek obejmuje:
0,5 mm - 1 szt,
1,001+ 1,009 ze stopniowaniem 0.00l mm — 9
1,01 -+~ 1,49 , ” 00l , —'49
1 -+ 245 , » 0,5 »w — 48
25 — 100 ” ” 25 n 4 »
Razem: 111 szt.

Wigksze komplety sa korzystniejsze, gdyz
pozwalaja na zestawienie jednego i tego sa.
mego wymiaru z mniejszej ilo§ci plytek, np.
wymiar 113,31 mm mozna zestawié:

z kompletu o I11 szt. — z 3-ch plytek : 1,31 4 12 4
+ 100 = 113,31

z kompletu o 83 szt. — z 4-ch plytek : 1,31 + 2
+ 10 + 100 = 113,31

z kompletu o 47 szt. — 2 5-u piytek : 1,01 } 1,3 |
1 + 10 4 100 = 113,31

z kompletu o 32 szt. — z 7-u plytek : 1,01 4+ 1,3 +

+ 1410 4 20 430 + 50 = 113,31

Rowniez wieksze komplety pozwalaja na
zestawienie jednego i tego samego wymiaru
kilkakrotnie, co ma bardzo duze znaczenie,
jezeli jednym kompletem postuguje sie kilku

brakarzy i tak np. wymiar 13,15 mm mozna
uzyskadé:
z kompletu 111 szt. — 10 razy

» 83 n T 8 »
n 47 T 4 ”
” 32 n 3 ”

Na rys. 2 pokazane sa 4 zestawienia na
jeden i ten sam wymiar z kompletu 47 szt

Poza normalnymi kompletami wykonywane
sg jeszcze dodatkowe komplety plytek wzor-
cowych oddzielnie z dodatnimi i oddzielnie
z ujemnymi nadmiarami w tysigcznych mili.
metra, a mianowicie:

1. dodatkowy komplet z dodatnimi nad-
miarami sklada sie z 9 szt. od 1,001 do
1,009 mm. ze stopniowaniem co 0,001
mm. :

2. dodatkowy komplet z ujemnymi nadmia-
rami sklada sie z 9 szt. od 17%% do
17999 z& stopniowaniem co'0,001 mm.

5 Z =
10
20
30
70
60
50 @
: 537/47-R7
1,08 105 111 102
1.4 113 117 107
5 13 1,2 109
70 4 ! L
7748 20 3 L5
50 10 17
77,48 60 _ 30
77,48 46
77.48

Rys. 2. Przyklady zestawienia plytek wzorcowych na
jeden i ten sam wymiar przy uzyciu za kazdym razem
innvch plytek z jednego kompletu.

Nalezy wyjasnié, ze komplet o 111 szt
zawiera plytki 2z nadmiarami dodatnimi
w ilosci 9 szt. ze stopniowaniem co 0,001 mm,
natomiast pozostale komplety posiadaja po
1 plytce o wymiarze 1,005 mm.

Dodatkowy komplet z ujemnymi nadmiara-
mi ulatwia prace i oszczedza czas, gdyz kazdy
wymiar z odchytka ujemna moze by¢ zesta-
wiony z mniejszej ilosci plytek. Dla przyktadu
podajemy ilo§¢ potrzebnych ptytek do zesta.
wienia na wymiar 19,994 =— 20 — 0,006.

1. Przy kompletach dodatkowych z nadmia-
rami dodatnimi
z kompletu 111 szt. nalezy uzyé 1,004 -} 1,49 4- 17,5 =

= 19,994 t. . 3 szt.

z kompletu 83 szt. + komp. dod. z nadm. dodatn.
1,004 + 1,49 - 9,5 4 8 = 19,994t j. 4 szt

z kompletu 47 i 32 szt, + komp. dod. z nadm. dodatn,

1,004 + 1,09 + 1,9 + 6 4 10 = 19,994 t.§ 5 szt.
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2. Przy kompletach dodatkowych z nadmia.
rami ujemnymi
z kompletu 111 szt. 4+ komp. dod. z nadm. ujemnymi

0994 (= 17%%%%) I 19 = 19,994 t. j. 2 szt.

z kompletu 83, 47 i 32 szt. 4+ komp. dod. z nadm.
ujemnymi. 0,994 (= 17°%) L. 9 1 10 = 19,994 t. j. 3 szt.

Jak juz wspominaliSmy wyzej, ptytki maja
bardzo szerokie zastosowanie w miernictwie
warsztatowym. Jest to mozliwe dzieki b.
prostej konstrukcji samych plytek, jak réow.
niez dzieki zastosowaniu specjalnych przy.
rzadéw — uchwytéw nie mniej prostych
i tatwych w obstudze. Powierzchnie robocze
tych przyrzadéw sg wykonane réwnie do.
kladnie jak ptytki. Na rys. 3 i 4 sa pokazane

W\\* 1Ny A\
X =9

53 7/47-R3

Rys. 3. Uchwyt do plytek wzorcowych z dzielona na-
kretka i szybkim przesuwem $ruby.

) C

537/¢1-R4

Rys. 4 Uchwyt do plytek wzorcowych.

uchwyty wykonywane w réznych wielko-
§ciach, a mianowicie od 50 do 2000 mm. Do
uchwytéw tych stosuje sie najrozmaitsze]j
konstrukeji wktadki—szczeki, patrz rys. 5 — 8

W

Rys. 5. Wktadki z cze$ciami cylindrycznymi, stosowane
do pomiarow zewnetrznych i wewnetrzych.

537;47'R6
: _-). ; 537 ;474#7

Précz wkladek pokazanych na wyzej wy-
szczegdlnionych rysunkach, budowane sg
wkladki do pomiaru. gwintéw metrycznych,

537/47-R5

Rys. 6. Rysik stosowany do
precyzyjnego -trasowan.a przy
pomocy plytek.

Rys. 7. Kiet centrujacy. O$ kla

lezy dokladnie na plaszczyznie

oporowej. Stosuje sie do precy-

zZyjnego trasowania przy pomo.
cy plytek.

calowych, trapezowych i td. Réwniez do

uchwytéw stosowana jest podstawka, poka.
zana na rys. 9. Wszystkie te przyrzady winny

\} \

537/47-rg 537147 -9
Rys. 8 Wkiadka krzy- Rys. 9. Podstawka do
zowa do ustawiania $re- uchwytow. Wysokosé

podstawek wynosi 35 lub
40 mm. ‘Stosuje sie do
precyzyinego trasowan:a
ptzy pomocy  plytek
WZOrcowych,

dnicéwek  czujnikowych

(rys. 14) za pomoca

uchwytu i plytek wzor-
cowych,

réwniez by¢ przechowywane w wspdlnym
futerale i zabezpieczone warstewka wazeliny.

Sposéb bezposredniego zastosowania pltytek
wzorcowych pokazany jest na rys. 10. Rys. 11

Sp $n
A 8
g |5 R
8
2005 0
P~ 2 g,
oo o fl,

537/47-R10

Rys. 10. Sprawdzanie sprawdzianéw przy pomocy ply-
tek wzorcowych uzytych jako przeciwsprawdzian.

“Sp Sn Ola watka

° E
H Sp Dla otworu

I U::D:Diﬁ
Sn
537,47-R11

Rys. 11. Zestawienie plytek wzorcowych i wkladek cy-
lindrycznych (rys. 5) za pomoca uchwytu (rys. 3) na
wymiar stolerowany .dla walka i otworu.

10
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pokazuje zastosowanie plytek, uchwytéw
i wkladek do pomiaru otwordw i waltkow.
Sp i Sn oznaczajg wymiary dla strony
przechodniej i nieprzechodniej zestawio-
nego sprawdzaniu rdznicowego. Rys. 12

A

§37/a7-R12

Rys. 12. Zastosowanie plytek wzorcowych z klem

(rys- 7) i rysikiem (rys. 6) w uchwycie (rys. 3).

——J

537/47-R13

Rys. 13. Ustawienie $rednic6wki czujnikowej na dokla-
dny 'wymiar za pomoca plytek wzorcowych.

537/47-R14

Rys. 14. Sprawdzanie $rednicéwki za pomoca ptytek
wzorcowych, wkladek (rys. 5) i uchwytu (rys. 3)

pokazuje jak zbudowa¢ z plytek, uchwytu
i specjalnych wkiadek precyzyjny -cyrkiel
kontrolny. Na rys. 13, 14 i 15 pokazane s3
sposoby ustawiania i sprawdzania przyrza.
doéw pomiarowych i sprawdzianéw przy  po-
mocy plytek i przyrzadéw dodatkowych.
Z precyzyjnych rob6t przy zastosowaniu pty.
tek pokazane jest trasowanie na rys. 16.
Pokazane wyzej sposoby stosowania plytek
w pomiarach warsztatowych nie wyczerpujg

537/47 15

Rys. 15. Sprawdzanie sprawdzianu tfoczkowego za po-
mocg czujnika i plytek wzorcowych.

37/47-R%5

Rys. 16. Precyzyiny réwnolegloznacznik do trasowan’a
przy pomocy plytek wzorcowych. Rdéwnolegioznacznik
zostal zestawiony z cze$ci pokazanych na rys. 3, 6, 9.

zakresu ich uzycia: np. pomiary gwintéw,
ustawianie narzedzi na obrabiarkach, spraw.
dzanie ptaszczyzn i td. mogg by¢ réwniez do-
konane za pomoca plytek wzorcowych.

PORADNIK RZEMIESLNIKA-MECHANIKA

Instytut Wydawniczy SIMP przystapil do opracowania ,,Poradnika rzemie$lnika-mechanika”,
obejmujacego nauki matematyczno-fizyczne oraz nauki techniczne ogélne. Dzielo to, o obje-
tosci okolo 400 strom, stanowi poczatek cyklu poradnikéw rzemieélniczych zawodowych i funk-
cyjnych, wchodzacych w program wydawniczy Instytutu. Uklad tresci tomu ogélnego i tomikéw
specjalnych jest tak pomyslany, iz tom ogélny uzupelniony jednym z tomikéw specjalnych, be-
dzie zawieral caloksztalt wiadomosci, potrzebnych do wykonywania pewnego zawodu np. to-
karza, §lusarza maszynowego, blacharza, kotlarza, mechanika samochodowego, itd.

Termin ukazania sie tomiku ogélnego w druku: jesierr 1948 r.
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Inz.-mech. JAN OBALSKI

O INTERFERENCYJNYM POMIARZE DLUGOSCI

1. Wstep

Usilowanie zwigzania jednostki miary
dlugosci z jakim$ niezmiennym, naturalnym
wymiarem, zostatlo zrealizowane 150 lat
temu przez stworzenie metra, ktdéry msal
byé 1/40 mlhonowq czescig poludnika ziem-
skiego.

Jednak zw1qzek dhugodci pro’totypu metra
z tg ,natura’ny" dlugoscig okazal sie niewy-
starczajaco $cisty i w koncu wyparto sie go
zupelnie. C'bowigzujace obecnie wokreslenie
metra mowi juz tylko o odleghloéci dwoéch kre-
sek ma wzorcu platynsirydowym w $cisle
sprecyzowanych warunkach, pomijajac jego
zwigzek z potudnikiem ziemskim.

Myél o ,unaturalnieniu” jednostki diugo-
$ci znalazla jednakze mozliwoéé realizacji
w speedb, cdpowiadajacy wspdélczesnym wy-
mageniom doktadnos$ci, ma zupelnie innej
dredze: przez wykorzystanie zjawiska inter-
ferencji §wiatla.

Zjawiskc to, ktore 'w swoim czasie zdecy-
dowalo o przY]chu falowej teorii $wiatla,
polega na tvm, ze dwa epotykajace sie ‘pro-
mienie «$wiatla — w pewnvch warunkach
zamiast sie wzmacnia¢ — ostabiaig lub na-
wet zupelnie miwecza. tak iz w' miejscu spot-
kania panuje ciemmnos¢.

2. Podstawowe wiadomofci z optyki

a. Odbicie $§wiatia, Gdy promien $wiatla,
biegnacy 'po linii prostej, pada na gladky po-
wierzchnie AB (rys. 1) pomiedzy dwoma
oércdkami, wéwczas zmienia kierunek czyli
odbija ‘sie. Kat 9, promienia padajacego s,
z prostopadla p do powierzchni jest przy tym
réowny katowi ¢, promienia odbitego s, z ta

prostopadia. Zatem kgt padania = kqtowi
odbicia: ¢, = ¢, .
P
Osrodek
K s % rzsz;;szey
n
8 A 8
g " Osrodek
gestszy %
496/47-R1 Nz >ny 436/47-R2
Rys. 1. Rys. 2.

b. Zalamanie $wiatia. Promien $wiatta, prze-
chodzgc z jednego os$rodka przezroczystego
do innego (np. z powietrza do szkta), ulega
zalamaniu na powienzchni granicznej AB
(rys. 2). Kat padania ¢, oraz kat zalamania

%, mierza sig, jak poprzednio, pomiedzy pro-
mieniem a prostopadla do powierzchni. Po-
miedzy tymi katami zachodzi zwigzek

sin ¢,  n,

sin p, n,

gdzie ny i ne sq wspoiczynnikami znlamania
Swiatla .w ‘poszczegdlnych osrodkach. Osro-
dek 0 nazywa sie optycznie gesiszym od
o$rodka 0;, gdy ma wspéiczynnik zalamania
wiekszy niz 0.

Dla prézni n =1, dla powietrza == dla
wody 1,33, dla ‘szkla kronowego 1,5, dla szkla
ﬂmt'owego 1,7, dla diamentu 2.4.

W os$rodku gestszym promien jest bar-
dziej zblizony do prostopadtej niz w osrodku
rzadszym.

c. Widma. Przechodzac przez ;szk‘lany pry-
zmat P (rys. 3) wiazka Swiatla, wysylanego
przez rozzarzone cialo stale lub ciecz, ulega
rozszczepieniu na poszczegdlne barwy, da-
jac ma ekranie réiznobarwna smuge Zwang
widmem ciqglym. Promienie czerwone przy
przej$ciu przez pryzmat ulegijg najmniej-
szemu zalamaniu, promienie fiotkowe — naj-
wigkszemu. Barwy skladowe stanowia $wia-
tto nie dajace sie juz rozszczepid.

485/47-RY

Rys. 3.

Swiatto, wysylane przez pary i gazy, prze-
puszczone przez pryzmat, tworzy widmo Ii-
niowe, sktadajgce sie¢ z barwnych jasnych
linii na ciemnym tle. Barwy i ich rozklad sg
charakterystyczne dla kazdego ciala Swie-
cgcego. Mowigc dalej np. o swietle czerwo-
nej linii kadmu, bedziemy mieli na mysli
wilasnie $wiatlo o barwie, okreslonej przez
odpowiednig linie widma pary tego metalu.
Swiatlo jednej barwy, a wiec odpowiadaig-
ce okreslonej linii, nazywa sie monochro-
malycznym lub jednobarwnym. Mozna je
uzyskac¢ ze $wiatla wielobarwnego m. in.
przez uzycie filtru odpowiedniej barwy.

d. Falowa teoria §wiatla. Swiatlo jest jed-
nym 7 rodzajéw promieniowan natury elek-
tromagnetycznej, rozchodzacych sie w ‘po-
staci fal poprzecznych i miosacych pewng
energie z wysylajecego ‘je zrédla. Fale taka
mozemy sobie wyobrazi¢ jako drganie sinu-
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soidalne, odby'wajace sie w plaszczyznach
prestepadiych do zasadniczego prostolinijne-
go kierunku posuwania sig fali. Podobng
fale cbserwujemy np. na powierzchni wody,
gdy wrzucimy do niej kamien: fale posuwaé
sie beda w Kkieruku promieni, wychodza-
cych z miejsca upadku kamienia, a czagstki
vieczy podlega¢ bedg , poprzecznym’ ruchom
drgajacym w dét i w gore.

Na rys. 4 kierunek rozchodzenia sie fali
czyli promienia Swietlnego wyznacza 05, x,
a kierunek drgan poprzecznych — o$ y. Fa-
la charakteryzuje sie swa diugo$ciq, ozna-
czong 'przez i, t. j. odlegto$cig dwoch naj-
blizszylch swych punktéw, znajdujacych sig
w jednakowym ‘stanie ruchu, np. O i A. Ma-
ksymalne wychylenie a jest amplitudq fali.

ascjemns

Rys. 4.

Natlezenie promienia §wietlnego J, czyli
energia fali, jest proporcjonalne do kwadra-
tu tej amlitudy. Od amplitudy jest wiec za-
lezna sita $wiatla, natomiast od diugosci fali
A — jego barwa. Kazdej linii widma odpo-
wiada okreslona dlugosé¢ fali: np. dla czerwo-
nej linii widma kadmu A 0,643 v, dla
zielonej linii helu *» = 0,502 ., dla zéltej
linii helu A = 0,588 1 itd.

Czas, w ciggu ktdérego fala przebywa dro-
ge ), nazywa sie okresem fali T. Odwrotnosé
okresu, czyli liczba peinych drgan w ciagu
jednostki czasu nazywa sie czestosciq drgan

1 .
v. Zatem v—=-=. Poniewaz fala rozchodzi

T
sie ‘w o$rodkach jednorodnych ruchem jed-
nostajnym, wiec droga jej, wynoszaca A
w czasie T jest rowna A =c¢ T, albo A = %
gdzie ¢ oznacza 'szybkos¢ rozchodzenia sie
fali. )

Czestosé v jest inna dla kazdej diugosci
fali, ale niezalezna od o$rodka, w ktérym
$wiatlo sie rozchodzi, natomiast ¢ i » =zmie-
niajg sie: szybko$¢ ¢ jak rowniez diugosé
fal ) sa odwrotnie ‘proporcjonalne do wspdl-
czynnikéw zalamania $wiatla n w odpowied-
nich o$rodkach. Im gestszy osrodek, tym
mniejsza szybko$¢ c¢ i tym mniejsza dlugosé
fali \.  Szybko$¢ ¢ w prozni dla wszystkich
barw wynosi ok. 300.000 km/sek. Czestosci
wyrazajg sie olbrzymimi liczbami: np. dla
z6ttej linii helu (A == 0,6 p).

c _ 3.10%p/sek
T 0,6 w

= 5.101% 1/sek

y —

t. zn. dokonywa sie 500 biliondéw drgan w cig-
gu sekundy (czyli tylez jednostek czestosci:
Hertzéow — Hz).

Poszczegédlne rodzaje promieniowan (ra-
diowe, podczerwone, widzialne, nadfiotkowe,
Roéntgena, gamma) réznig sie czestoscig drgan
przy czym obszar tych réznic jest rowniez
olbrzymi: dla najwolniej zmieniajgcych sie
drgan radiowych v jest rzedu 10% (t. j. A =~
=~= 30 km), dla najczestszych (gamma) v =
rzedu 3.10%21 (t.j. A == 0,0000001 @ ). Wérdd
tych promieni — widzialne zajmuja niez-
miernie drobny zakres dd v == 3,7.101¢ do
v=175.10"t. ). A~ 0,8 do 0,4 ..

e. Interferencja. Mowimy, ze dwie fale
jednej dlugosci *» sa zgodne w fazie, jezeli
wychylenia osiggajg w nich jednoczesnie ma-
xima (lub minima). Takie sa np. fale I i II
na rys. Sc (dla odréznienia wykresy tych
fal wykonano nieco ‘przesuniete). W prze-
ciwnym wypadku zachodzi miedzy falami
réznica faz, oznaczona np. dla fal I i II na
rys. 5a przez Roéznica faz fal I i II na
rys. 5b wynosi pot ditugosci fali czyli 7/, .

Jezeli dwie fale spotykaja sie, to nastepuje
ich natozenie czyli interferencja. Jezeli sg
one jednej diugo$ci, to fala wypadkowa be-
dzie falg tejze dtugosci, a amplituda bedzie
zalezna od amplitud fal skltadowych i od roz-
nicy faz. Wyznaczamy te fale wypadkows,
dodajgc algebraicznie rzedne (wychylenia)
w poszczegdlnych chwilach, jak to wyko-
nano na rys. 5.

Gdy A =0 (rys. 5¢), fala wypadkowa
ma najwiekszg amplitude, r6wng sumie ampli-
, .
-~ 4 2
9 , r\ﬂ' [\\
AN LAY
g ] \\ / \ X
‘ N
| | W
y A
b
) i RN
_ Y l 4 \Y
0 / A\ 7/ X
Lt NI INA

N
Y
7
%

I =
T

495/41-R5

Rys. 5.

.tud sktadowych. Takie dwie fale dadza
w rezultacie maksymalne wzmocnienie na-
tezenia S$wiatla. Jezeli natomiast A = )/,
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nastapi maksymalne oslabienie natezenia,
a nawet — jezeli obie amplitudy skladowe
sa rowne, (rys. 5b) — zupelna ciemno$é.
Gdy dtugoséci fal skladowych sa r0ine, to
fala wypadkowa tez jest okresowa, ale ma
przebieg bardziej zloZony.

Poniewaz wzrokowe wrazenie Swietlne od-
powiada S$redniej wartosci natgzenia wielu
“bilionéw' drgan, wiec jasne jest, ze warun-
kiem, aby dato sie obserwowaé wzmocnienie
natezenia lub jego zanik jest stato$¢ réinicy
faz wszystkich fal skladowych. Fale te mu-
szg zatem pochodzi¢ z jednego Zrédla w tym
samym czasie (tzw. ,$wiatlo koherentne“).
Jedna z metod otrzymywania zjawisk interfe-
rencyjnych polega na tym, Ze promien swiatla
zostaje w nizej opisany sposéb ,rozdwojony",
‘kazda czeé¢ przechodzi inng droge, wskutek
czego 'powstaje miedzy nimi rdéznica faz, po
czym znow obie czeSci laczg sig, ujawniajac
zaleznie od tej Téznicy wzmocnienie lub
ostabienie natezZenia.

Fala $wietlna, podobnie jak i kazda inna,
przechodzac przez $rodek optycznie rzadszy
i trafiajac na oérodek optycznie gestszy przy
odbiciu od niego zmienia swa faze o pdt dtu-
gosci fali, t.j. zachowuje sie tak, jakby prze-
chodzita droge, rézniaca sia o */; od prze-
bytej w rzeczywistosci. Zmiana ta nie zachodzi
przy odbiciu od osrodka rzadszego.

3. Prqild interferencyjne jednakowej
grubosci

Rys. 6 podaje jeden ze 'sposobdéw uzyska-
nia interferencji, majgcy bezposrednie zasto-

N

Plyika \szbana

495/47 -Ré

Rys. 6.

sowanie przy pomiarach. OM- jest to dolna
plaszczyzna plytki szklanej lub kwarcowej,
ktora czesciowo odbija padajgce na nig Swia-
tlo a czesciowo — przepuszcza. ON jest to
gérna powierzchnia innej plytki odbijajgcej,
szklanej lub metalowej. Obie ptytki sa pochy-
lone do siebie pod bardzo matym katem (rze-
du kilkunastu sekund); tworzg wiec ,klin po-
wietrzny”. Na gérng plytke pada wiazka
réwnoleglych promieni $wiatlta monochroma-
tycznego. Rozpatrzmy dwa promienie z tej
w1azk1 s; i s, Pierwszy z nich ,rozdwaja
sie'’ na powierzchni OM: cze$ciowo odbija
od niej, czeSciowo zas przechodzi do ‘prze-
. strzeni klina, zalamujac sie. Przepuszczona
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cze$¢ promienia odbija sie od ON i ponow-
nie zalamawszy sie w punkcie C przechodzi
jako s’y przez goérna plytke. W tymze punk-
cie C pada na OM promien s.. Jego czesé
odbita jako s’s biegnie teraz razem z s’y przy
czym powstaje zjawisko interferencji. Ponie-
waz kazdy z promieni przed potgczeniem w C
przeszedl! rozne drogi, przeto moze istn’eé
miedzy nimi pewna réznica faz: znaczy to, ze
jesli promien s, osigga w pewnej chwili w C
swe najwieksze natezenie, to sz w tejze chwili
i W tymze punkcie moze nie osiggaé¢ swego
maksymalnego nateZenia.

Wobec tego, ze grubos¢ klina powietrzne-
go MON zmienia sie w sposoéb ciggly, przeto
posuwajgc sie w kierunku od O do M bedzie-
my napotykali punkty zejScia sie promieni s;
i sz o coraz innej roznicy faz. Jezeli w pew-
nym miejscu zajdzie roznica faz, réwna polo-
wie dlugosci fali, to w miejscu tym zobaczymy
ciemny prazek o kierunku réwnolegltym do
krawedzi wierzchotkowej klina O. Nastgpny
ciemny prazek zobaczymy w takim miejscu,
odzie grubos¢ klina jest wieksza o pol dtu-
gosci fali i td. Jezeli policzymy liczbe praz-
kéw pomiedzy dwoma punktami plaszczyzny
OM, to liczba ta, pomnozZona przez poét diu-
gosci fali, bedzie réznicg wzniesien w tych
punktach plaszczyzny OM nad ON, Jesli WiQC
znamy <dlugos¢ fali $wiatla 1 mamy moznos¢
otrzymanﬂa dos§¢ wyraznych prazkéw, to mo-
mozemy mierzyé diugosé Wquczme przez li-
czenie prqzkéw.

Przy obliczaniu réznicy drég interferuja-
cych promieni musimy pamigtaé o koncowej
uwadze p. 2e, iz promien s; zmienia swa fa-
ze o Ppot diugosci fali przy odbiciu od ON.
Z tego wynika, ze miejsce pierwszego praz-
ka, ktory oznacza sie numerem porzadko-
wym zero ,znajduje sie w wierzcholku klina O.

19
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Jezeli ptaszczyzny OM i ON sg $cisle plas-
kie, to prazki beda sci$le do siebie réwnolegte
i réwnoodlegte. Prazki te wyznaczajg wigc
miejsca jednakowych grubosci klina po-
wietrznego i mogg by¢ upodobnione do war-
stwic topograficznych (rys. 7). Stad nazwa
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tych prazkow: praiki fednakowej grubosci.

Odlegtos¢ s dwdch sasiednich prazkow
mozna latwo obliczy¢, biorgc pod uwage, Ze
w miejscach pojawienia sig dwoch sasiednich
prazkow grubosci klina powietrznego réznia

A .
—, zatem z A\

sie o 5 ABC (rys. 8):
R
" 2sing
M
s \B
A Aﬂ
0 . = 495/47-R8
Rys. 8.
Jezeli np. ¢ = = 30 to dla zdltego s$wiatla
helu A == 0,59 wypada.
0,00059
= 20000145 20 ™™

Dla ¢ = 2' wypadatoby juz tylkos =~ 0,5 mm.
Jasne jest, ze prazki mogg nadawaé sie do
celéw pomiarowych tylko w razie dostatecz-
nie matego kata ¢ tymbardziej, Ze nie sta-
nowia one linii geometrycznej, lecz maja
pewnag grubosé.

Jezeli powierzchnie OM i ON nie sa $cible
* plaskie, to prazki przestaja by¢ proste i row-
nolegte. Uktad prqzkow pozwala schzié Wtedy
o stanie powierzchni i zrmerzyc jej nierow-
nosci.

" Interpretacja przebiegu prazkéw jest bar-
.dzo latwa na podstawie nastepujacego rozu-
mowania:

Wryobrazmy sobie, ze plytka szklana P
(rys. 9) tworzy klin powietrzny MON z ptyt-
kg W (np. plytka wzorcowsa). Na rys. 9 obie
plytki stykaja sie w O, tak iz wierzcholek
klina istnieje, ale nie jest to konieczne. Plyt-
ki moga by'¢ tez odsuniete od siebie, wtedy
domniemany wierzcholek klina jest na prze-
dtuzeniu OM i ON. Niech ptaszczyzny OMi ON
bedsa doskonale plaskie i prostopadle do ptla-
szczyzny rysunku. Zalézmy, Ze -przestrzen
tego klina jest podzielona na warstwy sze-
regiem plaszczyzn réwnolegtych do OM i row-
noodlegtych o A/,, z ktorych najwyzsza jest
zgodna z OM. Wtedy plaszczyzny te przeing
ON wedlug szeregu prostych, ktére beda

wlasnie miejscami ukazania sie prazkow.
Nizej jest pokazany widok tych prazkow
z gory. Jezeli korzystamy ze $wiatla odpo-
wiadajgcego zoéttej linii helu » = 0,59, to
bezposrednio mozemy stwierdzi¢, ze odleglos¢
N od OM jest 7.0,59 p.—=4,1 v, gdyz liczba praz-
kéw (a raczej odstepdw miedzy prazkami)
n — 7. Gdyby powierzchnia ON nie byla
prostopadla do plaszczyzny rysunku, to praz-
ki pozostalyby proste, lecz uleglyby pochy-
leniu. Gdyby powierzchnia ta nie byla Scisle
plaska, to prazki stalyby sie liniami krzywy-
mi, wyznaczajgcymi ,mape” topograficzng
powierzchni ON, podobnie jak na'rys. 7. Inter-
pretacja prazkéw sprowadza sie wiec do
zagadnien geometrii wykreslnej. Odpowiednie
przyklady podamy nizej.

Rzecz jasna, ze gdy kat pomiedzy P i W
zmniejszy sig, to odlegto$¢ prazkow wzros-
nie zgodnie z poprzednim obliczeniem
(rys. 10). Gdy zastosujemy do pomiaru
raz $wiatlo monochromatyczne zélte (helu)
o db. falt 2, =~ 0,59 p, drugi raz czerwone
(kadmu) o dt. fali *, =~ 0,6% p, to 'w pierw-
szym wypadku odstepy plaszczyzn pomoc-
niczych beda mniejsze, a wiec odleglos$¢ pra-
zké6w mniejsza niz w wypadku drugim.

Jak pozna¢, czy plytka ON jest pochylona
wzgledem OM, jak na rys. 9 czy tez w ten
sposob, jak na rys. 112
W obu wypadkach
uklad prazkow bedzie
bowiem jednakowy.
: “Wystarcza w tym
] celu zaczaé ostroznie
: opuszcza¢ stolik z'ptyt-
I ™ ka W; jesli prazki
B zaczng wedrowacé na le-
wo, to pochylanie- jest
wedlug rys. 9, jesli na
prawo’ to wedhlug
rys. 11. Plaszczyzny pomocnicze pozostaja
przy tym nieruchome. Prazki wedruja wiec
zawsze ku ostrzu klina. Przy podnoszeniu
plytki W kierunek ruchu prazkéw bedzie
oczywiscie odwrotny t. j. taki jakby wycho-
dzily one z klina.

Tak samo odiéiniamy powierzchnig ku-
lista wklesta (rys. 12) od wypuklej (rys. 13).
W pierwszym wypadku przy opuszczaniu
stolika $rednice prazkéw kolowych beda
rosty, a w drugim beda sie zmniejszaly.

[P

i
\

X

A

\—»»Ai

498{47-Pn
Rys. 11.

% | P ] l P ]
. Plm P —
e t { W—
i sl =K :F T — W—
. -
T E= Sy (&
I
— - 4‘ i
—
[H1I W ey
496/47-R9 496/472D ay5/aT-RTT
Rys. 9 Rys. 10. Rys. 12. Rys. 13.
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4. Zastosowanie prazkow jednakowej
grubosci do pomiarow ptaskosci i réwno-
legtosci powierzchni piytek wzorcowych

Zasada tego rodzaju pomiarow wynika
z wyzej podanych przykiadéw. Do pomia-
row potrzebna jest tylko jedna ptytka szklana
lub kwarcowa jaknajdoktadniej ptaska i zréd-
to Swiatta monochromatycznego.. Sam pomiar
jest niezmiernie prosty i dostepny dla kazde-
go, wymaga jedynie pewnej wyobrazni prze-
strzennej.

Przypusémy, ze chodzi o sprawdzenie plas-
kosci ptytki wzorcowej W. Ustawiamy jg na
stoliku, opieramy o jej krawedZ AB (rys. 14)
ptytke P, tworzac ostry klin pomiedzy badang
powierzchnig a ptaszczyzng ptytki P i oSwiet-
lamy S$wiattem monochromatycznym np. od-
powiadajacym zo6tej linii helu X= US59
Jesli zobaczymy uktad prazkéw jak na rys. 14
u dotu — to bedzie znaczyto, ze powierzchnia
jest cylindryczna (prazki sa rdwnoodlegte)
i wklesta (w miejscach C, D, E, grubos¢ klina
jest jednakowa) a wiec ptytka W jest wyzsza
przy krawedziach bocznych niz po S$rodku.
Mozemy tez obliczy¢ te roznice wysokosci.
W punkcie E grubo$¢ klina jest mniejsza niz
w D (lub C) o \2 odstepu prazkéw czyli

. 1 A Y 059,
2 2 2 . 2

wgtebienie Srodka ptytki.

= 015 A

za'tem tyle wynosi

Rys. 14.

Na rys. 15 ptytka ma powierzchnie cylin-
dryczng wypukia, a wzniesienie $srodka ponad
krawedzie boczne wynosi 0,6 odstepu pragz-

0,59

kow czyli e = 0,6 =g - 0,2 ja

Widzimy wiec, ze gdy prazki przy brze-
gach oddalajg sie 6d linii zetkniecia ptytek
P i W (lub od ostrza klina), wtedy badana po-
wierzchnia jest wklesta, gdy za$ zblizaja
sie, to wypukia.

Na rys. 16a-"16f jest szereg dalszych przy-
ktadéw. Linia zetkniecia ptytek jest AB
(z wyj. rys. 161). Prazki otrzymane jak na rys.
16a Swiadczg, ze powierzchnia jest cylin-
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dryczna i wypukia; wypuktosé ta wynosi
1,5 prazka, czyli
e= 15 '0"29 = 045 i
a b c d
Rys. 17.

Rys. 16b wskazuje, ze powierzchnia ma
zakrzywienie w dét przy obu brzegach, na-
tomiast w $rodku jest dokladnie ptaska. Ob-
nizenie przy bokach wynosi 0,4 prazka czyli

e= 0,4.5i|lA = o)l

Rys. 18.



Rok XXI1 MECHANIK Zeszyt 1 —3
- Rys. 16 ¢ — powierzchnia o dwéch wznie- 0,59
sieniach w poblizu kazdej krawedzi bocznej 4. o 1,2 p

Srodek ma prawie te samag wysoko$é co kra-
wedzie boczne. Wznlesienia wynosza e
0,6 prazka czyli 0,2 3, w stosunku do brzegow.

.Rys. 16 d — lewa cze$é¢ powierzchni -jest
ptaska, w kierunku ku prawej stronie jest wy-
puklo$¢ wzrastajgca w miare zblizania sie do
linii zetkniecia AB. Przy EF wzniesienie wy-
nosi e, = 0,15y, przy GH e, = 0,3 .

Rys. 16 e — 16g B jest obnizony w stosunku
do lewej czesci plaskiej o 0,6 p.

Rys. '16f powierzchnia ma 2 wzniesienia
w A i B, na ktérych opiera sie ptytka P.
Wzdtuz linii XY jest wgtebienie. Poniewaz
pomiedzy tg linia a kazdym wzniesieniem sa
4 prazki, wiec rdéznica pozioméw szczytu
wzniesienia i dna wglebienia jest

Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

OBLICZENIA ZWIAZANE Z

Bardzo czesto zmuszeni jesteSmy do zmia.
ny jednostek, czy to w obrebie tego samego,
np. metrycznego ukladu, czy tez przy prze-
chodzeniu od ukltadu calowego do metryczne.
go, lub przeciwnie. Mimo, iz zwigzane z tym
przeliczenia sg niezwykle proste, przeciez jed.-
nak sprawiajag nam one nie raz trudnosci, lub
nawet prowadza do mylnych wynikéw.

1. Rozwazmy mnastepujgce  proste zagad-
nienie.

Oznaczmy przez L dlugosé¢ jakiego$§ przed-
miotu wyrazong w m (metrach); ta sama dtu-
gos¢ wyrazona w cm (centymetrach) wynosi.
taby 100 L; mozemy wiec napisa¢

Lm=100 L cm . (1]

tak samo, jak w tablicach jednostek podaje
sie 1 m == 100 cm.

Jest to najzupelniej oczywiste. Ale ujmijmy
to inaczej i powiedzmy, ze L (czytaj L nad

m) jest liczba, ‘okreslajaca dlugosé jakiegos
przedmiotu wyrazona w m, a L (L nad.cm)

jest dlugoscia tego samego przedmiotu wyra-
Zonag w cm; musielibyémy w tym wypadku
napisa¢ réwnoscé

L=001L

cm

2l

Uderza nas pozorna sprzeczno$é wyrazef
[1] i [2] wynikajgca stad, iz nieraz mieszamy
pojecia wielkosci fizycznej, w danym wypadku
dlugosci jakiego$ przedmiotu, z liczba okre-
§lajaca ja w jakich$ obranych przez nas -jed-
nostkach; wtasnie.w ceélu unikniecia tej po-

Rys. 17 przedstawia fotografie uktadu praz-
kéw interferencyjnych na powierzchniach
kilku ptytek wzorcowych: a) prazki prawid-
tfowe, powierzchnia dobra, b) powierzchnia
zupeinie wadliwa, ¢) nieregularno$é posrodku
z powodu rysy powstalej przy hartowaniu,
d) powierzchnia plytki grubosci 0,5 mm zu-
peilnie nieregularna z powodu wewnegirznych
naprezen (po zlgczeniu 2z inng, grubsza
plytka, powierzchnia ta okazala sie zupzknie
dobra). :

Rys. 18 'przedstawia uklad pieknych praz-
kéw na powierzchni plytki o prawie nieska-
zitelnej ptaskosci.

(d. c. n.)

ZAMIANA JEDNOSTEK MIAR

mytki uzyliSmy w drugim wypadku innego
sposobu  pisania owych liczb, odrdzniajacego
je od wlasciwej wielkosci fizycznej. Mogli-
bysmy wiec napisac '

L cm

cm

L=Lm= [31

Dhugoé¢ L danego przedmiotu jest nieza-
lezna od jednostek, w jakich jg wyrazamy;
zmienne sg tylko liczby okres$lajace ja przy
pomocy tych jednostek.

100 cm = 300 cm

cm cm

NpL=3 m=3-

Przyzwyczajeni do ustawicznego liczenia
w Scisle okreslonych jednostkach, nie stosu.
jemy .na ogo6t odmiennego sposobu oznacza.
nia wielkosci fizycznych i liczb je okres$la.
jacych; oczywiscie, iZ mozemy zawsze, w pro-
stych przeliczeniach, pamieta¢, jakim jednost.
kom odpowiada kazdy z uzytych przez nas
symboli; w wielu wypadkach uwaga i pa-
mig¢ zawodzg i stad powstaja pomylki.

PodaliSmy wyzZej sposdb odréznienia dowol.
nej wielkosci fizycznej X, ktéra moze byé
dlugos$cig, powierzchnig, masa, sila, szybko.
$cig, mocy, natezeniem przeptywu i t. d., oraz
liczby X okreslajacej ja we wlasciwych jej

iz

jednostkach j: m lub cm, m® lub cm? kg
lub g, kG lub G (odrézniliSmy tu wyraznie jed-
mostki masy kg i g od jednostek sity kG i G),
I/min (litry na min). W tym ujeciu fzeczy
mozemy ogélnie napisac

X=X .j;-“
3

4

17
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Jest to wlasciwie jak gdyby uproszczony
sposo6b pisania tozsamosci
X . .
X = e Iz PN . . . . [5]
J
Mozemy to rozciggnaé na wszelkie zaleznosci
i wszelkie przeliczenia.

Np. jezeli wielkos¢ X byla wyrazona w jed.
nostce danej jis, a obecnie ma by¢ wyrazona
w jednostce nowej jn, to, poniewlaz

X=X .ju= X . ],
jd jn
miedzy liczbami, wyrazajacymi te wielkiodci
w 'jednostce dawnej i nowej, zachodzi za-
leznosé ‘
x=xﬁi ... .. [53)
jn jd "

Np. wartos¢ X =5 m3, podana w litrach,
wyrazitaby sie liczba

3
X = 57-=5.1000 = 5000.
Jn
Rozwazmy np. zalezno$¢, okreslajaca na.
tezenie przeplywu Q przez przewdéd o prze.
kroju F przy S$redniej predkosci przeptywu
v; powyzsze wielkosci fizyczne wigze zalez.
nosé:
Q=F.v B (]

" 'Przechodzac do liczb,
w obranych jednostkach jg, jr1 j, mielibySmy
zgodnie z [4]: _
Q=(M)'F.v=k.F.v (7]
A S
W wyrazeniu tym k jest wspélczynnikiem
liczbowym, ktérego warto$é zalezy od obra.
nych jednostek; jezeli jednostki te sg jedno.
rodne, t. zn. bezposrednio wynikajgce z trzech
jednostek podstawowych, np. g, c¢m, sec, albo
kG, m, sec, wowczas wspoélczynnik k jest
zawsze rowny jednosci i wzor [7] sprowadza
sie do postaci wyjsciowej [6].
Stanmy np. na gruncie drugiego z ukladéw;

mielibysmy jo =1 m®/sec, jr=1m? j, =
- ., Jr.j»__ m?.m/sec _
=1 m/sec, 1 k_— o mijsec =

Jezeli jednak przyjmiemy inne jednostki,
np. jo=11/min, je=1cm? i j, = 1 m/sec ,znaj-

cm? m.min _cm?.100cm.60sec

cﬁiz1emyk= sec.] - sec . 1000 cm?

= 6, mielibySmy wigc
Q=6.F . v (8]
Ymin cm?® m/sec

okreslajacych je

Przypuéémy, ze przewdd ma przekroj koto.
wy o érednicy d; mieliby$my ogdlnie
wd®>  Q

4 v’

AT RN B

wz6r wazny, o ile przyjmiemy jako jednostki
np. m, m3/sec i m/sec.

F=
skad

Przyjmujgc jednak inne jednostki, np. cm,
I'min i m/sec, napisaliby$my, przeksztatcajgc
podobnie, jak poprzednio we wzorze [7]

g=1128/ 1 sec Q _
~ cm min.m ¥V v
3
— 1,128]/ 21.000 cm?® | sec ﬂN
cm? ., 60 sec . 100 cm v
%0,46]/% cm . [10]

UprosciliSmy tu pisownie, pomijajac klo.
potliwe pisanie jednostek pod symbolami po-
szczegblnych wielko$ci; uméwmy sie bowiem,
Zze symbole wprowadzone do wzordéw, sg
zawsze liczbami, okreslajagcymi rozwazane
wielkosSci w wiadomych jednostkach. Powrdci.
my jednak do owej pisowni, ilekro¢ bedzie
to konieczne przy przeliczaniu wzoréw, zwia-
zanych z przejsciem do innych jednostek.

Ogdlng zasade przeliczania okazemy na
przyktadzie przeksztalcenia wzoru [8] przy
przyjeciu jednostek 1/h (litry na godzine),
mm? i dcm/sec. Przeksztalcenie polega¢ bg-
dzie na mnozeniu i dzieleniu poszczegdlnych
wyrazoéw przez nowe jednostki i na przegru.
powaniu dokonanym w spos6b nastgpujacy:

1.h
= .3 =6.F . v . 60=
l(/% 1/Qmin min . l . cm? m/sec
2
—360. p, 0,  dom.sec
mm? CIN dem/sec sec. m
—360.0,01.0,1.F . v,

mm? dcm/sec
czyli:
Q=03 F . v.

1/h mm? dcm/sec

Ten sposéb rozwigzywania jest klopotliwy,
lecz wylaczajacy mozliwo$¢ pomylek. Mozna
to znacznie uprosci¢, piszac bezposrednio wg
[8] nowa zalezno$¢ w nowoobranych jednost.
kach: ‘

Q_ F v

60 10010
skad

Q=036 F v l/h;

18



~ Zeszyt 1 —3

Rok XX1

musimy tu jednak uwaZza¢, by nie popelnié
pomylki, nieustannie pamietajac o dawnych
i nowych jednostkach:

Q F . v

== 1 D ==
1/min 60 ! cm? ] 00
1/h

m/sec 1 0

mm? dem/sec

Moze, byé korzysine dodawanie tu, dla od-
réznienia gérnych wskaznikow np.
14

v
v =
m/sec 10
dem/sec

2. Przejdzmy do przeliczen, zachodzacych
przy przechodzeniu z ukiadu calowego do
metrycznego. Przypusémy, ze w jakims$ pismie
angielskim czytamy, iz w opisywanej tam
konstrukeji uzyto stal stopowa o granicy wy-
trzymatosci 150.000 Ibs/sq in (funtéw na 1 cal
kwadratowy). Nie mamy jeszcze wyczucia
wielkosci tycu jednostek, nie mamy pod reka
gotowych tablic przeliczeniowych, musimy
obliczy¢ to sami.

Piszemy: 1’/ = 2,54 cm, 1 cal? = (2,54 cm)? = 6, 45 cm2
1 1b = 0,4536 kG.

A wiec naprezenie

s = § . 1b . cm? =0’4536. s =00703 s =
kG/em? 1bjcal cal®. kG 6,45  1bjcal® 1b/cal®

LY
T 14,22 " \b/eal® *

A wiec

150 000
s = 150 000 lb/cal®> = gy ¥ 10550 kG/em?,
. y

Te same spolczynniki pozwola nam przeli.
cza¢ cisnienia, panujgce w kotlach, czy silni.
kach, naciski powierzchniowe czopa w flo.
zysku, stalowej kulki na biezni tlozyska
tocznego i td.

3. Przypus$émy, iz w podreczniku amery-
kanskim znalezliSmy wzoér Buckinghama na
obliczanie nadwyzki dynamicznej obcigzenia
kota zebatego, majgcy postaé:

0,05 V (kf + F)

= 0,05 0,05 V+VEfF F,

w ktorym F, jest sila odwodowa w lb, Fi szu.
kana nadwyzka dynamiczng w lb, V pred-
koscig lo*dlvwo:dowac w stopach na minute,
f szerokoscig wienca w'calach, K spétczynni-
kiem o wymiarze 1b/cal, zaleznym od wtasno-
§ci sprezystych materialu wieicéw obydwdch
wspolpracujacych kot i bledow ich wykona.
nia; warto$ci K zawarte s§ w podanej obok
wzoru tablicy. Przeliczajac wzor, wprowadzi-
my jednoczesnie stosowane u nas powszechnie
oznaczenia; zmiana symboli jest i z tego tu
wzgledu korzystna, iz zapobiega pomylkom.
Przygotujmy przeliczenie:

(11),

MECHANIK

Wiemy, ze

1ft=1stopa=12"" = 30,48 cm = 0,3048 m Wo-
bec tego:

Vv v m.miﬂ_- 60 v __ 197 v
fiymin = mfsec * sec.ft ~ 03044 = mfsec -~ m/sec *
K e kG, cal 2,54 c =56 ¢ ;
b/cal = kG/em " cm . Ib  0,4536 ° kG/em kG/cm

f _b cm l b

.
cm !

cal = cm *cal . 2,54
F_p kG 1 p,
Ib = kG * lb T 0,4536 kG

Teraz mozemy juz podstawié do wzoru [i1]:

Y 005.197v(56c- 3 +o4536)
v v
€35 4+ 0,4536
skad: '
Py = . l(bc B =
Vbc + P
0,05 . 197 /0,536
be + P
- v ( C +_)_ kG

v +0,15 Vbc + P

Umys$lnie nie rob111smy tu zadnych uproszczen,
ktére latwo mozna bylo wyprowadzi¢, stwier-
dziwszy, iz F; , Kfi F, wyrazone sg w lb i wy-

- stepuja we wszystkich Wyrazach licznikéw

obydwoch stron zaleznosci; mozemy je wiec

wprost zastqplc przez P; , be i P wyrazone

w kG, pomijajac przeliczanie; podobnie rzecz

mialaby sig pod pierwiastkiem w mianowniku,
1 .

gdzie czynnik V——O_TM—G mozemy od razu wy.

prowadzi¢ przed pierwiastek; jednak lepiej
jest by¢ ostroznym, unikaé skrétow, bo stad
czeste pomyiki.

Tablice warto$ci K przehczyhbysmy wg

zaleznoSci odwroéconej,

= 5{{ 6 czyli
zmniejszajac w stosunku 5,6 krotnym liczby
podane w tablicy; podobnie przemnozyliby$my
przez 254 bledy wykonania zebdéw, chcac je
wyrazi¢ w mm, zamiast w calach; oczywiscie,
iz sg dopuszczalne tu =zaokraglenia, gdyz
i wzory wyjsciowe byly zaokraglone.

4. Jako drugi przyklad wezmy przeliczenie
wzoréw, do ktérych wchodza temperatury,
wyrazane w stopniach F (Fahrenheita). Jak
wiemy positkujemy sie w przeliczeniach za.
leznoscia:

t - 32) . .. [12]

Przypu$émy, iz w podreczniku znalezliSmy
wzo6r, okreslajacy zdolnos¢ naturalnego roz-
praszania ciepla przez 1lozyska $lizgowe,
w’ postaci: '

H=hk(ty —1,) ft.1b per sq in. per min [13]
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(stopo-funtéw na cal® i min.), w ktérym k jest
wspoélczynnikiem, zaleznym od postaci lozyska
i warunkow chlodzenia, majacych wymiar

ft . 1b ) .
nZ OF min’ J€80 liczbowe wartosci podane

-sa w tablicy. Wzér powyzszy przeliczymy
w kcal/cm?. C. h, jednostkach u nas stosowa-
nych (w kilokaloriach na c¢m? C i godzing).
Wiemy, iz 1 kcal=427 kGm. Z zaleznosci
[12] wynika, ze

t=18t+321z2et,—t,=18(1—1).
F C F F c C

Zaleznongé [13] mozemy napisaé, zastepujac oznacze-
nie H przez powszechnie u nas stosowane oznacze-
nie Q:-

H - 0 kecal . cal? . min _

oo keal cm?,h. ft.lb
cal® . min cm® . h
427 kG . m . cal? . min 427 . 6,45
_ — 2" — Q = — — Q ==
cm?.h.ft.1lb 0,4536 . 0.3048 . .60

=332Q=~Fk.18it — 1), skad Q= 0,0057 . k (t — ;) =
= B {t — 1y) kcal/em? C . h;
nowy wspo6lczynnik B = 0,0057 k.

Mozemy positkowaé sie wspdlczynnikami
z owej tablicy, mnozac je przez 0,0057, przy
czym temperature tczopaity$rodowiska ota-
czajgcego wyrazamy w stopniu Celsiusza. Za-
znaczmy, Ze wzor dotyczy zewnetrznej po-
wierzchni lozyska, a nie czynnej powierzchni
czopa © dl, jak to sie zwyklo u nas obliczac.
Roéwniez przyjecie pierwszej potegi roéznicy
temperatur nie odpowiada istotnym warun.
kom rozpraszania ciepla przez kadtuby to.
zysk. Przeliczenie powyzsze dokonaliSmy je.
dynie dla przykladu.

5. Przypus¢my, ze gbérng warto$¢ opatowa
jakiego$ ptynnego paliwa okreslono na 21000
BTU per lb: okreslamy ja w kcal/kG. Jednost-
ka ilosci ciepta w krajach uzywajacych cala
ang. jest 1 BTU (British Thermal Unit)== 778,26
ft . 1b =778,26 : ’

ft.Ib
kG.m
= 778,26.0,3048.0,4536 kGm =

kGm

= 107,6 . kGm = 107,6 . kcal . Teal =

= 778,26 . kGm =

107.6
oy ? —1 l_
227 kcal = 0,252 kca

A wiec
BTU BTU.kG
0252 . )
=21000. 6,453b—-—21000.0,555———11b601\cal/kG.

OkredliliSmy wigc zaleznosé
1 BTU/1b ==0,555 kcal/kG.

6. W krajach cala angielskiego mniektére
wielko$ci sg ujmowane zupelnie inaczej, niz
w krajach miar metrycznych; dotyczy to np.
okreslania skoku gwintéw i modulu w kotach
zebatych. Skoki gwintéow okresla sie ich
iloscig na cal (threads per inch); oznaczmy
przez i te ilo$¢; w grubych gwintach wyraza
sie ona nieraz liczbami ulamkowymi np.
i=3Y% sk/1". Skok tego gwintu jest oczy-
wiscie

zasadnicza

]H . l" 2‘.4
h=—cali = — .- mm = —— mm;
i i mm i
dla przytoczonego gwintu byloby
< 4.4
h=2'4—2' ~2 7,82 mm.

34, 13
Rozmiary zebow kot okresla sie, w odniesie.
niu do drobniejszych zebow, — podzialkgy
érednicowa P= LA gdzie N==1z jest iloscia
zebow, a D srednicq podzialowag w calach.
Nasze moduly )
Dmm _ 254 D" 254
z = N P

m== min,

lub

P = zebow / 1" $rednicy.

25,4
m
Te podzialki P (diametral pitch) stosuje sie¢ od
najdrobniejszych zgbéw (np. P=>50) do P=1;
przy grubszych zebach najczesciej rozmiar ich
okreéla sie podzialka obwodowa P° (circular
pitch) w calach; odpowiada to naszej podzialce

t, przy czym t=125,4 P’ mm, czyli

L _ 254
T o

m=— . PP =8,08 P’ mm,

T
lub

P = cali .

_m
8,08

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA KWARTAL 1!
Nalezno$ci z tytulu prenumeraty prosimy wplacaé na konto nasze
PKO I-624
podajqc na blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) dokladny adres,
3) ilo§¢é egzemplarzy, 4) okres, za kitéry prenumerala zostala oplacona.

Prenumerata kwartalna zt. 300.—

- Prenumerata kwartalna ulgowa zt. 250.—
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Inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

SPRAWDZANIE GRUBOSCI ZEBOW W WALCOWYCH
KOtACH ZEBATYCH

Sprawdzanie grubosci zebow jest jednym
z podstawowych pomiaréw, jaki musi by¢ prze-
prowadzony celem zapewnienia swobodnego
zazgbiania sig¢ kol. Poniewaz jednak niektére
ze sposoboéw mierzenia lub sprawdzania sg
uzaleznione od wymiaréw i dokladnosci wy-
konania $rednicy wierzchotkowej lub $redni-
cy dna wreb6éw, przeto w niniejszym arty-
kule oméwimy rowniez sprawdzanie tych
$rednic !).

1. Sprawd:zanie férednicy wierzcholkowej

Sprawdzanie $rednicy wierzchotkowej jest
koniecznie, aby mie¢ gwarancje, ze zeby na-
cigte beda mialy odpowiednie wymiary wy-
soko$ciowe; za duza S$rednica wierzcholkowa
moze spowodowaé zbyt maly luz wierzchol-
kowy, uniemozliwiajgc normalng prace kol

Przyjmuje sie, ze $rednica ta jest wykona-
na z dokladnoscig wg 10 klasy ISA, a wiec
na h10 lub H10 (przy wewnetrznym uzebie-
niu). Ponadto nalezy zwrdéci¢ uwage, aby bi-
cie walca wierzcholkowego zawarte bytlo
w bardzo ciasnych granicach, a wiec conaj-
wyzej 0,05 mm.

2. Sprawdzan’e érednicy dna wrebow
Zeby nacina sie na gtebokodé:

h,=2ym-+1 . . . . [1]

gdzie h. — wysoko$é zeba — mm, y — wspot-
czynnik wysokosci zeba?), m — modul — mm,

I, — luz wierzcholkowy — mm
przy czym przyjmuje sie®)
I, =01=+03m . . [2

lub $rednio
ly=02m . . . . . [3]

Warto$é érednia podaje sie na rysunku wy-
konawczym.

Nadmieniamy przy tym, Ze luz ten jest po-
trzebny, aby wierzchotek zeba mogl przejsé
swobodnie obok dna wrebu kola wspélpra-
cujacego. Przyjmujemy wiec jako najmniej-
szy luz = 0,1 m. W wypadku jednak, gdy
obrobke zeba przeprowadza sie oddzielnie
zgrubng i oddzielnie wykonczajacg, pozadana
jest rzecza, aby narzedzie wykonczajgce

1) Na tamach ,Mechanika®“ zostang zamieszczone
dalsze artykuly o pomiarach két zebatych.
Redakcja.
2) Blizsze dane w ksigzce autora pt. ,Kola zebate
w przystepnym zarysie“ tom I. .
3) W dawniejszej literaturze oraz starych kon-
strukcjach spotykamy lw = /s m.

obrabialo tylko boki zeba; uzyskuje sie bo-
wiem woéwczas nie tylko gladsze i doktad-
niejsze boki, lecz réwniez ,bicie"” uzebie-
nia jest mniejsze. Skoro wiec przy wykon-
czajgcym przejsciu (moze nim byé, oczywi-
Scie, zarowno frezowanie, struganie lub dtu-
towanie, jak tez i szlifowanie) narzedzie nie
powinno dotykaé¢ dna wrebow, przeto mu-
simy dopusci¢ osadzenie (schodek) u pod-
stawy zeba (rys. 1).

2ym+(02403)m

g

RS
<
42/%6-Rt

Rys. 1. OkreSlenie luzu wierzcholkowego.

Jesli schodek ten ma leze¢ ponizej toru,
jaki zakre$la wierzcholek zeba kola wspol-
pracujgcego, to musi znajdowac¢ sie ponizej
tego toru o minimalny luz, ktéry przyjmu-
jemy l», = 0,1 m. Wobec tego w operacji
zgrubnego nacinania musi by¢ ten luz wiek-
szy i wynosié¢ I, = (0,2 do 0,3) m.

Stad pochodzi konieczno$¢ sprawdzania
Srednicy dna wrebdéw ds, ktora oblicza sig
Z wzoru:

di=d,—2ym-21, . . . [4]

gdzie d, — érednica wierzchotkowa — mm.

3. Sprawdzanie grubosci zebéw
a. Uwagi ogdlne.

Aby zazebienie odbywalo sie bez przesz-
kod, wystarczy teoretycznie, aby suma gru-
bosci zeba jednego kola i grubosci zeba kola
wspolipracujgcego, mierzone po lukach kot
podzialowych (lub tocznych)?), byla réwna
podziatce -nominalnej (tocznej).

Wzér ogélny na grubosé zeba g po luku
kola podzialowego brzmi:

__m7:
§= 7y

+2zxmtgoe . . . [5]

gdzie: x — wspolczynnik przesunigcia zarysu
boku zeba (przy =zebach korygowanych),
a o — kat przyporu.

Praktycznie jednak zazebienie w takich
warunkach jest niemozliwe, bo nastapitoby
zakleszczenie sie zebow, ktdére moze nastgpié
wskutek:
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a) zwiekszenia wymiaru przy nagrzaniu sie
ko6t podczas pracy;

b) nieuniknionych bledéw wykonania ze-
bow (bledy podziatki, bicie uzebienia,
nieprawidlowosé i niegladkos¢ bokow
zebow);

c) trudnosci utrzymania $cisle teoretycznej
odleglosci osi w skrzynkach, w ktére
majg by¢ kola wmontowane.

Wobec czego musimy przewidzie¢ luz (mie-

dzyzebny (rys. 2). Luz ten uzyskuje sie przez

|
/ | koto 1
/o1
gi‘/,/\‘ : ty —luz wierzchotkawy.
S

o ~luz migdzyzebny
{obwodowy)

koto 2

22/48 .82

Rys. 2. Luz wierzcholkowy i miedzyzebny podczas

pracy pary kot

zmniejszenie grubosci zebéw w kazidym
z kot o '/, luzu miedzyzebnego, niezaleznie
od tego, czy zeby sa zerowe czy tez kory-
gowane 2).

Wielko$¢ tego luzu podaje tablica L.

TABLICA I
Wielko$¢ luzéw miedzyzebnych — mm

Modul | Diametral |  Luz luz najwiekszy
m | Pitth | pajmniej- z¢by l 2¢by
i i . strugane,
mm | DP | szy szlifowane ‘ frezowane
1 ! 24 0,05 0.075 0,1
1,5 16 0,05 0,075 0,1
.2 12 0,075 0,1 0,13
. 2,5 | 10 0,075 0,1 0,13
3 8 0,1 0,13 0,15
4 6 0,13 0,18 0,2
5 5 0,15 0.2 0,25
6 4 0,2 0,25 0,3
8 3 0,25 0.3 0,4
10 2,5 03 0,4 0,5
12 2 0,4 0,5 0,6
16 1,5 0,5 0,7 0,8
24 ‘ 1 0,75 1,0 1,25

Nalezy ponadto zwrdci¢ uwage, ze, zgodnie

z rys. 3, winna by¢ przewidziana gérna i dol-
na odchylka od wymiaru teoretycznego.

g"

gorna _ LN

odhyta™ N 7\

) 5 R pas
{E&\_‘_

b dolna

odchytka

L5 -R2
Rys. 3. Okreélenie goérnej i dolnej odchytki grubo$ei
zeba. !

Goérna odchytke tworzy Y najmniejszego
luzu z tab. I, za$ odchylke dolng utworzy %
luzu najwiekszego. W rysunku nalezy poda-
waé wymiar teoretyczny i obok niego obie
odchylki. Podawanie bowiem wymiaru teore-
tycznego ma umozliwi¢ sprawdzenie oblicze-
nia, gdyby zostal na rysunku napisany wy-
miar wadliwy.

b. Pomiar gruboSci zeba.

Grubosci zeba nie mozna mierzy¢ bezpo-
$rednio po luku kota, lecz po cieciwie. Moze
by¢ przy tym dokonywany pomiar zaréwno
grubosci zeba, jak rowniez szerokosci wrebu.
Zestawienie na rys. 4 podaje rézne metody
tych pomiaréw.

Metody te moga by¢ bezposrednie i posred-
nie, bezodniesieniowe i odniesieniowe. Spo-
$rod wyszczegdlnionych na rys. 4 metod po-
miarowych, przyjely sie w praktyce metody
Ib, IlIc i IV, ponadto za$ dla bardzo doklad-
nych pomiaréw, dokonywanych w laborato-
riach, metoda Ta. Pozostale metody nie przy-
jety sie z tego powodu, ze albo nastreczajg
duze trudnosci obliczeniowe i ustawcze, albo
wymagaja wykonania oddzielnych elementow
pomiarowego przyrzadu w zaleznosci od mo-
dutu oraz kata przyporu.

1) Pomiar przy uzyciu suwmiarki modu
fowej. ’

Najpopularniejszym przyrzgdem do pomiaru
grubosci zeba jest suwmiarka modutowa (rys.
5) lub mikromeir modulowy (rys. 6).

Rys. 5. Suwmiarka modulowa.

N
N



Rok XXI

Doktadno$¢ pomiaréow, dokonywanych tymi
przyrzadami wynosi 0,02 mm. Gieboko$¢ po-
miaru oraz grubo$¢ zeba po cieciwie oblicza
sie z wzoréw (rys. 7)

Rys. 6. Mikremetr modutowy
gp= 2z .m .SiNCP.vrrrrrrrrernn [6]
hp = hg-\- l—cosep . . . . 17

gdzie gp — grubos¢ pomiarowa zeba (po
cieciwie) — mm

MECHANIK

Zeszyt 1m3

hp — gtebokos¢ pomiarowa zeba —
mm
hs — wysokos¢ gtowy zeba — mm
® — Yz Srodkowego kata grubosci
zeba w stopniach; kat ten oblicza sie ze

wzoru: . Jgo g -
°= T,z
Rys. 7. Obliczenie gtebokosci

i grubosci pomiarowej zeba.

Jezeli majg by¢ mierzone zeby normalne —
zerowe2, wowczas wartosci pomiarowe przy
module m = 1 podaje tablica Il. Dla innego
modutu, nalezy wartosci z tablicy pomnozy¢
przez ten modut.

Przektad 1 Obliczy¢ wartosci pomiarowe zeba nor-
malnego — zerowego w kole 0 z = 25, m = 5.

Z tablicy Il odczytujemy dla z = 25, h'g— 1,0246,
g'p= 15697, dla modulu m — 5 mamy wiec:

hg= 10246 .5~ 512 oraz gp= 15697 ,5 7,85.
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TABLICA II

Glebokos¢ i grubo$é pomiarowa zgba normalnego-zero-
wego dla m =1

Tlogé 1losé
’ ’ ’ .
zebow K, g zeb6éw | k7, g
z z
10 1,0615 1,5643 30 1.0206 1,700
11 1,0859 | 1.5654 32 | 1,092 | 15701
12 1,053 1.5663 3¢ 1,0182 1,5702
13 10473 1,5669 35 1.0176 1,5702
14 1,0441 1,5674 36 - 1,0171 1,5703
15 1.0411 1,5679 38 10162 ; 1,5703
16 1,0385 1,568 40 1.0154 1,5704
17 1,0363 1,5685 42 1.0146 | 1,5704
18 1,0342 1.56%8 44 1,0141 1,570¢
19 1 1,032¢ 1,5690 45 1,0137 1,5704
20 1,0308 1,5692 46 1,0134 1,5705
21 10293 1.5693 48 [ 1,0128 1,5706
22 10281 1.5694 50  1,0123 1,5707
23 1,0268 1,565 55 1,0112 1,5707
24 10257 1,5096 60 1,0103 1,708
25 1,0246 1,5697 70 1 0088 1,5708
26 1,0237 1,56097 81 1,0077 1,5708
- 27 1,0228 1,5698 97 1,0064 15708
28 1,0221 1,5699 127 1,0063 1.5708
29 1,0212 1.5700 135 1,0045 1.5708
|| sctata | 1,000 | 1,5708
Wartosci te =3 teoretyczne, w praktyce naleZy

uwzgledni¢ odchylki g6ira i duina.

Z tabhicy 1 odczytamydla m = 5 — n: jmniejszy luz
= 0,1> mm, luz najwiekszy w przypadku zehow stru-
ganych = 0,25, zas dla zebéw szhifowanych = 0,20

Zatem odchyliki wyniosa:

odchylka gérna = !/, luzu najmniejszego =
= 0,075 =~ 0,08 mm,

odchylka dolna dla zebow struganych =
=1/, luzu najwigkszego =~ 0,13 mm,
odchylka dolna dia zebéw szlifowznych A~ 01 mm,
zatem na rysunku winna byé wpisana wartosé;

—0.08

=7,85
8p 7’8 -0,13 3

gdy zeby quakstruggne.

Przyklad 2. Obliczyé wartosci pomiarowe zeba o
z=15 m=35, a=15), =4 04, zeby normalne.
Ze wzgledu na to, ze ze¢by sy korygowane, nie muze-
my skorzysta¢ z tablicy 1I, ;

Z wzoru [5] obliczamy:

g=§§—ﬂ+ 2.0%.5.tg150 = 7,854 4
- 4. 0,26795 = 8,926 mm.
Z wzoru [8] mamy:

.. 180 8,926

— 277 — 6,8190 = 6949’ 08",
®.5.,15

a dla tego kata mamy: sin ¢ = 0,11873, oraz cos ¢ =
= 0,¥9292, zatem z wzoiu [o] otrzymamy:

g =15 .5 . 0,11873 =~ 8,905 mm. .
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Odchylki w tym wypadku s takie same jak w po-
przednim przykiadzie.

Chcac obliczvé wysokas§é pomiarows, musimy wpierw
obhczyé wysokosé glowy zeba. Z zasad konst ukcji
kot zebatych?) wiemy, ze hy = ym 4+ zm. Tutaj y = I,
m=25 x=-40% zatem hg=5-+40%.5 =7 mm,

Z wzoru wiegc [7] otrzymujemy:

hy =7 4155

2 (1 — 099292 = 7 -+ 37,5 . 0,00708 =

= 7,266 mm.

Gdy w kole mamy zeby zerowe niskie
(y < D), lub wysokie (y > 1), wéwczas wartosé
grubosci zeb6w mozna obliczyé bezposérednio
na podstawie wartoéci z tablicy II, za§ wyso-
ko$¢é pomiarowa obliczymy dla zebdéw niskich
odejmujgc warto$¢(l —y)m,a dla zebow wy-
sokich dodajgc wartos¢ (y — 1ym, gdzie y —
wspoélczynn’k wysokoéci zeba ).

Ta metoda pomiarowa ma te wade, ze do-
kladno$é pomiaru jest niewystarczajgca (0,02
mm), ponadto za$ po zuzyciu sie krawedzi po-
miarowych przyrzadu, grubo$¢ zeba jest w
rzeczywisto$ci wieksza niz wypada z pomiaru.
Dalsza wadg jest to, Zze dokladnos$¢ pomiaru jest
uzalezniona od dokladnosci wykonania walca
wierzchotkowego (pomiar jest odniesieniowy).
Jesli wiec srednica wierzcholkowa jest mniej-
sza od teoretycznej, woéwczas pomiar grubosci
zeba bedzie dokonany ponizej srednicy po-
dzialowej kola, a wynik pomiaru wad'iwy.
Jesli ponadto $rednica wierzchotkowa wyka-
zuje znaczne bicie wzgledem osi obrotow,
wowczas w roznych miejscach na obwodzie
pomiar wykaze rézne grubosci.

Przy mierzeniu grubosci zebéw w kole wal-
cowym o zebach Srubowych nalezy pamig
ta¢, ze

we wzory [5] [6] [7] i'[8] nalezy wstawi¢
wartosci m, zamiast m

we wzory [6] [71 i [8] nalezy ponadto wsta-
Wi Zzse zamiast z, przy czym:

z
cos® §

(9]

Zzasl —

gdzie m, — modu! normalny (narzedzia), Zzes
— zastepcza ilo$¢ zebdw, B — kat pochyle-
nia linii zeba do osi kota. ,

Jezeli w kole walcowym o zebach Srubo-
wych mamy zeby normalne — zerowe, wow-
czas wystarczy obliczyé z..a, @ odpowiednie
wartosci pomiarowe mozna obliczyé na pod-
stawie tablicy II dla zastepczej ilosci zgbow.

2) Pomiar przy uiyciu dwéch waleczkéw
wlozonych w przeciwlegle wreby.

W tej metodzie walki o $cisle okreslonej
srednicy wkladamy w przeciwlegle wrgby
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Rys. 8. 'Pomiar grubo$ci zebéw przy pomocy dwéch
waleczkow.

i mierzymy diugo$¢ M (rys. 8). Srednice wal-
kow moga by¢ w zasadzie rézine, lecz wtedy
pozniejsze obliczenia wymiaru M sg dos¢ zlo-

zone, a przez to dla celow warsztatowych nie-

poreczne i klopotliwe. W wypadku jednak,
gdy érednica waleczké6w pomiarowych wy-
niesie: \

mm
——cos a

8 = . [10}
wowczas, przy niekorygowanych zebach bez
luzu, osie watkéw pomiarowych znajduja sie
dokladnie na okregu kola podzialowego,
a wiec:

przy parzystej ilosci quow w mierzonym
kole:

My==d, t5 . [11]

za$ dla nieparzystej ilosci zebéw w mierzo-
nym kole

90
Mu=dpcosTi6 . [12]
gdzie: znak + jest dla uzebienia zewnetrzne-
go (rys. 8a),
znak — jest dla uzebienia wewnetrznego
(rys. 8b),
TABLICA 111
Srednica watkéw pomiarowych: 3 = mT . cosa
dla kata przyporu dla kata przyporu
Modut |— Modwt
o=15| a = 20 =150 | o = 20°
1 1517 | 1476 || 35 5310 | 5,166
125 1,897 1,845 3,75 5,690 5,535
1,5 2,276 2.214 4 6.009 5,904
1.75 2,653 2,83 4,5 #,828 6,642
2 3,035 2,9,2 5 | 7.586 7,380
2,25 3414 3,321 6 9.104 8,856
2.5 3,793 3690 7 10,621 10332
2,75 4,173 4,059 8. 12.138 11 809
3 4,552 4,428 9 13,635 13,285
3,25 4,931 4,797 10 15,173 14,761

d, — érednica podzialowa, & — $rednica
waleczka pomiarowego, M,, M, — wielko§é
pomiarowa dla parzystej i nieparzystej ilosci
zebéw. Srednice wateczkéw z wzoru [10] po-
daje tablica III

Cenna zaletg tej metody jest, précz prostoty
obliczen wielkosci pomiarowej M, jeszcze to,
7e, niezaleznie od ilosci zebéw w kole, moz-
na dla jednego modutu i kata przyporu uzy¢
tych samych wateczkow.

Gdy zeby sa wykonane z luzem, woéwczas
wielko$¢ luzu obliczy¢ mozna z wzordw:

dla parzystej ilosci zebdw
ly2 = (M, — Myn)sina o 13]
dla nieparzystej ilosSci zgbdéw

sin o

L2 = (My— Myn) — - [14]
cos —
z
gdzie: Mpn i Mum — zmierzone wartosci
M, 1 M, — teoretyczne wartosci z wzoru
[11] lub [12],

Dla uzebienia wewnetrznego we wzorach [13]
i [14] nalezy przestawi¢ wzajemnie M, z Mm
oraz M, 1 Mun.

Dla zebow korygowanych metoda ta wymaga
specjalnych obliczen.

Wada tej metody jest to, ze przy normal-
nych zebach watki sa schowane, a przez to
pomiar jest utrudniony.

3) Pomiar gruboéci zeba przez kilka zebow
(rys. 9 1 10).

! 42]46-73

9. TUzasadnienie pomiaru grubosci zeba przez
kilka zebow.

Rys.

Zasada pomiaru jest widoczna z rys. 9. Li-
nia pomiarowa BE jest styczna do kota zasad-
niczego, przy czym dlugo$¢ tej stycznej
WYnosi:

= BE = BC + CE

lecz z zasady powstawania ewolwenty wie-
my, ze:

3 \

= AC i podobnie CE = CD

zatem M = BE = ACD.

25
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Rys. 10. Pomiar przez kiilka zebéw bola o $rubowych
zebach.

Dalsze obliczenie jest
Sciach funkcji ewolwentowej i
wyraza sie wzorem:

dla zebow prostych

oparte na wiasno-
ostatecznie

=--.c¢cosa 2n—1)—+F

4-2(tga—arc a)J £ 2xm sin a . [15]
TABLICA IV
Wartosci M' przy pomiarze przez kilka zebéw
daa= 15im=1
(zeby zerowe bez luzu, x = 0 g = t/2).

Z I M’ z Tl M' z B M'
12 46231 42 108704 72 6 17,1177
13 6290 43 8763 ]
14 6350 44 8823 73 20,1582
15 6409 45 4 8882 74 1641
16 6469 46 8942 75 1701
17 6528 47 9001 76 1760
18 o 657 48 9060 77 1819
19 6647 78 1879
20 6706 49 139465 79 7 1938
21 6766 50 9525 80 1998
2 6825 51 9584 81 2057
23 6884 52 9643 82 2116
24 6944 53 9703 83 2176
54 9762 84 2235
25 77349 55 5 082
2 7408 56 0881 85 23,2640
27 7567 57 9940 86 2699
28 - 7527 58 14,0000 87 2759
29 7586 59 0059 88 2818
30 7646 60 t 0119 89 2878
31 3 7105 90 2937
32 7764 61 170523 91 yg  29%
33 7824 62 0583 92 3056
34 7883 63 0642 93 3115
35 7943 64 0702 94 3175
36 8002 65 0761 95 3234
66 g 0820 9 3293
37 10.8407 67 0880
38 8466 68 0939 97 3698
39 4 8526 69 0999 98 3758
40 8585 70 1058 99 9 3817
41 8645 71 1117 100 3876

dla innego modutu nalezy warto$¢ M' pomnozy¢
przez ten modut: M = M' . m.
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gdzie: n — ilo$¢ zebow objetych pomiarem
(patrz: wzér [16] oraz tablica IV i V).

Znak -f- obowigzuje w przypadku przesunie-
cia zarysu na zewnatrz kota, znak — obowig-
zuje w przypadku wgtebienia zarysu ku wne-
trzu kota.

Ilo$¢ zebOow objeta pomiarem winna by¢ ta-
ka, aby styk szczek pomiarowych wystepowat
w okolicy kota podziatowego i daje sie obli-
czy¢ z wzoru:

N=2. 00 0 o [16]
mamy wiec dla = x° n="+°05
dla » =8o0° n— 0,5

Metoda ta jest bezodniesieniowa, waobec

czego inne wymiary kota nie wptywajg na do-
ktadnosé pomiaréw (réwniez bicie uzebienia

TABLICA V

Wartosci M' przy pomiarze przez kilka zebow
daa=2im=1
(zeby zerowe bez luzu, g= t/2 x = Q).

z bl M’ z n M’ z bl M'
\
9 45542 39 113.8308 69 23,1074
10 5683 40 I 8448 70 Lo 1214
1 5823 41 8588 71 1354
12 5063 42 5 8728 72 1494
13 6103 43 8868
u 2 6243 44 9008 73 26,1155
15 6383 45 9148 74 1295
16 6523 75 1435
17 6663 46 16,8810 76 1575
18 6803 47 850 77 g 1715
48 9090 78 1855
19 7,6464 49 9230 79 1995
20 6604 50 6 9370 80 2135
21 6744 51 9510 81 2275
22 6884 52 9650
2 3 7025 53 9790 8 29,1937
24 7165 54 9930 83 2077
25 7305 84 2217
26 7445 55 199591 85 2357
27 7585 56 9732 86 >0 2497
57 9872 87 2637
28 10,7246 58 20,0012 88 2777
29 7386 59 7 0152 89 2917
30 7526 60 j 0292 90 3057
3 7666 61 L0432
32 4 7806 62 0572 91 322719
33 7946 63 0712 92 2859
34 8086 | 93 2999
35 8226 64 230373 9 3139
36 8367 65 0513 95 n 3279
66 8 063 9% 3419
37 g 138028 67 . 0793 97 3559
38,5 8168 68 0033 98 3699

dla innego modutu nalezy warto$¢ M' pomnozy¢
przez ten modut: M -M ' . m.
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nie wywiera wplywu). Nalezy jednak zwrdécié¢
uwage na to, Ze pomiar ten jest obarczony
btedami podziatek zebow, objetych pomiarem.
Dlatego tez nalezy na kole wykonac¢ Kkilka
pomiaréw i uzna¢ za wladciwa wartoéé prze-
cietna.

Dla zebdow Srubowych daje sie rowniez ten
pomiar przeprowadzié¢, lecz prostopadle do
linii zebow (rys. 10 i 11), a woéwczas:

M, =zi—g-lf—‘. cos o, [(Zn -1) —Z——i—
+ 2 (tg o, — arc o, )] + 2mzx, sin 2, [17]
przy czym: .
tg o, == tCiZ"B [18]

Rys. 11. Pomiar przez kilka quéw kola o §rubowych
zebach. '

. — normalny kat przyporu (narzedzia)
o, — czolowy kat przyporu
8 — kat pochylenia linii zeba do osi kola.
Tlosé zebow objetych pomiarem oblicza sig
z wzoru [16] przy uwzglednieniu 2. zamiast .

Pomiar ten mozna przeprowadzi¢ pod zaloze-
niem, ze:

Obliczone wg wzoréw [15] i ‘[17] wartosci po-
miarowe sa teoretyczne, od ktérych nalezy
odjaé odchytki tworzace luz, a wiec % war-
todci z tabeli L

Przgklad 3. Obliczyé¢ wartos¢ pomiarowa przez kil-
ka zebéw dia kola walcowego srubowego o z=12,
mp = 5, vn = 20°, B = 25°, bez przesunigcia zarysu ze-
ba (z = 0).

Z wzoru [18] otrzymamy ac = 20° 52,8’,
tg o — arc ac = 0,019714.

Ilos¢ z¢b6éw objetych pomiarem obliczymy z wzoru

{16] przy uwzglednieniu ac,

sm

21,88
n=12. 0,56 &= 2
180°+

zatem:

12.5 N T
My = cos 20" (2.2 —1) — +
n 5 [( )12

+ 2. 0,019714] = 23,253 mm.

Przyjawszy, Ze zeby bedg strugane, odczytamy z ta-
blicy 1 luz najmniejszy = 0,15, a najwiekszy = 0,25:
wobec czego narysunku winien by¢ wstawiony wymisr,

Mn = 23,253 7 003

Obecnie ustalimy na podstawie wzoru [19] jaka sze-
rokosé winien mieé wieniec kola, aby pomtar przez
dwa zeby moégl byé przeprowadzony:

b > 23,253 . sin 25°,

SN R
I/ e 1

b > 99 mm.

g TTTL
NP
Ao
PE:"—;.——*—-“
Tl
5 |

’ \

Rys. 12. Pomiar grubos$ci zeba przy uzyciu przyrzadu
ze szczekami o zakonczeniu ‘kulistym.

4) Pomiar bezposredni przy pomocy dwdch
gzczek kulisto zakoliczonych (rys. 4 — la).

Ta metoda pomiaru jest stosowana do po-
miaréw laboratoryjnych, gdy zalezy na bar-
dzo duzej dokladnosci; do ustawienia przyrza-
du do tego pomiaru potrzeba (rys. 12):

1) ustali¢ odleglo$é A od s$rodka kota do
kulek pomiarowych o $rednicy d, tak, aby
kulki dotykaty bokow zebow na kole podzia-
lowym,

2) ustali¢ wzajemng odleglos¢ kulek od
siebie L, .

Odleglos¢ A obliczy sie z wzoru:

A= —'%z cos ¢ -+ d(k

Odlegto$¢ kulek od siebie E, wynosi:
E,=mz sin ¢ — dj, [1 —cos (2 —9)] [21]

(20]

% — )

Ustawienie odleglosci A przeprowadza sie,
wstawiajgc miedzy czop o promieniu r. (rys.
12a) i kulki stos plytek wzorcowych o dhu-
gosci:

dp

EA = A - (T'c "'{— **2—

przy czym wartos¢ kata ¢ oblicza sig z wzo-
ru [8].

Przgklad 4. Obliczy¢ wartosci ustawcze dla kola
z przykladu 2.

W przykladzie tym mieliSmy wartosci:

p = 6°9708"’, cos p = 0,99292

Z wzoru [20] przy przyjqciu dr = 3 otrzymamy:

5. 15
A= ——.099292 4 — 2 sin (15° — 6°49708’"),

A = 37,446 mm,

[22]

oraz sin ¢ = 0,11873,

Z wzoru [22] obliczymy:

Eg=5.15.0,11873 — 3/[1 — cos (15°
E, = 8,875 mm.

— 6949°087)],
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Inz.-mech. STANISEAW SZULC

O GLADKOSCI POWIERZCHNI

Giladko§é powierzchni stata sie, dzieki moz-
nosci jej liczbowego okreslenia, nowym za-
sadniczej wagi narzedziem w reku konstruk-
tora, podobnie jak uklad tolerancyj wymia-
row. , '

Poza umozliwieniem =zamiennos$ci czesci,
tolerancja wymiaré6w ma na celu ustalié
rozmiary i dozwolone granice takich luzéw
pomiedzy czeSciami wspodlpracujacymi me-
chanizmu, ktéreby dawaly pewnosé¢ jego
prawidlowej pracy i dostatecznej trwatosci.
Sam luz jednakze, nie gwarantuje trwatosci
mechanizmu, bowiem cze$ci ruchome zuzy-
waja sie pod dzialaniem sil, powodujac tym
samym wzrost luzéw i réwnoczesnv spadek
trwalodci i sprawno$ci mechanizmu. Nadmier-
nie szybkiemu zuzyciu czeSci zapobiega m. in.
gltadko$¢ ich powierzchni narazonych na zu-
zycie, co powoduje, ze trwalo§é¢ mechanizmu
jest w rownym stopniu zalezng od gladkosci
powierzchni, jak i od tolerancji wymiaréw
przedmiotu. Im te powierzchnie sa gladsze,
tym wieksza jest powierzchnia ich przyle-
gania, tym mniejszy nacisk jednostkowy, tym
lepsze smarowanie, a dzieki tym wszystkim
czynnikom — tym mniejsze zuiycie czesci
W pracy.

Korzysci, wyn‘kajace ze zwiekszenia po-
wierzchni przylegania, wywolane wzrostem
ich gtadkosci, moga wyrazi¢ sie dwojako:
albo mozliwoscia zwiekszenia dopuszczalnych
naciskéw bez obawy wywolania zatarcia, albo
tez zwiekszeniem okresu trwania mechanizmu
przy niezwiekszonych naciskach.

Pierwszy wypadek mozna zobrazowaé
faktem, ze polepszenie przecietnej gtadkosci
powierzchni  (zmniejszenie  chropowatosci)
z 0,5 na 035 I pozwolilo w pewnym przy-
.padku zwickszy¢ obcigzenie z 800 kG na
2150 kG, czyli 2,7-krotnie zanim nastapilo
zatarcie (Clay). W drugim wypadku jako przy-
kiad moze postuzy¢ fakt, ze wspodlczesny
samochod amerykanski jest jeszcze zdatnym
do ruchu po przebyciu ok. 160.000 km bez
kapitalnego remontu. Dla poréwnania przy-
toczy¢é mozna, Ze liczba ta, przy dotychczaso-
wych wykonaniach wahala sie w granicach
45 = 65.000 km (r. 1934 — 6).

Zagadnienie gladko$ci powierzchni nie jest
nowe. Prawie réwnoczes$nie z wprowadzeniem
ukladu pasowan zaczeto stosowaé¢ na ry-
sunkach znaki okreslajgce rodzaj obrébki
(t. zw. znaki obrdbkil), a przez to, posrednio,

1) Patrz Polska Norma PN/o—530 z 1932'r. W obe-
cnie opracowanych normach — poréwnaj ,Mechanik”
Nr 10 — 11/47 str. 429 — nazwa ,znak obrébki“ zastapio-
na zostala przez ,2nak gladko$ci“. (Przyp. Red.).
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gladko$¢ powierzchni. Z braku innego okres-
lenia znak obrébki stanowil dodatek do
tolerancji wymiaréw; uwazano bowiem, ze
gléwnie zacieénienie tolerancji wymiaru jest
tym czynnikiem, ktéry réwnoczesnie normu-
je gladkos¢ powierzchni. Powigzanie gtadkosci
powierzchni z tolerancjg wymiaru okazalo sie
jednak niestuszne: powodowalo bowiem zby-
teczne zaciesnianie ' tolerancji wykonania
w tych wszystkich przypadkach, gdy zalezalo
nam jedynie na wuzyskaniw powierzchni
o znacznej gladkosci. Powodowalo to znaczny,
a nieuzasadniony wzrost kosztéw wykona-
nia. ' .

Uzupekhienie znakoéw rysunkowych obrébki
stanowily wzorce, wprowadzone w naszym
przemysle przez niektére fabryki okolo r.
1930. Spos6b wzrokowego pordwnania gtad-
kosci przedmiotu obrabianego z wzorcem,
jakkolwiek prymitywny, oddawal pewne
ustugi. Zakres tych ustug byl jednak bardzo
ograniczony, gléwnie przez to, Ze sposdb ten
oparty na ocenie indywidualnej nie mégt
sta¢ sie czynnikiem decydujacym w rozstrzy-
ganiu réznicy zdan co do wystarczajacej lub
niewystarczajacej gltadkosci przedmiotu.

Pierwsza podstawowa praca, ktéra przepro-
wadzila analize geometrycznych ksztattéw
powierzchni i ujeta okreslenie gtadkosci przy
pomocv parametréw liczbowych, bvta praca
prof. Schmaltza opublikowana w r. 1936. Praca
ta zawiera projekt ujecia liczbowego gtad-
kosci powierzchni dla 44 wypadkéw obrébki
mechanicznej i recznej dla zakresu 0.3 do
1000 p. niegtadkosci (chropowatosci) powierz-
chni. Dane te w poréwnaniu do osiagniec
obecnych posiadajg juz tylko warto$é histo-
ryczna. '

Badania nad istota gladkosci powierzchni
zapoczatkowano w USA w r. 1930, w Ang'ii
w r. 1939, a definicja i liczbowe okreslenie
gtadkosci zostaly. ujete w norme w trzech
krajach: w Anglii, w Zwigzku Radzieckim
i w USA. ‘

Wedlug obecnego stanu znajomodci zagad-
nienia, potocznie uzywane pojecie giadkosci
powierzchni ujmuje zbiorowe cechy geome-
trycznej struktury powierzchni, nie posiada
przy tym odpowiednika liczbowego. Ksztatlt
i gtadkos$¢ powierzchni obrobionej przedmio-
tu nalezy uwaza¢ za odwzorowanie ruchow
narzedzia, oraz jako wynik warunkéw, w kté-
rych skrawanie przebiegalo. Maijg wiec na
gtadkosé powierzchni wplyw takie czynniki
jak: stan obrabiarki (luzy, prostoliniowos¢
prowadnic i t. p.), stan krawedzi tnacej na-
rzedzia, warunki skrawania, obrabialno$¢ ma-
terialu skrawanego i tp. :
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Nieréwno$¢é powierzchni jest wypadkowa
nieréwnoscia skladowych dwojakiego rodza-
ju: systematycznych i przypadkowych. Przy
rozpatrywaniu zagadnienia gladko$ci zajmu-
jemy sie badaniem tylko nieréwnosci syste-
matycznych, traktujgc nieréwnosci przypad-
kowe jako skazy.

Na strukture geometryczna powierzchni
(rys. 1) skladaja sie dwa rodzaje nieréwnosci

b)

t{mm)

/f’/mm)

si5l47 72 ‘

Rys. 1. Struktura geometryczna powierzchni

systematycznych a mianowicie:
a) chropowato$é o podzialce t i wysokosci
h pochcdzqca od dzialania ostrza narze-
dzia i jego posuwu;

b) ralisto$¢ o podzialce t;y i wysokosci hy
spowodowana ugieciem narzedzia (np.
freza na trzpieniu) drganiem, obecnoscia
naprezen wewnetrznych w materiale
obrabianym, niejednolito$cig materiatu
itp. .

Niegtadkos$¢ powierzchni mozna wiec uwa-
za¢ jako wypadkowa chropowatoséci, natozo-
nej na powierzchnie falista. Oba wymienione
rodzaje nieréwnosci sa systematyczne t. zn.
powtarzaja sie w sposéb mniej lub wiecej
prawidlowy, mozna wiec mowi¢ o ich po-
dzialce, wysokosci itp., jak w odniesieniu
do obrazu ruchu drgajacego.

Rys. la przedstawia schematycznie profil

powierzchni w duzym powiekszeniu, Fali-
stos¢ i jej podziatka ty i wysokos¢ hy sa
wyraznie widoczne, Powierzchnia falista po-
kryta jest chropowatoscig o znacznie mniej-
szym rzedzie wielkosci. Charakter tych nie-
réwnosci obrazuje rys. 1b — bedacy po-
wiekszeniem fragmentu rys. 1la.
. Jednostka pomiarowsq podziatek i wysokosci
falistosci jest w ukladzie metrycznym — mi-
limetr, za§ w ukladzie calowym - cal. Po-
dobnie ma sie sprawa z podziatka ¢, natomiast
wysoko$¢ h wyrazamy w ukladzie metrycz-
nym w mikronach (p) za§ w ukladzie calo-
wym w mikrocalach (mu. in.2).

Z obu omoéwionych powyzej rodzajéow nie-
réwnosci powierzchni, wigksze znaczenie po-

2) 1 mu. in. = 10"° cala = 0025 @ 1 p =40 mu. in.

siada chropowato$é¢, ktdra wystepuje zawsze,
podczas gdy falistos¢, ktéra jest zwigzana
w duzym stopniu ze stanem maszyny jest
przy obecnej znajomosci zagadnienia mniej
dokladnie zbadana. W dalszym ciggu tresci
artykulu zajmiemy sie wylgcznie zagadnie-
niem chropowatosci.

Najczesciej stosowang wielkosdcia, ktérej
uzywa sie dla okreslenia chropowatosci jest
wysoko$¢ zarysu powierzchni obrobi_-onej
(h na rys. 1). :

Wysokos$¢ te mozna wyrazac jako wysokosé
maksymalng (Rmas), mierzona jako odleglosé
dwoch prostych poprowadzonych przez prze-
cietne potozenie grzbietéw i dolin krzywej
(rys. 2) lub tez jako przecietng wysoko3é
profilu hp, lub Sredniq wysoko§¢é profilu hs
(rys. 3).

hmm ab fled
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wyKkresu

Rys. 2. Wyznaczenie z wykresu malksymalnej wartoSci
chropowatoscel
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Rys. 3. Wyznaczenie wartosci chropowatoSci przecigt-
nej iy 1 Sredniej hs

Wielkoéci (parametry) h, i by mierzy sie
od linii zwanzsj $rodkowgq liniq odniesienia,
przy czym warto$¢ h, jest rowna Sredniej
arytmetycznej rzednych krywej, za§ wartos¢
h, jest rowna pierwiastkowi kwadratowemu
éredniej arytmetycznej kwadratéow rzednych
wykresu.

Jak z powyzszego wynika wymienione pa-
rametry, ktérymi przyjeto wyrazac¢ nieregu-
larno$ci powierzchni, nie oznaczaja jej gtad-
kosci, lecz przeciwnie — jej chropowatosé ).

Do wyznaczania liczbowego wspomnianych
paramentréw ‘jest nieodzowne przedstawienie
zarysu powierzchni w takim powigkszeniu,
aby go mozna byto-zmierzyé. Do tego celu
istnieje caly szereg instrumentéw, z ktérych
jako najczesciej stosowane nalezy wymienié
instrumenty optyczne i instumenty rysikowe,

Instrumenty optyczne umozliwiajgce po-
rownania wygladu powierzchni badanej z po-
wierzchnia wzorcowa dajg obraz powierzchni
w powiekszeniu 40*. Do tego typu instrumen-
té6w naleza komparatory: Klemna, Buszcha
Vickersa i Taylor — Hobsona.

$) W zadnym jezyku z wyjatkiem polskiego, oma-
wiana wilasSciwo§é powierzchni nie =zostata okreslona
jeko ,gladko$éc. Wyrazy: ang. roughmess 1 niem.
Rauhigkeit maja w polskim jezyku zupeinie dobry od-
powiednik chropowato§é, ktéra moze byé ujeta liczbowo
jako parametr struktury geometrycznej powierzchnl.
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Instrumentem optycznym dajacym obraz za-
rysu powierzchni w powiekszeniu do 1000x
jest profilometr Schmaltza (rys. 4).

Rys. 4. Profilometr Schmaltza

Rys. 5 przedstawia profil powierzchni ogla-
danej w profilometrze Schmaltza.

5. Profil powierzchni ogladanej w profilometrze
Schmaltza (hp = 0,34 % ftmeX.= 1,90 p)

Rys.

Z obrazu tego mozna zmierzy¢ wysokos$¢
maksymalng profilu hmex, ale nie mozna zmie-
rzy¢ jego wysokosci przecietnej, ani tez
$redniej (hp, h9 .

Instrument rysikowy (rys. 6) daje wskazania
dwojakiego rodzaju:

a) kresli powiekszone odwzorcowanie pro-
filu powierzchni, otrzymane wskutek
ruchu rysika po powierzchni badanej.

b) daje warto$¢ liczbowa hp lub hs, ktéra
wyznacza w miare posuwania sie rysika
po powierzchni badanej.

Wreszcie mozna dawaé wskazania a)
i b) jednoczes$nie.

Wykres zarysu ’ powierzchni wykonany
przez instument rysikowy jest powieksze-
niem rzeczywistego zarysu powierzchni w gra-
nicach 150:1 do 200:1 w kierunku poziowym,
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Rys. 6. Aparat rysikowy , Talysurf“ wyr. firmy Taylor -
Hobson w Londynie do bezposredniego pomiaru gtadkosci

za$ w granicach od 4000:1 do 40000:1 w kie-
runku pionowym. Powiekszenie to moze by¢
dobierane dowolnie.

Rys. 7 przedstawia profil powierzchni szli-
fowanej, uzyskany przy pomocy instrumentu
rysikowego.

Sposréd trzech wyzej wymienionych pa-
rametrow t. j. hmax, hp i hs przyjeto ostatnio
okreslaé chropowato$¢ powierzchni przy po-
pomocy hp t. j. Sredniej arytmetycznej rzed-
nych zarysu powierzchni.

Niezmiernie waznym wskaznikiem gtadkosci
jest krzywa Abbott — Firestone.

Wykres profilu powierzchni szlifowanej uzyska-
ny na aparacie Taylor - Hobson.

Rys. 7.

Powiekszenia: pionowe — 20000, poziome — 200
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Wiadomo, Zze chropowato$¢ przeszkadza,
aby duze powierzchnie stykaly sie z sobg na
calej swej przestrzeni. Z tego powodu wiel-
kos¢ rzeczywistej powierzchni przylegania
jest mniejsza od teoretycznej wielkosci, wy-
nikajgcej z rysunku. Polepszenie warunkoéow
styku moze nastapié¢ przez dotarcie lub inny-
mi sposobami, ktdére zmierzaja do usuniecia
grzbietéw chropowatosci.

Krzywa Abbott'a (rys. 8) przedstawia pro-
centowy ‘wzrost rzeczywistej powierzchni
nos$nej, spowodowany dotarciem wzajemnym
obu powierzchni wspdlpracujacych przy
starciu nierownosci o okres§long wysokosé.

Dla zobrazowania zagadnienia gladkos$ci po-
wierzchni od strony praktycznej niech postu-
zg dane, ktére stanowia przecietne wartosci
parametru h, dla poszczegdélnych rodzajow
obroébki (rys. 9). :

" Jak wynika z rys.’9 najwyzsze wymagania
gladkosci dotycza prawie wylacznie obrébki
wykonczajgcej i sg one 'w tym zakresie

a+hec
- T

Kizywa Abgofla
I

% 5% 8% BE o 00%
S d+54/'

5364788

Rys. 8 Wpyznaczenie krzywej Adbbott- Firestone

szczegdblnie zrézniczkowane, Wartosci liczbo-
we chropowato$ci dla operacji wykanczaja-
cych sg zawarte w granicach od jednej setnej
do kilku dziesigtych czgSci mikrona. Stosownie
do tego normy gladkosci powinny przewidy-
wac odpowiednig ilos¢ klas w zakresie malych
chropowatosci.

Charakterystyczne przykrywanie sie wza-
jemne zakresow gladkosci powierzchni obro-
bionych zwyklymi $rodkami i metodami zali-
czonymi do wysokiej klasy wykonczenia,
$§wiadczy o tym, ze z jednej strony nie zba-
dano dotychczas jaki jest charakterystyczny
zakres gtadkosci dla poszczegdlnych metod
obrébki, z drugiej za$§ strony, ze wprawdzie
gtadko$é pewnego rzedu 'jest osiggalna zwy-
kla metods, jednakze nalezy przypuszczaé, ze
czas trwania operacji i koszt jej wykonania
ta droga lezy poza granicami oplacalnosci
danej metody obrébki. Wida¢ to z wzajemnego
potozenia dolnych wartosci krancowych dla
poszczegélnych rodzajow obroébki (poréwnaj
rys. 9, potozenie punktu A i B z C oraz B,
C z D, E) Przykladem na powyzsze jest zakres
toczenia nozem i wykonczenie diamentem,
docieranie maszynowe i szlifowanie, dociera-
nie maszynowe i superfinish.

Rys. 9b przedstawia niskie wartosci skali
gladko$ci (h,) powiekszone w stosunku do
rys. 9a. W rys. 9a uwzgledniono tylko 3 ro-
dzaje obrobki najwyzszej gladkosci,’ oraz
porownano zakresy gladkosci stosowane przez
trzy rodzaje przemystéw, charakteryzujacych
sie najwyzszymi wymaganiami wykonczenia
powierzchni, Wspomniane przykrywanie sig
zakreso6w poszczegélnych rodzajow obrébki
jest tu réwniez widoczne.

Rola konstruktora w =zakresie ustalania
gtadko$ci powierzchni jest dwojaka. Zadaniem
jego z jednej strony jest ustalenie minimalnej

1
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Rys. 9. Przecietne wartosci chropowatosci hp obliczo-
ne z wartosci osiagnietych w przemystach elektrotech-
nicznym, obrabiarkowym, samochodowym i lotniczym.
‘WartoSci ograniczone liniami cigglymi sa normalnie
osiggalne w poszczegélnych rodzajach obrébki, war:o-
§ci ograniczone liniami przerywanymi 4, B, C, D —s3
wartoSciami krahcowymi, dajagcymi sie osiagnaé w wy-
jatkowych warunkach.

dozwolonej  gladkosci powierzchni, czyli
maksymalnej warto$ci chropowatosci, a to’
w celu zapewnienia prawidtowych warunkéw
pracy i odpowiedniej trwatosci projektowanej
maszyny. Z drugiej strony nie mniej waznym
zagadnieniem konstruktora jest wustalenie
gérnej granicy dozwolonej gtadkosci czyli
minimainej wartoSci chropowatosci -~ jako
$rodka zapobiegawczego przeciwko nadawa-
niu zbyt gtadkiego wykonczenia powiechniom
nie istotnym dla pracy mechanizmu. W ten
sposéb konstruktor ma bezposredni wpltyw na

koszty wykonania.
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Inz.-mech. JAN OBALSKI

ZASTOSOWANIE ZJAWISK ELEKTRYCZNYCH DO POMIAROW
WIELKOSCI NIEELEKTRYCZNYCH

1. Wstep.

W ostatnich dziesigtkach lat wraz z rozwo.-
jem badan nad elektrycznosciag i magnetyzmem
wiele zjawisk z tej dziedziny znalazlo zasto-
sowanie przy pomiarach posrednich réznych
wielkosci jak: diugosci, czasu, sily, cisnie-
nia temperatury itd. Zwlaszcza wynalezienie
lamp elektronowych przyczynito si¢ do roz-
powszechnienia elektrycznych metod po-
miaru.

Metody elektryczne dajg wiele korzysci
w poréwnaniu z innymi. Przyrzady miernicze
elektryczne posiadajg naogdt znacznie wigk-
"szy od innych obszar mierniczy: np. za pomoca
amperometrow - wskazowkowych bez wzmac-
niaczy mozemy mierzy¢ prady od 107° do
105 A, ktéoremu to obszarowi odpowiadatby
w . dziedzinie dtugosSci obszar od 0,1y do
16000 km. Wprowadzenie wzmacniaczy da-
‘je pod tym wzgledem dalsze mozliwosci,
prawie nieograniczone; przy tym wzmocnie-
nie to nie powoduje skazenia wyniku po-
miaru. Pomiary metoda elektryczng pozwala-
ja na latwe przenoszenie wynikow pomiaréw
na -odleglto$¢ i =zapisywanie ich na tasmie
badz obserwowanie na ekranie oscylografu
prawie bez bezwladnosci, co ma znaczenie
przy pomiarach wielkos$ci ulegajacych szyb-
kim zmianom (np. cisnienia w silnikach
szybkobieznych). Co wiecej, na 'tym samym
ekranie mozemy mie¢ jednoczes$nie wykre-
sy roéznych wielkosci, co ulatwia ustalanie
ich zaleznosci i kontrole przebiegu zjawisk.

W tym artykule damy pobiezny rzut oka
na te nowe metody pomiaru, ze szczegdlnym
uwzglednieniem zasad mierniczych. Rozwi.
niecie tego obszernego tematu wymagaloby
szeregu dalszych artykuldéw.

2. Pomiary oparte na zmianie opornoséci
elekirycznej

Zjawisko zmiany opornosci elektrycznej
ma zastosowania w licznych rodzajach pomia-
row. Przytoczymy kilka przykladow.

Rys. 1 przedstawia schemat przyrzadu
do pomiaru poziomu cieczy w zbiorniku. Ruch
pltywaka 1 za pomoca przekladni $limakowej
2, 3 powoduje obrét tarczy z oporami 4, po
ktérych élizgaja sie kontakty 5. Dzieki temu
zmienia sie oporno$¢ jednego z obwodow
mostku Wheatstone'a i wskazdéwka galwano.
metru G wychyla sie; moze on by¢ tak wy-
wzorcowany, aby wskazywal odrazu poziom.

Inne rozwigzanie stanowi uklad wedlug rys.
2 bez ruchemvych czesci. Prad z sieci zasila
obwod 4, w sklad ktérego wchodzg dwa prety

1, 2, zanurzone w cieczy, oraz sama ciecz.
Pret 1 posiada wysoka opornosé, pret 2 jest

=

Rys. 1. Pomiar poziomu cieczy w zbiorniku za pomocs

zmian oporno$ci.

metalowy. W miare podnoszenia sie pozio-
mu cieczy w zbiorniku opornos¢ obwodu
zmniejsza sie i wskazéwka amperometru A
wychyla sie.

4é E}ambm

7 C7A syon

7 P

Rys. 2. Pomiar poziomu cieczy w zbiorniku za pomoca
zmian opornosci.

Rys. 3 przedstawia przyrzad do mierzenia
odksztalcen, a zatem rdwniez do mierzenia
proporcjonalnych do nich naprezen. Male na.
czynko o ciezarze ok. 6 G jest zapemione
elektrolitem. Jedna z ndzek, na ktérych opie.
ra si¢ naczynko, taczy sie z nim za posredni-

elektrolit

T /7 T ///v';f//// 59 // O
4 2

Rys. 3. Pomiar naprezen za pomoca zmian opornosci.

ctwem przepony 1 i wchodzi w jego wnetrze,
gdzie jest wygieta w ksztalcie jezyczka 2.
Koniec jezyczka znajduje sie pomiedzy dwie-
ma elektrodami 3,4. Warstwy cieczy nad je.
zyczkiem i pod nim stanowig dwa opory
w roznych obwodach. Gdy wskutek wydtu-
zania sie badanego elementu nacisk z goéry
na naczynko wzrasta, jezyczek odchyla sig
i zmienia sie grubos$¢ obu warstw cieczy, a za-
tem ulegajg zmianie réwnjez. odpowiednie
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opory. Zmiana ta wpitywa na wskazanie gal-
wanometru (np. rdznicowego).

Rys. 4 przedstawia schemat termometru
opoiOwego. Jego zasada miernicza opiera sie
na tym, ze oporno$¢ metali wzrasta w spo-

Rys. 4. Pomiar temperatury
za pomocag zmian opornosci

" E

s6b Scisle okreSlony ze wzrostem temperatury.
Opor mierniczy X, stanowigcy jeden z czterech
oporow ukiadu mostkowego umieszcza sie
w Srodowisku, ktérego temperature nalezy wy.
znaczy¢. Wskutek tego opornosé termometru
ulega zmianie, powodujac zmiane wska-
zania galwanometru G. Op6r X stanowi drut
platynowy, niklowy lub zelazny. Przy drucie
platynowym istnieje mozno$¢ pomiaru temper
ratirry od — 200 C do 1000 C.

3. Pomiary oparte na zmianie
przyciggania magnetycznego

Rys. 5 podaje przyktad zastosowania sity
przyciggania magnetycznego do pomiaru gru-
bosci. 1 jest to ciatlo ferromagnetyczne, t. zn.
posiadajace zdolno$¢ skupiania wielkiej liczby
linii magnetycznych, 2 — cienka powtoka dia-
magnetyczna (czyli rozpraszajgca linie magne-
tyczne; do ciat takich nalezy bizmut, miedz,
wosk i td.); 3 — jest to maly magnes staty,
spoczywajacy na powloce 2 i przyciggajacy
ciato 1 Jest on zawieszony na korncu dzwigni
4. Do prawego konca 'tej dzwigni jest przy-
mooowana spiralna sprezyna 5, ktdérej drugi

Rys. 5. Pomiar grubosci
za pomocg zmian przycia-
gania magnetycznego.

koniec jest potgczony ze Wskazowka. Obraca-
jac sprezyne (wraz ze wskazowka) wywieramy
na prawy koniec dzwigni nacisk, Kktory
bedzie sie starat jg obr6ci¢. Obserwujemy po-
tozenie wskazéwki w momencie oderwania sie
magnesu; odpowiada ono sile niezbednej do
tego oderwania. Sita ta zalezy od grubosci
powtoki x. Skala przyrzadu moze by¢ tak wy-
wzorcowana, aby wskazywata bezpos$rednio
te grubosc.

4. Pomiary oparte na zmianie indukcji
magnetycznej

Rys. 6 przedstawia schemat, a rys. 7 foto-
giafie czujnika, w wykonaniu firmy Reishauer
w Zuriehu. W-czujniku tym zalezno$¢ miedzy
wielko$cig mierzong, a wskazaniem jest uzy-
skana drogg zmiany indukcji magnetycznej.

MECHANIK
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Na rys. 6 oznacza: 1 — przedmiot, ktérego
wysokos$¢ jest mierzona i ktéry spoczywa na
stoliku 2; 3 — uzwojenia elektromagnesdw,
4 — Kkotwice potgczong z trzpieniem mierni-

Rys. 6. Schemat czujnika indukcyjnego firmy Reis-

hauer.

czym 5 6 —a'transformator, zasilany z sieci,
7 —mwskazujgcg cze$¢ przyrzadu. Przyrzad
jieisit itak ustawiony, ze -gdy kotwica 4 znaj-
duje sie' posrodku przestrzeni miedzy cew-
kami 3, wskazanie przyrzadu jest zero; jed-
nocze$nie potozenie trzpienia ustalone np.
za pomocg plytek wzorcowych, odpowiada
nominalnej wysoko$ci przedmiotu. Wobec
réwnosci opornosci magnetycznych w obwo-
dach obu elektromagneséw, prady z nich pty-
nace sa jednakowe. Gdy jednak wysokosé
przedmiotu 1 jest np. wieksza niz wartosé

Rys. 7. Czujnik indukcyjny firmy Reishauer.

nominalna, to itrzpien 5 wraz z kotwicg 4
znajdzie sie powyzej Srodkowego potozenia
i wskazéwka przyrzadu (rys. 7) przesunie sie
w prawo, podajac odchylenie od tej warto-
$ci nominalnej. Potozenia dodatkowych wska-
zO6wek odpowiadajag dopuszczalnym (odchyle-
niom.
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Rys. 8 przedstawia schemat przyrzagdu Mabhr.
Siemensa o podobnej zasadzie mierniczej, prze.
znaczonego do mierzenia katéw skrecenia wa-
6w, a zatem réwniez momentéw skrecajgcych
i mocy. Elektromagnesy sg tu umieszczone na

Rys. 8. Przyrzad Mahr-Siemensa do pomiaru katéw

skrecenia watdw i przenoszonych mocy.

tulei osadzonej na wale, a miejsce osadzenia
kotwicy znajduje sie w pewnej od nich odle-
gtosci. Z rysunku wprost wynika, ze skrecenie
watu spowoduje zblizenie sie kotwicy do jed-
nego z elektromagneséw, co wywota zmiany
w przyptywie pradow.

Na rys. 9 widzimy przyrzad Schallbrocha
i Schaumanna do pomiaru oporu skrawania.
Uchwyt, przejmujacy te site, powoduje mate

Rys. 9. Przyrzad Schallbrocha i Schaumanna do po-
miaru oporu skrawania.

ugiecie silnej sprezyny, co wywotuje podobnie
jak w poprzednich wypadkach zmiane pradéw
indukowanych w zwojnicach.

Sposrod wielu innych przyrzadéw opartych
na wytwarzaniu lub zmianie pradéw indukcyj-
nych, podamy jeszcze tachometr magnetyczny
(rys. 10) do pomiaru szybkos$ci katowej.

Na osi, ktorej liczbe obrotéw chcemy wy-
znaczy¢, jest osadzony magnes stalowy M. Po-
miedzy jego biegunami obraca sie wspotsrod-
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kowy rdzen zelazny R. Pomiedzy biegunami
magnesu i rdzeniem znajduje sie waska obwo.
dowa szczelina, w ktdérej jest umieszczony
beben miedziany lub aluminiowy B, mogacy
sie obraca¢ wraz z potaczong z nim wskazow-
ka W. Przy obrocie magnesu powstajg wirowe
prady indukowane w bebnie B, ktére powoduja
jego skrecenie. Poniewaz prady te sa tym
wieksze, im wieksza szybkos$¢ obrotu, zatem
i skrecenie bebna oraz obrdt wskazéwki beda
odpowiednio wieksze. Skale wzorcuje sie
empirycznie.

5. Pomiary oparte na zmianie pojemnoSci

Mozna uzyska¢ podobng zmiane pradéw
indukowanych przez zmiane pojemnos$ci wig-
czonego w obwod tego pradu kondensatora
ptytkowego. Mianowicie pojemno$¢ konden-
satora jest odwrotnie proporcjonalna do od-
legtosci jego okladek. Jezeli jedna z nich be-
dzie nieruchoma, a druga bedzie sie mogta
do niej zbliza¢ lub oddalaé pod wptywem np.
zmian dtugosci preta, to odchylenie wskazow-
ki galwariometru bedzie miarg tych zmian.
Przyrzady tego rodzaju wymagajg stosowa-
nia pragddéw zmiennych o wielkiej czestotli-
wosci. Zaletag w stosunku do przyrzadoéw opar-
tych na zasadzie indukcyjnej (p. 4) jest ,to, ze
czesci ruchome sa bardzo lekkie. Przewaznie
przyrzady takie stosuje sie w po#gczeniu ze
wzmacniaczami lampowymi i oscylografami;
bedg one one omoéwione obszerniej w dalszym
ciggu. .Obecnie podamy tylko przykiad wy-
jasniajacy zasade.

Rys. 11. Zasada pomiaru grubosci za pomocg zmiany
pojemnosci kondensatora.

Rys. 11 przedstawia mikrometr do ciggtego
pomiaru grubosci drutu przesuwajacego sie
pomiedzy szczekami 1, z ktérych prawa moze
sie nieco odchylaé powodujac obrot ramie,
nia 2 dookota osi 3, a tym samym zmiane od-
legtosci plytek kondesatora 4, wigczonego
dio obwodu, niewskazanego na rysunku.

Podobnie mozna mierzy¢ np. sity, a wiec
i naprezenia, projektujagc przyrzad w ten spo-
s6b, aby ta zmiana odlegtosci ptytek konden-
satora byta spowodowana odksztatceniem ele-
mentu, na ktory dziata sita.

6. Pomiary z zastosowaniem lamp
katodowych

a. Zasiada dziatania lamp katodowych.

W bance szklanej (rys. 12), z ktorej wy-
pompowano powietrze (a raczej rozrzedzono
je do cisnienia «* 10~9 at) jest umieszczony
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drucik K oraz ptytka A, ptaska lub okalajgca
drucik. Konce drucika K zwanego katodg,
wyprowadzone na <zewnatrz, sa przylaczone
do zaciskéw baterii B; pradu statego, za$
koncowka pitytki A — anody — jest przyla-
czona do dodatniego zacisku innej baterii Bs.

8 .
i
s82/e7-00
Rys. 12. Zasada lampy Rys. 13. Zasada lampy
dwuelektrodowej. tréjelektrodowej.

Jesli zamkng¢ obwdd, jak pokazano na ry-
sunku, to prad przeplywajacy przez katode
spowoduje rozgrzanie jej, wskutek czego
bedzie ona emitowa¢ elektrony tj. naladowa-
ne ujemnie czgstki elektrycznosci. Ano-
da A, posiadajaca potencjal dodatni, bedzie
te tadunki przyciagala, powstanie wiec prad
elektronowy, ktéry poplynie przez obwdd
anoda,— katoda — bateria anodowa — anoda.
Gdyby anoda byla polgczona z zaciskiem
ujemnym — prad nie plynglby. Jezeli zatem
migdzy katodg i anoda umie$cimy zamiast
baterii pradu statego Zrddio pradu zmienne-
go, to prad bedzie przechodzit tylko w czasie
poétokresu, kiedy anoda bedzie dodatnia. Z te-
go wynika, Ze taka lampa o dwéch elektro-
dach — dioda — bedzie dzialala jako prostow-
nik pradu zmiennego. Wtasciwie pragd w ten
sposéb  wyprostowany, mnie bedzie staly,
lecz jednokierunkowy, pulsujacy; chcac otrzy-
mac¢ prad $cisle staly nalezy go jeszcze prze-
pusci¢ przez odpowiednie filiry =zlozone
z cewek i kondensatorow.

Jezeli lampe zaopatrzyé w dodatkowa trze.
cig elektrode t. zw. siatke S (rys. 13), to be-
dzie ona mogtla speinia¢ role wzmacniacza na-
tezenia pradu lub mocy. Natezenie pradu ob-
wodu anodowego bedzie zalezalo teraz nie
tylko od napiecia (potencjatu) anody, lecziod
znaku i wielko$ci potencjatu siatki S. Jezeli
potencjat ten jest ujemny, to hamuje on ruch
elektronéw od katody K do anody A, a nawet
przy pewnej wartosci moze zupeinie go zaha-
mowac. Jezeli potencjat siatki wzrasta, to po-
woduje wzrost natezenia pradu anodowego
w obwodzie anody. MozZna tak dobraé wiel-
kosci charakterystyczne lampy, Ze mata zmia-
na potencjalu siatki wywola wielokrotnie
wiekszg zmiane natezenia pradu w obwodzie
anodowym. Wzmacniajgce dzialanie lampy
katodowej ma te cenng wlasciwos¢, ze dzigki
znikomej masie elektronéw i wielkiej ich
szybkosci, zmiany dokonywujg sie praktycz.
nie bez jakichkolwiek opdznien.

Siatka jest w lampie organem kierujgcym:
zmiany potencjalu siatki zostajg odtworzone
i uwielokrotnione w obwodzie anodowym.
Dzieki temu za pomocg drobnych impulséw
mozna uruchamia¢ znaczne zrodia energii,
przy czym impulsy mogag zmienia¢ sie nawet
miliony razy w ciggu sekundy. Wigksze
wzmocnienia osigga sig przez wielokrotne
wzmacnianie za pomoca szeregu lamp i za-
stosowanie lamp o dodatkowych elektrodach.

Poza powyzszymi zastosowaniami lampy
katodowe mogg by¢ uzyte jako generatory
drgani o okreslonych czgstotliwosciach.

Dotychczas opisane lampy byly lampami
prézniowymi. Oprdcz nich sg tez stosowane
lampy napeinione gazem: neonem, argonem,
i td., ktére mimo podobnej konstrukcji do
iamp prozniowych dzialajg zupelnie inaczej.
Cisnienie w tych lampach wynosi 1076 = 1u—3
at. Siatka ich ma tylko jedno zadanie: pozwo-
li¢ przej$¢ pradowi anodowemu, lub nie prze-
pusci¢ go. Prad anodowy albo przeplywa
w calosci albo go nie ma. Taka lampa dziala
wiec tylko jako przekaznik (relais) zupelnie
podobnie do mechanicznego przekaznika, zta
tylko réznicg, ze nie zawiera on ruchomych,
czgdci i kontakty nie zuzywaja sie. Lampa
z gazem moze kierowal znacznie wiekszy-
mi mocami niz prézniowa. Pragd anodowy tych
lamp moze wynosi¢ ampery lub nawet tysig-
ce amperéw, podczas gdy prézniowych —
jest znacznie mniejszy, co wynika stad, ze do
przeplywu pradu przyczyniajg sie mie tylko
elektrony wychodzace z katody, 'ale rowniez
molekuly gazu napelniajacego.

b. Przyktady zastosowani lamp katodowych
do pomiaréw.

Lampy katodowe dajg prawie nieograni-
czone mozliwosci réznych zastosowan do po-
miarow niemal wszystkich wielkosci fizycz.
nych, zarowno jako generatory drgan, jak
i w charakterze prostownikéw, a szczegélnie
wmacniaczy. Z tych licznych zastosowan wy-
bierzemy tylko kilka ciekawych przykladow,
pomijajgc pomiar wielkosci elekirycznych
i nie ubiegajac sie o systematyczne zestawie.
nie .

Rys. 14 przedstawia dalsze rozwiniecie
przyrzagdu wedlug rys. 6 i 7 do pomiaréw ma-
tych diugosci. Prad zmienny ‘zasila uzwojenie
pierwotne 1 mostka indukcyjnego; uzwojenie
wtérne dzieli sie na dwa obwody, a kofice
jego taczg sie drutem oporowym 2 z kontak.
tem przesuwajgcym sie wzdtuz skali 3, 4.
Pomiedzy uzwojeniami mostka znajduje sie
rdzen zelazny 5, mogacy ' sie przesuwac.
W jego polozeniu $rodkowym, gdy pomiedzy
szczekami 6 znajduje sie ,bezbledny"” wzo-
rzec, prady w obu odgatezieniach sg réwne
i do wzmacniacza lampowego 7 Zaden prad
nie plynie. Gdy jednak zamiast powyzszego
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wzorca pomiedzy szczekami umiescimy przed-
miot sprawdzany, wlwczas w razie niezgod-
nosci wymiaréw nastapi drobne przesuniecie
rdzenia 5 a,wiec i zmiana w stosunkach pra-

déw indukowanych w obu obwodach. Do

Rys. 14. Czujnik indukcyjny z wzmacniaczem lam-
powym.

wzmacniacza 7 poptynie prad, ktéry po

wzmoceiieniiiu uruchomi silnik, ten za$ spo-
woduje obrot tasmy 8, do ktérej jest przymo-
cowany kontakt 3. Bedzie sie on przesuwat
tak dtugo, az prady w obu obwodach zréw-
naja sie. Wskaznik, potgczony z kontaktem,
wskaze wtedy na skali szukang roznice dtu-
gosci wzorca i przedmiotu.

Rys. 15 przedstawia schemat przyrzadu wy-
robu fiirmy Atlantic Precision Instrument Co
dio ,sprawdizania grubosci taSm gumowych pod-
czas produkcji bez dotykania ich nawet.
Tasma, 1 przesuwa sie pomiedzy ptytkami kon-

Rys. 15. Przyrzad do mierzenia grubosci taSm gumo-
wych, wyrobu firmy Atlantic Precision Instrument Co.

densatora 2; jezeli grubos¢ tasmy jest zmienna,
to stata dielektryczna warstwy izolatora ulega
zmianie i zmienia sie jego pojemnosé, co
powoduje zmiane pradu w obwodzie, zasila-
nym zapomocg generatora, lampowego 3. Przy-
rzad wskazujacy natezenie pradu jest wywzor-
cowany odrazu w jednostkach dtugosci. Nale-
zy tu zauwazy¢, ze obwod, w ktérym znajduje
sie kondensator, powinien by¢ dla przecietnej
grubosci taSmy nastrojony na czestotliwos¢
rezonansowga, przy Kktérej dziatanie oporéw
indukcyjnego ii pojemnosciowego znoszg sie;
w obwodzie ptynie wtedy prad o maksymal-
nym natezeniu i drobna izmiana pojemnosci
(lub samoindukcji) wywotuje bardzo znaczng
zmiane tego natezenia. Przyrzad pozwala mie-
rzy¢ grubos$¢ poczgwszy od 0,03 mm iz doktad-
noscig do 3

Przyrzad o podobnej zasadzie dziatania jest
uzywany do biezgcego mierzenia wilgotnosci
papieru drukarskiego. Wilgotno$¢ ta ma
wptyw na jakos$¢ druku i na wytrzymatos¢ pa-
pieru, a utrzymanie jej w okreSlonych grani-
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cach ma szczeg6lne znaczenie w szybkobiez-
nych maszynach drukarskich.
Na rys. 16 jest przedstawiony schemat przy-
rzadu wyrobu firmy Cornelius Electronic In-
Vinare.

Rys. 16. Schemat przyrzadu do mierzenia grubosci
Scianek rur, wyrobu firmy Cornelius Electronic Instru-
ments Ltd.

struments Limited, Coventry, przeznaczonego
do mierzenia grubosci Scianek rur, szczegdlnie
o matych Srednicach, a na rys. 17 fotografia
takiego przyrzadu w specjalnym zastosowaniu
do rurek manometréw Bourdona.

Rys. 17. Przyrzad jak na rys. 16 w zastosowaniu do
mierzenia grubosci $cianek rurek manometrycznych.

Wspomnimy tu o pomiarze krétkich okreséw
czasu (0,5 0,005 sek), opartym na zastoso-
waniu lamp trojelektrodowych o napetnieniu
gazowym: jedna z takich lamp zaczyna dziata¢
od poczatkowego impulsu, zwigzanego z po-
czatkiem okresu, za$ druga — od koncowego
impulsu, odpowiadajgcego koncowi okresu.
Czas pomiedzy obydwoma impulsami mierzy
zwykty miliamperometr w obwodzie anodo-
wym trzeciej lampy, prdzniowej, w Kktorej
napiecie siatki jest funkcjg okresu czasu mie-
dzy impulsami.

Rys. 18. Schemat wagi
automatycznej do pomiarow
aerodynamicznych.

Rys. 18 przedstawia zasadniczy schemat
przyrzadu, wykonanego w uniwersytecie wa-
szyngtonskim, do pomiaru sit, dziatajgcych
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na model samolotu w tunelu aerodynamicz-
nym. Na lewe rami¢ dzwigni I dziala mierzona
sita. Do prawego ramienia jest przymocowa-
. na cewka [poruszajaca sie wraz z dZwignig
w polu stalym magneséow 2. Sila, wywie-
rana na prawe tamie dzwigni, jest wprost
proporcjonalna do natezenia prgdu w cewce.
W stanie réwnowagi diwigni natezenie to
jest wiec miarg szukanej sily. Wielkos¢
tej sity mo?na zatem odczytaé ma odpo-
wiednio wywzorcowanym amperometrze 3.
Lampa katodowa 4 stuzy tu do doprowadzania,
pradu do wartosci niezbednej do utrzymania
dzwigni w réwmowadze. Dzieje sig to w ten

Inz-mech. ALEKSANDER TOMASZEWSKI

sposob, ze plytka, zwigzana z prawym koncem
dzwigni 1, zanurzona jest w cieczowym poten-
cjometrze, ktérego dwie elektrody sa potaczo-
ne z biegunami plus i minus Zrédla pradu,

a plytka, poruszajgca sie pomiedzy tymi
elektrodami, — z siatka lampy 4.
Gdy prawy koniec dzwigni podnosi sig,

plytka zbliza sie do elektrody +, mapiecie na
siatce wazrasta i wzrasta tez prad anodowy
zasilajacy elektromagnesy. Prawie ramig
dzwigni obniza sie, co powoduje zmniejszenie
pradu i td. az do osiggnigcia réwnowagi.

(d. c. n.)

SPRAWDZANIE GWINTOW

1. Zagadnienie pasowan i wymiennosci
gwintéw

Gwinty sg czesSciami maszyn, dla ktérych
zagadnienie pasowan i wymiennosci jest za-
sadnicze. Sam charakter zespolu $ruby i na-
kretki wymaga bowiem, aby elementy te
skrecaly sie w sposéb wlasciwy.

Zagadnienie tolerancji i pasowan gwintéw
jest podobne jak dla watkéw i otwordow, lecz
o wiele bardziej zawile, a to ze wzgledu na
wiecej ztozony ksztalt geometryczny gwin-
tow oraz duza rozmaitosc ich rodzajow. Wpro-
wadzenie ogdélnych tolerancyj gwintéw i nor-
malnych ich pasowan ma na celu zapewnienie
wymiennoéci §rub i nakretek oraz odpowied-
niej wytrzymatosci mechanicznej ich ze-
spotu.

Aby wypelni¢ te wymagania trzeba usta-
li¢:

1) folerancje dla gwintéw, wyznaczajace

granice wymiardéw $rub i nakretek,

2) sprawdziany do gwintéw, ktore stuza
do sprawdzania, czy wymiary wykona-
nych érub i nakretek nie przekraczaja
przepisanych im granic,

3} narzedzia do wykonywania gwintéw,
ktérych wymiary powinny zapewniaé
utrzymanie wymiaréw wykonanych
srub i nakretek w granicach tolerancji.

2. Elementy wymiarowe gwiniu

Wszystkie elementy wymiarowe gwintu
sg okreslone w jego osiowym przekroju. Roz-
rézniamy pie¢ wymienionych nizej elemen-
tow, ktére wymiarowo okreélajq gwint, a mia-
nowicie (rys. 1): '

a) skok gwintu h,

b) kaqt o profilu gwintu, Zwykle mierzymy
czesc tego kata do osi EE, prostopadlej
do osi giéwnej CC, aby zbada¢ jego sy-
metrie, _

c) Srednice podzialowg d,, rdwna odleglo-
$ci osi podziatowych AA i BB, wzdiuz
ktérych w plaszczyZnie osiowego prze-
kroju garby i bruzdy gwintu posiadaja
te sama szeroko$¢ h/2,

d) srednice zewnetrzng d dla Sruby oraz
wewnetrzng D dla nakretki,

e) $rednice rdzeniowq d. dla sruby oraz
$rednice otworu D, dla nakretki.

nakretka

3
A

y 1V ——
E ‘]’

5 3

._‘_lﬁ

Sruba

N
Ny

]

Rys. 1.

Srednice d, D i d,, D, maja dla pasowania
sruby do nakretki tylko podrzedne znaczenie.
Aby unikna¢ zakleszczania gwint na wierz-
cholkach musi posiada¢ pewne luzy, a wigc
$rednica wewnetrzna D nakretki musi byé
nieco wieksza, niz érednica zewnetrzna d sru-
by oraz s$rednica otworu D, nakretki musi
byé réwniez nieco wieksza, niz érednica rdze-
niowa d. $ruby. Natomiast dobre pasowanie
éruby i nakretki wymaga, aby gwinty ze-
wnetrzny i wewnetrzny przylegaty do siebie
na calej-powierzchni nosnej garbéw i bruzd.
To nastapi, jesli ich $rednice podzialowe d-,

i skoki h beda ze

poldéwki kata profilu ;
soba zgodne.
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Wyzej wymienione elementy gwintu nie
okreslajag, czy jest on prawo czy lewokretny,
na co trzeba zwrdci¢ osobng uwage.

Wymagana dokladnoéé¢ gwintéw jest bar-’

dzo ro6zna. Np. dla zwyktych $Srub mocuja-
cych, dokladno$é ta nie jest zbyt wielka, na-
tomiast dla srub pociggowych tokarek lub
$rub mikrometrycznych dopuszczalne bledy
muszg by¢ bardzo ograniczone. To decyduje
o wielkosci rozpietosci narzedzi i metod, ja-
kie stosujemy przy pomiarach gwintéow.

3. Znaczenie $rednicy podzialowe| dla
pasowania éruby do nakretki

Nawet specjaliSci nie zawsze jasno zdaja
sobie sprawe, jakie znaczenie posiada Ssre-
dnica podzialowa dla pasowania $ruby do
nakretki. Nalezy zauwazy¢, ze elementy wy-
miarowe gwintu sg od siebie niezalezne t. zn.,
7e moga istnie¢ gwinty o jednakowym skoku
h i kacie profilu «, lecz o réznych $rednicach
podzialowych dr, jednak dla prawidlowego
pasowania $ruby i nakretki jest konieczna
zgodno$¢ (w granicach dopuszczalnych luzéw)
wszystkich trzech elementow.

Rys. 2.

Przyklady przedstawione na rys. 2a i 2b
wyjasniaja, Ze nakrecanie nakretki na Srube
jest mozliwe nawet wtedy, gdy elementy
wymiarowe obu tych czesci nie sa jedna-
kowe. W pierwszym wypadku $ruba i na-
kretka maja rézne katy profilu a jednakowe
skoki, w drugim — rézne skoki a jednakowe
katy. W obu wypadkach nakrecenie jest mozli-
we tylko dzieki temu, ze réwniez Srednice po-
dzialowe dp, i dp, $ruby i nakretki sa rézne.
Pomimo mozliwosci nakrecenia pasowanie
tych czesci jest wadliwe.

Z tego wynika, Ze poprawne pasowanie
gwintu zewnetrznego i wewnetrznego zajdzie,
jesli: ;

19 Sruba skreca sie z nakretka i

20 ich $rednice podzialowe sa 16wne
z uwzglednieniem niezbednych luzéw.

4. Sprawdziany jednograniczne
dla gwintéw -

Czesto stosowane do sprawdzania gwintéw
sprawdziany jednograniczne sktadaja sie
z nagwintowanego wewnatrz pier§cienia
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(rys. 3a) dla gwintéw zewnetrznych i z na-
gwintowanego trzpienia (rys. 3b) dla gwin-
tow wewnetrznych.

Gladka strona sprawdzianu trzpieniowego
stuzy do sprawdzania, czy $rednica otworu
nakretki nie jest zbyt matla.

a b)
LN T o gy v e —J[
Rys. 3.
Sprawdziany jednograniczne odtwarzaja

graniczne wymiary gwintéw, a mianowicie
sprawdziany dla $rub posiadajg ich najwiek-
sze dopuszczalne $rednice podzialowe, oraz
sprawdziany dla nakretek ich najmniejsze
§rednice podzialowe.

Sprawdzanie polega na skreceniu badane-
go gwintu z odpowiednim sprawdzianem
i wyczuciu, czy ich powierzchnie nos$ne wza-
jemnie sobie odpowiadaja. Wymaga to do-
kiadnego dopasowania wytwarzanych S$rub
i nakretek do sprawdziandéw, co jest koszto-
wne i ogranicza znacznie swobode wykona-
nia. Sprawdziany jednogranicze badaja wiec
tylko na czucie. Nie moga one natomiast do-
statecznie sprawdzi¢ waznych elementéw
gwintéw wplywajgcych istotnie na ich pa-
sowanie, jak $rednica podzialowa, kat pro-
filu i skok. '

5. Sprawdziany dwugraniczne
dla gwintéw

Bardziej dokladnie gléwne elementy gwin-
tow sprawdzaja sprawdziany dwugraniczne,
Przy ich uzyciu wplyw czucia osoby mierzacej
na wynik sprawdzenia jest mniejszy niz dla
sprawdzianéw jednogranicznych.

Sprawdzian dla gwintéw zewnetrznych
jest szczekq, ktoérej powierzchnie pomiarowe
sa wykonane w postaci pltytek uzebionych
lub rolek z garbami (rys. 4).

Profil strony przechodniej Sp jest w ten
spos6b wykonany, Ze styka sie tylko z co
drugim zwojem sprawdzanego gwintu, cho-
ciaz moze on by¢ réwniez wykonany, jako
profil pelny. Strona nieprzechodnia Sn po-
siada trzy garby, jeden z jednej strony gwin-
tu, dwa ze strony przeciwnej.

Sprawdzana $ruba musi swobodnie prze-
chodzi¢ przez strone przechodnig Sp, nato-
miast przez strone nieprzechodnia Sn przej$é
nie powinna. » )

Garby rolek nie sg naciete $rubowo, lecz
tworzg pierscienie rownolegle, dzieki czemu ta
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sie do sprawdzania
lewoskret-

sama szczeka nadaje
gwintéw zarowno prawo jak i
nych.

Do sprawdzania i nastawiania sprawdzianu
szczekowego stuzy przeciwsprawdzian (rys.
4b), ktéry posiada gwint Pp dla strony prze-
chodniej oraz Pn dla strony nieprzechodniej.
Nastawienie odbywa sie przez pokrecanie ro-
lek, ktére sa osadzone mimosrodowo w swych
tozyskach.

Do sprawdzania nakretek stosuje sie spraw-
dzian trzpieniowy, pokazany na rys. 5.

Rys. 5.

Strona przechodnia Sp tego sprawdzianu
posiada budowe zwykiego gwintu. Strona
nieprzechodnia Sn posiada natomiast tylko
dwa lub trzy zwoje, ktorych wierzchotki i dna
$§g tak obrobione, ze pozostajg tylko waskie
pasma powierzchni nosnej gwintu.

Strona przechodnia sprawdzianu trzpie-
niowego powinna sie lekko wkrecaé w
sprawdzang nakretke. Strona nieprzechodnia
powinna tylko zachwytywa¢ gwint nakretki,
nie moze jednak w niego sie wkrecac. Jesli
nakretka nie spetnia tych warunkéw musi
by¢ uznana, jako zia.

Sprawdzanie nakretki za pomocg spraw-
dzianu trzpieniowego trwa diuzej, niz spraw-
dzanie Sruby sprawdzianem szczekowym, gdyz
dochodzi czas, zuzyty na wkrecenie w nig
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i wykrecenie
przechodniej.’

Sprawdziany dwugraniczne w stosunkowo
fatwy sposob i pewnie sprawdzaja, czy waz-
ne wymiary badanych gwintéw znajdujg sie
w przewidzianych dla nich granicach.

trzpienia gwintowego strony

6. Pomiary gwintow za pomocg narzedzi
uniwersalnych i wzorcow specjalnych

Jednym z najczesSciej stosowanych narze-
dzi uniwersalnych do pomiaréw gwintow jest
mikroskop warsztatowy, pokazany na rys. 6.

Sktada sie on ze stotu pomiarowego i prze-
suwnego na prowadnicach krzyzowych, Kkto6-
ry umozliwia pomiary w dwdch kierunkach
wzajemnie prostopadtych, z kolumny 2, ktéra
moze by¢ nieco pochylana w obydwie strony
wedtug kata pochylenia zwojéw mierzonego
gwintu, z tubusa 3 wraz z objektywem 4,
z wymiennego okularu 5 oraz z urzadzenia
oSwietlajgcego 6.

Rys. 6.

Wymienne okulary rewolwerowe sg za-
opatrzone w obrotowe ptytki szklane, na
ktérych mamy wytrawione wzorcowe profile
gwintéw, tukéw kot lub zebéw. Na rys. 7
widzimy ptytke z profilami normalnych
gwintdw. Obracajac te ptytke dokota jej osi
mozemy wprowadzi¢ w pole widzienia
okularu 'dowolny profil gwintu metrycznego
lub  Whitwortha, jaki nas w danej chwili
interesuje.

Uniwersalny okular goniometryczny po-
siada w swym polu widzenia statke kresko-
wag w ksztatcie krzyza, ktora stuzy do na-
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Rys. T.

stawiania na krawedZ obserwowanego obra-
zu - (rys. 8). :

Rys. 8.

Siatka 'ta znajduje sie w $rodku plytki
szklanej, na ktérej obwodzie jest nacieta
podziatka katowa od 0 do 3609. Podziatke
te obserwujemy za pomoca bocznej lupki,
ktora zawiera podziatke minutowa od 0 do
60’. Pod nieruchoma podziatkg minutowsy
w miare obracania krzyza kreskowego, prze-
suwa sie Tuchoma podziatka katowa, ktorej
kreski, opatrzone numerami stopni, widzimy
na rys. 9.

Jedna z tych kresek znajduje sie zawsze
w obszarze podzialki minutowej i ona wia-
$énie wskazuje polozenie katowe krzyza kre-
skowego. Dokladnos$¢ odczytania kata wyno-
si + 1'. Np. na rys.9 mamy wskazanie 12028',
Doktadnos¢ pomiaréw za pomoca okularu
goniometrycznego moze osiggnigé 4+ 2,.

Plaskie przedmioty mierzone umieszcza-
my bezpo$rednio na stole pomiarowym 1,
ktéry w érodku posiada okraglg szybke szkla-
ng, umozliwiajacg o$wietlenie pola widzenia

40

od spodu. Drobne przedmioty mocujemy na
stole plasteling, wieksze za pomoca dwéch
tapek zaciskowych. , :

Przesuw podtuzny i poprzeczny stotu 1 od-
bywa sie za pomoca dwoch $rub mikrome-
irycznych o bebnach z dzialtkg elementarna,
odpowiadajgca 0,01 mm. Dlugos¢ tej
dziatki wynosi okolo 1 mm, co umozliwia
odczytywanie ‘ulamkéw dziatki z doklad-
noscig do + 1 ¢ . Obszar mierniczy sSruby
mikrometrycznej wynosi w obu kierunkach
po 25 mm. Poza tym dodatkowo mozemy
przesuwaé¢ stél za pomoca plytek wzorco-
wych w kierunku®podtuznym np. o 50 mm
i w kierunku poprzecznym o 25 mm. Wtedy
calkowity obszar mierniczy wynosi 75X 50
mm. Oprécz tego stél mikroskopu posiada
mozno$§é obrotu o pewien kat dokola .osi
pionowej, co pozwala ustawia¢ réwnolegle
do jego przesuwu przedmioty na nim
umieszczone. '

Gwinty z nakietkami umieszczamy w na-
kltadanym na st6! koniku z podwéjnymi kia-
mi, ktére z jednej strony sa zakonczone
ostrzami, z drugiej za$ strony gniazdami cen-
trycznymi.

Uzycie mikroskopu wymaga ustawienia go
na ostro§é¢ obrazu. W tym celu najpierw na-
lezy ustawié¢ okular 5 przez pokrecenie jego-
goérnej czesci na ostro$¢ profilu wzorcowego
lub krzyza kreskowego, nastepnie za$ caly
tubus 3 przez odpowiednie ustalenie jego -
odlegloéci od osi mierzonego gwintu na
ostro$é obrazu profilu. gwintu.

Do o$wietlenia moze sluzyé zaréwno
§wiatlo dzienne, jak i elektryczne. Irysowa
przestona pozwala na regulacje natezenia
$wiatla, co utatwia uzyskanie najwigkszej
ostro§ci obrazow.

12 15

[T R, Sre——y

60 50 40 3 20 0 0

Whskazanie % 12°28°

Rys. 9

Doktadno$é pomiaréw mikroskopem war-
sztatowym moze osiggna¢ =+ 3 p. Powiek-
szenie obrazu zwykle jest 25 lub 30-krotne.

Kat profilu gwintu zewnetrznego mierzymy
mikroskopem warsztatowym -badz przez po-
réwnanie z wzorcowym profilem, naniesio-
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nym na piytke okularu 'rewolwerowego, badz
przez bezpos$redni pomiar za pomoca okula-
ru goniometrycznego. Przy tym nalezy po-
chyli¢ tubus mikroskopu wedtug kata po-
chylenia zwojow tak, aby obraz profilu gwin-
tu byt jednakowo ostry wzdluz catego
obrzeza.

Doktadno$¢ pomiaru kata profilu gwintu,
przy uzyciu okularu goniometrycznego, wy-
nosi:

(2 +Y)'.

gdzie 1t = dlugosci krawedzi profilu garbu
gwintu w mm, jaka ukazuje sie w polu wi-
dzenia mikroskopu.

Do sprawdzania kata profilu gwintu moze
réwniez stuzy¢ wzorzec kata pokazany na
rys. 10.

Wzorzec ten musi byé wtedy ustawiony
prostopadle do osi gwintu i w plaszczyznie
jego przekroju osiowego, co w praktyce na-
strecza pewne trudnosci.

Skok gwintdw zewnetrznych réwniez naj-
dogodniej jest mierzy¢ mikroskopem war-
sztatowym. W tym celu nastawiamy stét
pomiarowy z umieszczonym na nim gwintem
tak, aby profil wzorcowy pokryt jeden z obra-
z6w garbu gwintu, jak to pokazuje rys. 11.

Rys. 11

Notujemy potozenie stotu i przesuwamy go,
az do pokrycia profilem wzorcowym np.
jedenastego z kolei obrazu garbu. Wielko$¢
przesuniecia stotlu podzielona przez liczbe
przesunietych garbow nie liczagc pierwszego
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(np. 10) da nam wtedy isfcok h mierzonego
gwintu. Oczywiscie przy tega rodzaju po-
miarach gwint musi by¢é ustawiony osiowo
do przesuwu stotu.

Zamiast okularu z profilami gwintéw mo-
zemy uzy¢ okularu goniometrycznego, jak
to pokazuje rys. 8.

Doktadno$¢ pomiaré6w mikroskopem war-
sztatowym skoku gwintu wynosi okoto

+(5+vyy) P

gdzie wielkos¢ skoku h

w mm.

Do sprawdzania skoku gwintdw zewnetrz-
nych moze stuzy¢ takze wzorzec skoku,
przedstawiony na rys. 12, ktdry obejmuje
odrazu kilka skokdw, dzieki czemu btad jed-
nego skoku jest zwielokrotniony i tatwiej-
szy do zauwazenia.

jest wyrazona

Rys. 12.

Srednice podziatowe gwintéw zewnetrz-
nych mozemy réwniez mierzy¢ mikroskopem
warsztatowym. W tym celu nastawiamy stot
tak, aby linia kreskowa okularu goniome-
trycznego pokryta obraz krawedzi jednego
z garbdw gwintu i notujemy potozenie stotu.
Teraz stot przesuwamy prostopadle do osi
gwintu, az do pokrycia odpowiednio obrd-
cong linig kreskowg krawedzi obrazu prze-
ciwlegtego garbu .gwintu. Przesuw stotu od-
powiada S$rednicy podziatowej d,, mierzonego
gwintu. Dokfadno$¢ tych pomiaréw wynosi:

+fo+ |) .,

gdzie wielkos$¢ dp jest wyrazona w mm.

Rys. 13 przedstawia mikrometr do gwin-
tow, ktéry pozwala na dokonywanie pomia-
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réw $rednic podziatowych mormalnych gwin-
tow zewnetrznych.

Wymienne wkiadki 2, 3 sa odpowiednio
dobrane dla wszystkich znormalizowanych
gwintow. Dokladno$é¢ pomiaréw przy uzyciu
dobrego mikrometru moze wynie$¢:

+ (154 ‘f—g)u,

gdzie wielko$¢ $rednicy podzialowej d, jest
wyrazona w mm.

2

5%

d
B

SELL
T
to

(i

Rys. 14.

Srednicéwka do gwintéw (rys. 14) stuzy
do pomiaru $rednic podzialowych znormali-
zowanych gwintow wewnetrznych.

Rys. 15.

Dokladne pomiary S$rednic podzialowych
gwintdow  trzpieniowych  przeprowadzamy
t. zw. sposobem fréjwaleczkowych. Do tego ce-
lu stosujemy trzy wateczki o tej samej i dla
kazdego gwintu odpowiednio dobranej $red-
nicy dw» , ktére wkltadamy w bruzdy gwintu,
jak to pokazuje rys. 15 i mierzymy mikro-
metrem lub innym przyrzadem mierniczym
ich rozstawienie M.

Sposéb ten wymaga znajomo$ci skoku
h i kata o profilu gwintu, ktére mierzymy
uprzednio np. mikroskopem warsztatowym.
Srednice podzialowa d, obliczamy ze wzoru:

1

dp=M— sin 2/2

dy (1 + )+ % ctg a/2.
Przy bardzo dokladnych pomiarach wpro-

wadzamy do tego wzoru jeszcze dwie po-

prawki, a mianowicie nalezy odjg¢ popraw-
ke 3, na skrecenie wateczkéw w bruzdach
gwintu i doda¢ poprawke 9, na sprezyste od-
ksztalcenia pod wplywem nacisku pomiaro-
wego.
Poprawke pierwsza obliczamy ze wzoru:
e —d—"’(—-hﬁ)z cos = ct il
1= 2 \z 4, g &8 g5

Poprawka druga jest dos$¢ =zlozona. Dla
gwintéw normalnych o kacie profilu 600
lub 55° mozZzemy ja obliczy¢é z wzoru
uproszczonego: '

3

pr
8, = 0,004 ‘/ T

gdzie P jest naciskiem narzedzia mierniczego
w kG, za$ d jest érednicg zewnetrzna gwintu
w mm. Np. dla gwintu M 20, do ktérego po-
miaru uzyto waleczkéw o d,— 1,65 mm,
poprawka 8, = 2,0 p.oraz poprawkad, =1,5
przy nacisku P = 1 kG, jaki zwykle wywie-.
rajag mikrometry. '

Srednica d. waleczkéw musi by¢ dobrana
do mierzonego gwintu. Najlepiej, gdy wa-
teczki stykaja sie z powierzchnia nosna
gwintu na wysokosci érednicy podzialowej.
Sa to t. zw. waleczki optimalne. Srednica ich
jest okres$lona wzorem:

mm,

h

do= 5 os /2

Przy uzyciu wateczkéw optimalnych bledy
kata profilu gwintu nie wplywajag na do-
kladno$¢ pomiaru $rednicy podzialowej.

W praktyce komplety wateczkéw sa odpo-
wiednio dobrane dla normalnych gwintow
metrycznych i Whitwortha.

Jesli bledy kata profilowego i skoku gwintu
nie przekraczaja dopuszczalnych granic, prze-
widzianych dla sprawdzianéw gwintowych,
to dokladno$é pomiar6w sposobem tréjwa-
teczkowym jest rzedu:

Na zakoniczenie nalezy jeszcze wspomniec
o t. zw. grzebieniach do gwintéw (rys. 16).
Sa to wzorce, wykonane z cienkiej blachy
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stalowej, umozliwiajace szybkie rozréznienie
gwintow wedlug ich rodzajéw i skoku.
Komplet takich grzebieni, zebranych w jed-
ng oprawke, sklada sie z szeregu ptaskich
ptytek, z ktérych kazda posiada nafrezowa-
ne uzebienie, odpowiadajace. profilowi znor-
malizowanego gwintu, okreslonego znajdu-
jacym sie na niej napisem. Dla gwintéw me-

Inz.-mech. STIG ZETTERLUND

trycznych napis podaje skok gwintu, za$
dla gwintéw Whitwortha — liczbe zwojéw
na cal. Trzeba tu zwrécié jeszcze raz uwage,
ze grzebienie do gwintéw nie moga stuzy¢
do okreslania btedéw wykonania gwintéw.
Sa one przeznaczone tylko do szybkiego
rozréznienia. gwintéw ze wzgledu na ich
rodzaj i skok.

TOLERANCJE W tOZYSKACH TOCZNYCH

Tolerancie dla $rednic otworéw lozysk
tocznych

Miedzynarodowy Komitet Normalizacyjny
ISA ustalil specjalne tolerancje dla srednic
otwordw i S$rednic zewnetrznych lozysk
tocznych.

Przy tego rodzaju cze$ciach maszyn wy-
soko$é przekroju pierScienia wewnetrznego
w stosunku do srednlcy otworu jest mata.
Powoduje to, ze p1ersc1en zwlaszcza po za-
hartowaniu i wyjeciu z uchwytu, w ktérym
bywa zamocowany podczas szlifowania otworu
i biezni, staje sie owalny. Odksztalcenie to
jednak nie jest grozne, albowiem gdy taki
pierécien zostanie natozony na wal, przyjmuje
bez trudnosci ksztalt walu i staje sie znow
okragly, jesli oczywiscie sam wat jest okragty.

Ze wzgledu na przekrdj piercienia i zmia-
ny ksztaltu, ktére moga byé wywolane ob-
robka cieplna, zostaly ustalone przez ISA
granice tolerancyj Sredniej srednicy otworu
(dw) tj. s$redniej arytmetycznej miedzy naj-
mniejsza $rednicg (dmn) i $rednica najwieksza
(dmax), ktdre mozna zmierzy¢ w otworze, a mia-
nowicie

dmn =

dmin :{— imax
2

Wyznaczono réwniez wartosé odchylek
dla dmin 1 dmax tj. ustalono, o ile otwdr mo-
ze odbiega¢ od teoretycznie poprawnego
walca kotowego (tabl. I).

Rys. 1 przedstawia obrazowo wielko$é
odchylek $rednicy dn w zaleznosci od S$red-
nicy. »

Symbol tolerancii dla otworvu Iozysk
tocznych

ISA ustalil dla tolerancji otworow tozysk
tocznych symbol KB, przy czym litery KB
oznaczajg: ,, K", — symbol polozenia pola tole-
Iancy]nego Kw systemle tolerancyjnym ISA,
B — wskazowke, zZe tolerancje dotycza
lozysk tocznych (po angielsku bearing).

Litera K zostala obrana dlatego, Ze odchylka
strony przechodniej (dolna granica tolerancji)

otworu lozyska tocznego ma wartos¢ ujemng
i zgadza sie prawie z odchylka strony prze-
chodniej K6 (przy $rednicach do 120 mm) jak
réwniez z odchytka K7 (przy wiekszych $red-
nicach).

Na rys. 1 podano obok warto$ci KB jesz-
cze dla celow porownawczych odchyltki K6
(linia kreskowana), jak réwniez odchytki K7
(linia kropkowana).

Dlaczego $rednica otworu loiyska
tocznego otrzyma'a odchylke viemnq?

Zapewne zadamy sobie pytanie, dlaczego
to érednica otworu lozyska tocznego otrzy-
mata odchytke ujemnag zamiast odchyltki do-
datnej, ktéraby odpowiadata zasadzie podsta-
wowego otworu.

Znajduje to nastepujace uzasadnienie:

Lozyska toczne sa bardzo waznymi cze-
$ciami maszyn, ktére praktycznie znajdujg
zastosowanie we wszystkich maszynach,
aparatach, srodkach lokomociji itd.

W nowoczesnych ukladach tolerancyj mu-
sza wiec by¢ objete rowniez tak zlozone zaga-
dnienia, jakie sa zwigzane z lozyskami tocz-
nymi.

Yozyska toczne sg jako czeSci maszyn pod-
stawowym elementem. Wymaga sie od nich,
aby w roznorodnych warunkach wbudowania
i ruchu pracowaty zadowalajaco co wymaga
znéw stosowania réznych pasowan.

Wskutek tego musza by¢ ustalone wymiary
lozysk, tgoznie z tolerancjami wymiaréow i to-
lerancjami dokladnos$ci pracy, gdyz lozysko
jest artykulem rozchodzacym sie po calym
$wiecie, aby shluzy¢ réznym odbiorcom dla
rozmaitych celéow.

Rodzaj pasowania pomiedzy lozyskiem
i walem wywiera wplyw na luz w lozysku.
Wzglednie cienki bowiem pierscien we-
wnetrzny po osadzeniu z wciskiem na walek
powieksza wymiar srednicy zewnetrznej. Po-
wiekszenie pier§cienia wewnetrznego wy-
wotuje zmniejszenie luzu miedzy elementa-
mi tocznymi i bieznia zewnetrznego pier-
Scienia. Uklad tolerancyj winien by¢ taki,
aby w normalnych wypadkach mozna byto
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uzyska¢ zadowalajace pasowanie miedzy to-
zyskiem i watem bez nadmiernego zmniej-
szenia luzu w lozyskul).

/“
+20 4

+ 701 o

np. w ogélnej budowie maszyn. Te polozenia
pol tolerancyjnych grupuja sie gtéwnie w oko-
licy linii zerowej (nominalnego wymiaru).

Rys. 1. Poréwnanie odchy-

TABLICA 1

Tolerancje dla otworéw lozysk tocznych wg ISA

Srednica nominal- Odchylka otworu KB w p
na otworow d
mim
n dmi d
ponad ,w,q‘i‘z‘nie) doina goérna e max
— 30 — 10 0 — 13|+ 3
(30) 50 — 12 0 — 15 |+ 3
(50) 80 15 0 — 19|+ 4
(80) 120 — 20 0 — 25|+ 5
azom 180 — 25 0 — 31 ]+ 6
(180) 250 — 30 0 — 38|+ 8
(250) 315 35 0 — 44 | + 9
315) 400 — 40 0 — 50 | 10
(400) 500 45 0 — —
Odbiorca tozysk wytwarza swe wyroby, np.

waly, normalnym sposobem 2z normalnymi,
tolerancjami, ktére w praktyce najczesciej
znajduja zastosowanie. Waly wykonane z to-
lerancjg h sa stosowane przede wszystkim
przez tych odbiorcéw, ktérzy stosuja zasade
walka podstawowego. Czy lozysko jest wy-
konane z normalng tolerancja ma dla od-
biorcy mniejsze znaczenie. Wazng jest tylko
rzecza, aby tolerancja otworu’ lozyska
uwzgledniata tolerancje watka, ktéry chce
zastosowaé nieznany odbiorca. Oznacza to, ze
tolerancja otworu l!ozyska musi by¢ tak
umiejscowiona, &by uzyskaé odpowiednio
dobrane pasowanie z jednej strony z wal-
kiem o polu tolerancyjnym =z symbolem
h, z drugiej za$ strony z watkami, ktoére majag
polozenie pola  tolerancyjnego, znajdujace
czeste zastosowanie w innych rozwiazaniach

1) Odnosnie Inzu lozyskowego i innych zacadnien
zwigzanveh z lozyskami tocznymi patrz ksiazka Dr.
Arvida Palmgrena p.t. Kullagerteknikens grunder wzgl.
Bal! and Roiler Bearing Engineering. W tlumaczeniu
polskim ksiazka ta ukaze sig nakladem Instytutu Wy-
dawniczego SIMP p. t. ,Lozyska toczne“,

]

4 R

}/ lek nominalnych KB w
} C{_ﬂ otworze wewnetrznego pier-
E mm_ Scienia 2z odchylkami o

symbolach K6 i K7; pelna
linia odpowiada tolerancji
KB dla d,,6 kreskowa Ili-
nia — odchyltkom K6, za$§
kropkowa linia — KT.

NN
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Przyklad na rys. 2 przedstawia obrazowo
dla $rednicy walka 60 mm rozmieszczenie
pol tolerancyjnych o réznych symbolach, kté-
re naogol znajduja zastosowanie w budowie
maszyn. Poza tym narysowano pole toleran-
cyjne KB otworu lozyska tocznego. Jak widzi-
my mozna uzyskaé szereg pasowan miedzy
piericieniem lozyskowym i watkiem. Dla tech-
nikilozyskowej pasowania wtlaczane sg szcze-
gblnie wazne. W przytoczonym przykladzie
istnieje 6 mozliwos$ci uzyskania odpowiednich
pasowan wtlaczanych, a mianowicie KB —
k5, KB — k6, KB — m5, KB — m6, KB —
n6 i KB — pb6. .

Jezeli zamiast tej tolerancji otworu KB
obralibyémy jaka$é inng tolerancje np. H6,
to uzyskalibyémy tylko dwie mozliwosci
pasowan wtlaczanych, a mianowicie KB —
n6 i KB — p6. Pasowania KB — 16, KB — s6
i tp. pasowania wtlaczane nie sg korzystne,
gdyz w tym obrebie stopnie migedzy réznymi-
pasowaniami sa zbyt wielkie.

Z rys. 2 widzimy ponadto, Ze tolerancja
KB otworu lozyska oraz watka podstawowego
h daje pasowanie lekko wciskane. To pasowa-
nie jest pozadane w niektérych wypadkach,
np. w matych aparatach ‘elektrycznych.

Gdyby lozysko mialo tolerancije H6 (patrz
rys. 2), wéwczas z walkiem podstawowym h
moznaby byto uzyska¢ tylko pasowanie suwli-
we, a wowczas nie znalazlby rozwiazania caty
szereg probleméw ulozyskowania.

Z powyzszego wynika, ze otwér pierScie-
nia wewnetrznego lozyska tocznego musi by¢
wykonany z tolerancjg ujemna KB, poniewaz
w ten sposob wykorzystuje sie te okolicznos¢,
iz wiekszo$¢é pol tolerancyjnych walkow lezy
w poblizu linii zerowej.

Tolerancija dla $rednic zewnetrznych
lozysk tocznych
Wysoko$¢ przekroju piercienia zewnetrz-
nego lozyska tocznego w stosunku do $redni-
cy zewnetrznej jest mata, zatem, podobnie jak
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w pier§cieniu wewnetrznym po oszlifowaniu
oraz wskutek wyzwalania sie naprzezen we-
wnetrznych pierScien” ten moze by¢ nie-
okragty. Ta nieokraglo$¢ ujawnia sie albo
zaraz po wyjeciu z uchwytu po oszlifowaniu
albo tez pézniej wskutek starzenia materiatu.

u

+ 1004

Wielkosdci dopuszczalnych odchytek dla D,
Dyini Doy s zawarte w tablicy II. Jak widaé
z niej, dopuszczalne odchylki dla poszcze-
gbélnych Srednic, ktére, wzigwszy praktycznie,
oznaczajg dopuszczalng nieokrgglosé, sg rozne
dla rozmaitych seryj 1lozysk. Przyczyny

Rys. 2. Przyklad pokazuja-
cy obrazowo polozenie o-

tworu KB wzgledem wal-

- 804

=100

-120{ €

Z tych samych wiec powoddéw co i dla
‘pierécienia wewnetrznego, ustalil Migdzynaro-
dowy Komitet Normalizacyjny ISA. dla pier-

$cienia zewnetrznego normy dla S$rednicy
$redniej Dn, najmniejszej Dmn 1 najwick-
szej Dgpax przy czym

_ Dm"n + Drnax

D, 5

Wymiary Dmin 1 Dmax  okreélaja, o ile po-
wierzchnia pierécienia moze odbiegaé¢ od wal-
ca kolowego.

kéw d-— 60 mm. o pewnych
symbolach.

tego sg nastepujace: cienko$cienne pierscie-
nie zewnetrzne przyjmuja pod obcigzenim
ksztalt gniazda oprawy. Z tego powodu ma-
krogeometrycznych bledéw wskutek nieokrg-
glosci powierzchni bocznej pierécienia ze-
wnetrznego, wlasciwie mozna nie uwzgledniac.

Jezeli zewnetrzny pierScien jest stosunko-
wo gruby i gdy wymagane jest miedzy oprawa
i pierscieniem zewnetrznym luZzne pasowanie,
np. przylgowe, wéwczas moga zaj$é¢ trudno-
$ci w uzyskaniu go, gdy pierScien ten wyka-
ze duze makrogeometryczne bledy np. duzy

TABLICA 1. ~
Tolerancje dla srednic zewnetrznych lozysk tocznych.
Nomunalna srednica Odchylki dla srednic zewnetrznych lozysk promieniowych B B w p
zewnetrzna D Seria lozysk
mm D — 2 3 4
POﬂad i do 1w1acznie) dolna gérna Dmax nmin Dmax | Dmin Dmax Dmin
(10) 18 0 8 -1 — 9 — — — _
(18) 30 0 — 9 + 2 — 11 — — — —
(30) : 50 0 — 11 3 — 14 + 3 — 14 — —
(50) 80 0 — 13 4 4 | —17 + ¢ —17 | 4+ 3 —16
(30) 120 0 — 15 + 6 | —21 | + 5| —20 | 4+ « | =19
(120) 150 0 — 18 4+ 7 —25 | + 6 | —2u | + 5 23
1150) 180 0 — 25 + 8 — 33 + 6 31 4+ 5 — 30
(180) 250 -0 — 30 + 9 — 39 4+ 7 — 37 + 6 - 36
(250) 315 0 — 35 - 10 — 45 + 8 — 43 + 7 — 42
(315) 400 0 — &0 =+ 11 — 51 4+ 9 — 49 + 8 — 48
(20 ) 500 0 — 45 -+ 13 — 58 + 11 — 56 -+ 9 — 54
(500) 630 0 — 50 -+ 15 — 65 + 12 — 62 4+ 10 — 60
(h30) 800 0 — 75 — — — — _ _
(800) 1000 0 —100 — — -_ — - —
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owal. W tych wypadkach jest niedopuszczal-
na zbytnia réznica Dpex 1 Dyin 0d Dy, Z tego po-
wodu ISA przewidziala dla seryjtozysk 2, 3,14
rézne dopuszczalne odchylkidia Duyax 1 D za-
leznie od grubosci pierscienia (patrz tablica II).

Z podanych seryj seria 2 posiada przy
okreslonej srednicy zewnetrznej najmniejszg
wysokos¢ przekroju, za§ 4 seria najwieksza
wysokos$é., Stad wynika, ze dla ,,najlzejszej”
tj. dla serii 2 jest dopuszczalna najwieksza od-
chytka od okraglosci.

W dziedzinie tozysk tocznych, szczegdlnie
w lotnictwie i t. p. zostaly wprowadzone
jeszcze lzejsze serie oznaczone numerami
8, 9 01i 12, W iozyskach tych wysokosci
przekrojow pierscieni w stosunku do $rednicy
zewnetrznej sa tak male, ze w zwiazku ze
sprawdzaniem pier§cienia zewnetrznego po-
wstajg szczegdlnie trudne problemy. Podczas
sprawdzenia przy uzyciu sprawdzianu szcze-
kowego juz maty nacisk pomiarowy wywotuje
tak duze zmiany ksztaltu, ze wyniki pomiarow
zawierajg duze bledy. Dlatego $rednice ze-
wnetrzng takich cienkosciennych pier§cieni
powinno sie sprawdza¢ przez pomiar obwodu
powierzchni bocznej. Poniewaz jednak nie
wynaleziono dotad praktycznego sposobu
takiego pomiaru, musimy sie zadowolié¢ po-
miarem $rednicy np. za pomocg aparatu o ma-
'ym nacisku pomiarowym i przy lezacym po-
tozeniu pierscienia.

/l

0 7? I‘B 30 S0 80 120 150 180 250 315 400 500
1 L s 1 L s L L L L

wiec by¢ podawane tylko odchyltki dla $re-
dniej $rednicy D,. Pomiar $rednicy Dn jest
przeprowadzony przy cienkosciennych pier-
$cieniach z reguty w ten sposdéb, ze ustala sig
najwiekszg i najmniejsza S$rednice powierz-
chni bocznej i przyjmuje sie, Dn jest srednig
arytmetyczng pomierzonych wartosci. Przy
pomiarze pierscieni, ktore w stosunku do ich
érednicy zewnetrznej sa szczegdlnie cienko-
$cienne, moze taki sposéb dawa¢ niepewne
wyniki. W takich wypadkach musimy sig
uciec do pomiaru przy pomocy pierscienio-
wych sprawdzianéw, ktére umozliwiaja do-
statecznie . doktadny pomiar obwodu.

Podane w tablicy II odchylki dla D. sa
uwidocznione na 1ys. 3.

Symbole tolerancyj dla $rednic zewnetrz-
nych tozysk tocznych

Wg ISA symbolem dla tolerancji Srednicy
zewnetrznej tozysk tocznych jest hB, zatem
podane w tablicy II odchylki dotycza toleran-
cji érednicy zewnetrznej hB, co zostalo uwi-
docznione w tytule tabeli.

Litery hB oznaczajg:

,h' — jest symbolem pola tolerancyjnego dla
watka podstawowego h w miedzynarodowym
ukladzie tglerancyj ISA. Nadmieni¢ przy tym
nalezy, ze dla $rednic 10 = 150 mm hB pokry-
wa sie z h5, a polem az do 630 mm, prawie

630 800 1000 mm
s L L

- 704
- 20-
_'30-
- 404
- 504
- 601
- 704
- 501

-~ 901

-7001

Przy ustaleniu tolerancyj dla zewnetrznych
$rednic seryj ?lozysk, lzejszych miz seria
2, powinien by¢ niewatpliwie brany pod uwage
wzglad, ze pierScienie te sa bardzo cienko-
$cienne. Oznacza to, ze dopuszczalna odchyl-
ka od okragtosci moze by¢ podana jedynie dla
matych tozysk, ktérych pierScienie nie sg
stosunkowo tak cienko$cienne, jak w wigk-
szych tozyskach. Dla wiekszych tozysk winny

2) Zainteresowanych odsylamy do pracy Dr Arvi-
da Palmgrena p, t. Ball and Roller Bearing Engi-
neering rozdzial: Plan generalny dla giéwnych wy~
miaréw lozysk tocznych.

AR
N
A

R

Rys. 3. Poréwnanie odchy-
lek nominalnych hB Sredni-
cy zewnetrznej pierscienia
zewnetrznego z odchytkami
o symbolach k5, k6 i hT:
pelna linia odpowiada
toleranciji hB dla D, kre-
skowa — h5, kropkowa —
h6, punktowa — hT.

\‘\T\\-ﬂq o
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z h6.Na rys. 3 podano dla celow poréwnaw-
czych obok tolerancji hB ponadto tolerancja'
h5, h6 i h7 ,B” — b earing, jak poprzednio.

Poloienia pola tolerancyjnego $rednic
zewnegtrznych loiyska

Jak wyzej podano, hB jest tolerancja
ujerng tj. granica strony przechodniej lezy -
na linii zerowej. To polozenie pola tolerancyj-
nego daje z gniazdem oprawy o symbolu H —
pasowanie suwliwe, J — pasowanie przyl-
gowe, a z K—, M—, N— i P — coraz ciasniej-
sze pasowania. Mamy wigc moznos$¢ uzyskania
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wlasciwego pasowania w gniezdzie oprawy
w zaleznosci od réznych przypadkéw obcigze-
nia i wbudowania przy czym nalezy stosowa¢d
takie rozmieszczenia po6l tolerancyjnych
dla gniazd, jakie sa wlasciwe dla tych przy-
padkow.

Tolerancje dla lozysk poosiowych kulko-
wych i rolkowych

Tolerancja otworéw dla pierscieni, ktére
sg osadzone na wale jest KB, a odchylki
podaje tabela I.

Inz.-mech. JAN OBALSKI

Tolerancje $rednic zewnetrznych dla pta-
skich pierscieni, ktére osadzone sg w oprawie,
sq naogo6t zgodne z h6.

Tolerancje szerokosci dla promieniowych
fozysk tocznych

Tolerancja szeroko$ci pierscieni jest ujemna
i odpowiada mniej wiecej — hll. Wyijatek
stanowig Yozyska rolkowo-stozkowe, kiore
maja szersza tolerancje, gdyz w tym typie
lozysk szerokos$¢ pojedynczego pierscienia
nie odgrywa wiekszej roli przy montazu.

LOZYSKA | OSIE PRZYRZADOW MIERNICZYCH

1. Znaczenie dobrego ulozyskowania

Obrotowe lub wahliwe polgczenia elemen-
tow przyrzadéow mierniczych dokonywa sie
za pomocg lozysk i osi, podobnie jak w in-
nych mechanizmach maszynach. Szczegdlne
znaczenie posiada w tych przyrzadach uto-
zyskowanie elementu, zwanego elementem
czynnym lub organem mierniczym. Przykla-
dami takiego organu moga by¢ np. wirnik lub
ttok wodomierza, miech gasomierza, zwojnica
ruchoma licznika energii elektrycznej, rolka
miernicza planimetru, wahadto lub balans ze-
gara.

O ile w maszynach i przyrzadach niemier-
niczych dobre ' utozyskowanie i
z tym matle tarcie i luzy maja znaczenie tylko
ze wzgledu na ujemny wplyw tych czynni-
kéw na sprawno$¢ energetyczng, na grzanie
lub zuzycie, to w przyrzadach mierniczych
najwazniejszy jest wzglad na sprawnosé
mierniczq: dokladno$¢ i niezmienno$é wska-
zan oraz trwalosé tych wlasciwosci. Naogdt
sily uruchamiajace organy czynne przyrza-
déw mierniczych sa niewielkie i wobec tego
hamujace dzialanie tarcia w' lozyskach ma
duze znaczenie. Im wigksze tarcie, tym jest
wyzsza granica rozruchu, t. j. najmniejsza
warto$¢ wielkoSci mierzonej, przy ktorej
przyrzad zaczyna wskazywaé. Gléwnie tarcie
to powoduje np., ze nowy wodomierz skrzy-
detkowy o Ssrednicy 20 mm nie rejestruje
w ogole przeplywédw o natezeniu mniej-
szym od == 25 litrdw na godzineg, a dopiero
" powyzej =~ 50 litré6w na godzine bledy nie
przekraczaja 2%. W dazeniu do obniZenia
granicy rozruchu wykonywa sig organy czyn-
ne mozliwie lekkie, ale najwazniejszym
czynnikiem jest odpowiednie ufoZyskowanie.
Podobnie luzy pomiedzy cze$ciami lgczonymi
powoduja zmienno$¢ wskazan i obnizaja
wartos¢ metrologiczng przyrzadu.

zwigzane.

2. Klasyfikacja tozysk

Podobnie jak lozyska maszyn, mozna po-
dzieli¢ lozyska przyrzqdéw mierniczych (i w
ogo6le przyrzaddw prezycyjnych) na a) Sliz-
gowe i b) toczne. Pierwsze z nich moga by¢,
zaleznie od ksztaltu powierzchni $lizgowych:
cylindryczne, stozkowe lub kuliste; do tych
ostatnich nalezg tez, najpospolitsze w przy-
rzadach mierniczych, fozyska osirzowe. Lo-
zyska toczne sg budowane badz jako rolkowe
i kulkowe o konstrukcji zblizonej do takich
tozysk, spotykanych w maszynach, badz jako
nozowe, stosowane, gdy element ruchomy
wykonywa ruch wahadlowy (np. w wagach)
lub doznaje jednokierunkowego wychylenia
(np. w czujnikach mechanicznych).

Inna zasada podzialtu tozysk jest uzaleznio-
na od tego, czy oska wraz z czopami jest
ruchoma, a elemeént obracajgcy sie polaczony
z nia na stale, czy tez oska jest nieruchoma,
a element obraca sie na niej. Ten ostatni
sposéb lozyskowania posiada mntate <zasto-
sowanie, o ile chodzi o gtéwne elementy przy-
rzadéw mierniczych; przykladami ich moze
by¢ osadzenie rekoje§ci korb lub polaczenia
zawiasowe. Tymi wypadkami nie bedziemy
sie zajmowali.

3. Ogélne vwagi konstrukcyine

Warunek mozliwie maltego tarcia wymaga,
aby stykajace sie powierzchnie ruchome byly
jak najmniejsze. Z tego powodu czopy posia-
dajg znacznie mniejsze $rednice, niz oski,
w miektérych wypadkach 0,5 mm i mniej.
W zwigzku z tym, jednak, w miejscach styku
niektérych tozysk (np. ostrzowych i nozo-
wych) panuja znacze naciski. Oczywiscie wy-
maga to pierwszorzednych materiatéw, za-
rowno pod wzgledem twardosci, jak i §cieral-
nosci. Stosuje sie zwykle niejednakowe ma-
terialy wspotpracujgcych czesci, wigc stal
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na mosigdzu, brazie lub zeliwie; w zegarkach,
wagach laboratoryjnych i tp. przyrzadach
wysckiej dokladnosci stosuje sie tez elementy
z kamieni pélszlachetnych (agat, korund, sza-
fir). Przy projektowaniu nalezy braé pod
uwage niebezpieczenstwo uszkodzenia przy
transporcie. Ponad to w przyrzgdach pracujg-
cych w zmiennych polozeniach, zmiany te nie
powinny mieé dostrzegalnego wplywu na sity
tarcia (wazne np. w przyrzadach samoloto-
wychl.

Waznym zagadnieniem jest smarowanie.
W przyrzadach wysokiej dokladnos$ci unika
sie smarowania w ogole ze wzgledu na nie-
stalo§¢ lepkosci smaru (wskutek zanieczy-
szczen i zmian temeperatury), poza tym sma-
rowa¢ mnalezy umiarkowanie, stosujac naj-
lepsza rzadkoplynng oliwe pochodzenia prze-
waznie mineralnego, gnang pod nazwa oliwy
zegarkowej.,

4. Lozyska $lizgowe cylindryczne

Najprostsza posta¢ takich lozysk przedsta-
wia rys. la. Powierzchnie czolowe o$ki za-

N
22/48-R1

Rys. 1.

bezpieczaja przed przesuwem osiowym. Gdy
chodzi o unikniecie tarcia tych powierzchni,
wykonywa sie lozyska wedlug rys. 1b tak,
iz w razie nacisku osiowego, ‘tarcie jest ogra-
niczone do matej powierzchni kulisto zakon-
czonych czopdéw. Czopy o Srednicy ponizej
1 mm (np. w zegarkach) posiadajg lagodne
przejécie do $rednicy o8ki (rys. 1c) w celu
ich wzmocnienia.

Lozyska sg zwykle niedzielone. Nieraz sta-
nowig je wprost otwory w odpowiednich
cze$ciach kadiluba przyrzadu, w innych wy-
padkach stosuje sie tuleje (np. gdy materiat
kadiluba jest mnieodpowiedni lub grubo$é
scianki kadiuba zbyt mata). Tuleje te mogg
byé badz nierozlgczne (np. wprasowane rys.
1d, wtopione rys. le, wnitowane rys. 1f,
osadzone rys. 1 g—te ostatnie stosowane w lo-
zyskach kamiennych; wgtebienie zawiera za-
pas oliwy), badz odejmowalne (np. wkrgcane

48

z oporem stalym rys. 2a lub wkrecane
o zmiennym zaglebieniu rys. 2b — te osiutnie
pozwalaja regulowa¢ luz osiowy). Rvs. Zc

Rys. 2.

przedstawia tozysko przejmujace nacisk osio-
wy za pomocyg stalowej kulki, rys. 2d — takiez
z oporem kamiennym.

5. tozyska slizgowe stozkowe

tozyska Slizgowe siozkowe majg czeste za-
stosowanie w planimetrach itp. przyrzadach.
Zwykle oska posiada czopy stozkowe ze-
wnetrzne o kacie wierzchotkowym = 600
(rys. 3a), osadzome w odpowiednich wgle-
bieniach stalowych $rub teiyskowych. Pra-

22148 R

Rys. 3.

cuje tylko mata cze§¢ powierzchni stozka
(rys. 3b), przy czym nie pracujace ostrze
obraca sie swobodnie w nawierconym otwo-
rze. Rzadziej stosuje sie konstrukcje, w kto-
rej oska posiada stozkowe wglebienia, a $ru-
by tozyskowe takiez ostrza.

6. loizyska slizgowe kuliste

Lozysko takie, odpowiadajgce rys. 3a, jest
przedstawione na rys. 3c. Obie $ruby lozysko-
we daja sie regulowa¢, dzieki czemu cata
ot¢ka moze sie mieco przesuwac, co ulatwia
montaz Rys. 4 przedstawia lozysko poosiowe
wodomierza skrzydlowego: wirnik 1 opiera
sie wkretkg 2 na nieruchomym trzpieniu 3 za
posrednictwem kulki stalowej. Zakonczenie
wkretki 2 i trzpienia 3 stanowia wkleste po-
wierzchnie kuliste. Kétko 4 przenosi ruch
wirnika na liczydlo.
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Do tej samej kategorii loiysk nalezg lo-
zyska ostrzowe, stosowane m.'in. w przy-
rzgdach mierniczych elektrycznych, jako to-

Y § ]
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N
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Rys. 4.

zyska dla osi pionowych (rys. 5a) lub po-
ziomych. Os$ke wykonywa sie przewaznie
z aluminiowej lub mosieznej rurki, do ktdrej
u dotu wwalcowuje sie lub wkreca stalowy

Rys. 5.

czop z zakonczeniami ,ostrzowymi’’, a wlasci-
wie stanowigcymi powierzchnie kulistg o pro-
mieniu rzedu 0,025 mm. ozyska sg kamienne,
w postaci czasz o promieniu rzedu 0,1 mm
lub stozkdéw o gtebokosci 0,3 + 0,5 mm. Opie-
rajgc sie na wzorze Hertza na lokalne od-
ksztalcenie w miejscu wzajemnego nacisku
cial, mozna wyprowadzié nastepujace wzory
na maksymalne naprezenie w dolnym lozysku
ostrzowym (rys. 5b),

0—1/0253

oraz na moment sit tarcia

.
1 1
MT=ilaz.P.l/o,ﬁa.P.@"l_—l/E2
/r‘l - /TZ
We wzorach tych oznacza k — wspolczyn-
nik proporcjonalnosci zalezny od wspodiczyn-
nika tarcia; P — ciezar elementow opartych
w lozysku, E; i Es moduly sprezystosci ma-
terialu ostrza i kamienia tozyska, ry, rs —
promienie zaokraglenia ostrza i kamienia.
Z wzorow tych wynika, ze Mr jest tym
mniejsze, im mniejszy promien =zaokraglenia
ostrza r; t. j. im jest ono ostrzejsze; jednakze

P (] rl /rz)_‘
(/e ea)?

ze zmniejszeniem r; wzrasta naprezenie o
i btad wskutek przechylania sie osi (p. nizej).

Przyjmujac np.
P=1G, r, = 0,03 mm,
E; = 2,2, 10% kG/cm? (stal),

r, = 0,15 mm,
E, = 1. 10° kG/cm? (agat),
otrzymamy

3

1 (Ho.008 — o,015)" b
G = 0,253 : ~= 200 kG/mm?
]/ 1000 (e - 20°+F *ho)? /

Jak wida¢, naprezenia wypadaja bardzo
znaczne; biorgc pod uwage, ze np. ciezar or-
ganu czynnego amperometru lub tp. jest
rzedu kilku gramoéw, zrozumiemy, ze w prak-
tyce naprezenia te osiggajag nawet wiecej, niz
200 kG/mm?2, podczas, gdy granica dopusz-
czalnych naprezen dla najlepszej stali wynosi
w tych wypadkach ~ 400 kG/mm?2, Podobne
wnioski dotyczg tozysk poziomych (rys. 5c).

Wazny wplyw na bledy wskazan przyrza-
dow z tozyskami ostrzowymi majg tez luzy,
ktére muszg istnie¢ choc¢by ze wzgledu na
zmiany dlugo$ci elementdw w zaleznosci od
temperatury. Powodujg one przychylenie osi,
jak to schematycznie i w przesadzie dla osi
pionowej pokazano na rys. 5d. Mimosrodowe
polozenie osi poziomej na rys. 5¢ rowniez
jest tym spowodowane. Wynikajgca stad
pewna nieokreslonos¢ miejsc zetkniecia jest
jedna z przyczyn zmiennoSsci sit tarcia, a wiec
1 rozbiezno$ci wskazan przyrzadu, a poza tym
bezposrednio wplywa na niewlasciwe usta-
wienie si¢ elementéw wskazujgcych. Jednym
ze sposobOw zmniejszenia tego ujemnego
wplywu luzu jest zmniejszenie promienia rs.
Bardziej precyzyjne przyrzady nalezy w mia-
re moznoéci projektowac tak, aby o$§ organu
czynnego byla pionowa.

7. Loizyska toczne rolkowe i kulkowe

Lozyska te powodujg znacznie mniejsze
tarcie, niz $lizgowe; w stosunku do ostrzowych
pozwalaja na wieksze obcigzenia. Sg one
jednak mniej uzywane w przyrzadach mierni-

aQ

eaes
_T__

22{48-R6

Rys. 6.

czych, zwlaszcza, gdy zalezy na bardzo do-
kiadnym niezmiennym wzajemnym ustawie-
niu elementéw, jak np. w wagach. Zozyska
kulkowe sa stosowane badz w normalnym
wykonaniu z pierScieniem wewnetrznym, ze-
wnetrznvm i klatka, badZz ze wzgledu na ko-
nieczno$¢ w wielu wypadkach mozliwego
zmniejszenia wymiarow -— bez pierScienia
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wewnetrznego; wtedy kulki biegna bezpo-
$rednio na czopie. Lozyska moga by¢ wyko-
nywane jako promieniowe lub poosiowe. Rys.
6a przedstawia ulozyskowanie promieniowe
osi tachometru. tozyska wedlug rys. 6b
z czopami stozkowymi lub lukowymi moga
przejmowac¢ naciski poosiowe, przy czym
istnieje mozliwo$¢ regulacji luzu. Lozyska
tego typu sa uzywane w szybkobieznych
(ok. 9000 obr/min) przyrzadach zyroskopo-
wych.

8. Loiyska nozowe

tozyska nozowe posiadaja bardzo duze zna-
czenie w przyrzadach mierniczych. Lozysko
takie stanowi pryzmatyczny stalowy lub ka-
mienny néz, polaczony z jednym z rucho-
mych elementow i spoczywajacy na stalowej
lub kamiennej panewce, polaczonej z wspétl-
pracujagcym elementem. Podobnie jak w lo-
zyskach ostrzowych zamiast idealnego ostrza
mamy kuliste zakonczenie, tak i w tozyskach
: nozowych n6z posiada drobne zaokraglenie
i podczas ruchu wahadiowego polgczonego
z nim elementu, toczy sie wlasciwie ‘po pa-
newce.

Przy]mu]qc ze panewka jest plaska (rys. ),
a promlen zaokraglenia ostrza = r cm, diu-
go$¢ noza =1 cm, obcigzenie =P kG, wspol-

22/43-R8

Rys. 7. Rys. 8.

czynnik sprezystosci materialu noza i panew-
ki==E kG/cm?, otrzymamy naprezenie w miej-
scu oparcia zgodnie z wzorem Hertza:

0—1/0175 —

Jezeli n6z jest stalowy (E = 2,2.10¢ kG/cm’), P=1kG,
[ = 20 mm; ¢ = 0,003 mm, to

.c=]/ 0,175 .

Jak wiec widaé, naprezenia sa bardzo
znaczne, podobnie jak w lozyskach ostrzo-
wych. Z drugiej strony wysoka dokladnos¢
wskazan wagi wymaga zachowania niezmien-
nej odlegtosci nozy. Tak wiec np. przy diu~
gosci ramion wagi analitycznej 10 cm i wy-
maganej dokladnosci wskazan 1079, dlugosci
te musza by¢ state w granicach 0,1 . ~Z przy-

1.2,2.108
el bl kG/mm?
2. 0,003 250 kG/

-Yozysk,

kladu tego wynika, jak trudne zadanie sta-
nowi pogodzenie warunkéw wytrzymaltosdci
i dokladnosci w_wagach. Trzeba przy tym
wzigé pod uwage, ze przyklad nasz jest
jeszcze bardzo odlegly od wag najwyZszej
dokladnosci, ktéra jest rzedu 1073, czyli sto
razy wieksza.

Plaszczyzny ostrza noza stalowego tworza
kat od 30° przy matych nosnosciach, az do
90° przy duzych. Noze kamienne sg bardziej
tgpe. Ostrze musi by¢ mozliwie doskonale
prostoliniowe. Panewki mogag by¢ daszkowe,
cylindryczne lub plaskie (rys. 8a, b, ¢}, przy
czym kat o ~ 1400, Panewki cylindryczne nie
sg wskazane, gdyz przy nieco uko$nym usta-
wieniu noza ostrze jego styka sie tylko
koficami. Panewki plaskie, stosowane w wa-
gach bardziej precyzyjnych, daja sie do-
kiadnie plasko wypolerowaé¢ i zapewniaja
zetknigcie z nozem na calej diugosci; wyma-
gaja jednak dodatkowych urzadzen wytgczni-
kowych. Material panewki musi by¢ w zasa-
dzie twardszy niz nozy, material noza po-
winien mie¢ przy tym wysokg wartos¢ E.
Z tych wzgledow w bardziej precyzyjnych
wagach wykonywa sie przewaznie noze sta-
lowe, a panewki agatowe. Jedynie wtedy, gdy
waga pracuje w oparach chemicznych, stosu-
je sie tez noze agatowe. Poza tym zamoco-
wanie nozy stalowych jest latwiejsze, niz ka-
miennych. Noze zamocowuje sie w belce,
a panewki w postumencie wagi, co w wiek-
szym stopniu zapewnia stalo$¢ dlugosci
dzwigni. Rézne sposoby osadzenia nozy
przedstawiaja rys. 8d i 8e. Pierwszy z mich
przedstawia néz dobijany (,sztamowany®);
drugi — néz przymocowany 4 $rubkami na-
stawnymi, co umozliwia regulacje réwnole-
gloéci, jego ostrza do’ ostrzy innych nozy
i prostopadlosci do plaszczyzny belki. Umie-
szczajagc Srube pod nozem mamy tez mozli-
wos¢ regulacji w kieruku pionowym. Panewki
sa dobijane badz przymocowywane S$rubami.
Rys. 9a i 9b przedstawiajg tansze wykonania

Rys. 9

spotykane w wagach handlowych.
Panewka na rys. 9a jest zalozona w wieszaku
luzno i'w ten sposOb moze sie nieco wahag;
koteczki pod panewka zabezplecza]q ja przed
wypadnieciem.
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ODLEWNICZY

KONTROLA TOPIENIA W ZELIWIAKU

Kontrola topienia obejmuje: a) kontrole
cisnienia i natezenia (ilosci) dmuchu, b) kon-
trole sktadu i temperatury spalin, ¢) kontrole
temperatury zeliwa i ewentualnie zuzla.

Szczeg6lne znaczenie z punktu widzenia
prawidtowego biegu zeliwiaka posiada zna-
jomos$¢ natezenia dmuchu, wprowadzanego
do zeliwiaka oraz jego cisnienia.

1. Pomiar ci$nienia

Cisnienie dmuchu w zeliwiaku wyznacza-
my najczeSciej przez pomiar ci$nienia
w skrzyni dmuchowej lub w samym szybie
pieca za pomocg manometru naczyniowego
w ksztatcie rurki U (rys. 1. Mowimy wte-

FP

Rys. 1. Pomiar statycznego ci$nienia dmuchu w ze-

liwiaku.

dy o ci$nieniu statycznym dmuchu, wyrazo-
nym najczesciej w mm stupa wody.

Nalezy zauwazy€, ze wahania manometru,
ustawionego na skrzyni dmuchowej, sygna-
lizujg tylko zmiany oporu dmuchu, zachodzg-
ce podczas biegu zeliwiaka; obserwujgc je,
mozemy S$ledzi¢ prawidtowo$¢ opuszczania
sie nabojow, okresla¢ stopied ozuzlowania
sie dysz, zapobiega¢ tworzeniu sie zawie-
szefi i tp. Natomiast natezenie dmuchu nie
zalezy od obserwowanego ci$nienia; moze
ono by¢ bardzo znaczne przy cisnieniu ni-
skim i niewystarczajace przy '‘ciSnieniu wy-
sokim: koniecznym wiec jest ustawienie do-
datkowych aparatow, umozliwiajacych kon-
trole natezenia dmuchu.

Przypomnie¢ w tym miejscu nalezy, w ce-
lu unikniecia nieporozumien, o ilosciowym
zwigzku pomiedzy ci$nieniem mierzonym
w atmosferach technicznych (kG/cm2 lub at)
i atmosferach fizycznych (Atm).

Zwigzek ten jest nastepujacy:

1 Atm = 1,0332 nt (kG/cm2d =
= 760 mm stupa rteci przy 0 C

1 at = 0,9678 Atm =
— 735,56 mm stupa rteci przy 0 C.

W obliczeniach stosuje sie czesto jako je-
dnostke cisnienia

1 kG/m2 "~ 1 mm st wody;
1 kG/cm2 = 10000 kG/m2 .
2. Zasada pomiaru natezenia dmuchu

Przeptyw gazéw, a wiec i powietrza, przez
przewody i wnetrze pieca jest zjawiskiem
ztozonym, zaleznym od rodzaju gazdw,
ksztattu i charakteru przewodow, rur i tp.

Pomiar natezenia dmuchu, doprowadzane-
go do zeliwiaka, opiera sie przewaznie na
dwdch metodach:

a) wyznaczeniu szybkosci strugi powietrza
(m/sek) w punkcie przewodu, w ktérym pa-
nuje szybkosé rowna przecietnej wartosci
dla catego przekroju przewodu; szybko$¢ ta
pomnozona przez przekrdj przewodu (m2) da-
je natezenie przeptywu (ms3/sek); mozna tez
mierzy¢ szybko$¢ w innym okre$lonym
punkcie przekroju przewo'du, mnozac jg nar
stepnie przez odpowiedni wspo6iczynnik. Po-
miaru tego dokonywa sie za pomocg t. zw.
rurek spietrzajgcych (np. rurek Pitota),

b) wyznaczeniu przecietnej szybkosci po-
wietrza w przewodzie za pomocg pomiaru
réznicy cisnien w dwoch miejscach przewo-
du o roznych wielko$ciach przekroju, przy
czym réznice przekrojow uzyskuje sie za po-
mocg wstawionej w przewdd zwezki mierni-
czej (kryzy, dyszy lub rury Ventun ego); od
tej szybkosci przechodzi sie do natezenia
przeptywu tak, jak w wypadku a).

Zar6wno jedna jak i druga metoda opiera
sie na zasadzie zachowania energii, odniesio-
nej do zjawiska przeksztatcenia energii prze-
ptywajagcego ptynu. Energia ptynu w pozio-
mym przewodzie sktada sie w kazdym jego
przekroju z dwdch skiadnikéw: energii ci-
$nienia, ktdrg wykazuje manometr, przytgczu-
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ny do przewodu oraz energii szybkosci.
Pierwsza jest energig potencjalng, druga —
kinetyczng. Suma obu skladnikéw jest stala.
Jezeli przewod w miejscu 1 posiada przekrdj
wiekszy, niz w miejscu 2, to w miejscu 1 be-
dzie panowalo wieksze ciénienie,
mniejsza szybkos$é, niz w miejscu 2. Cisnienie,
wykazywane przez manometr wlgczony do
przewodu jest ci$nieniem statycznym (kG/m?),
natomiast ci$nienie, ktére mozna uzyskaé
w razie zamiany energii szybkosci v (m/sek)
na energie ci$nienia nazywa sig cisnieniem
szybkoéci (dynamicznym) i wynosi
v
g 2’

gdzie ¥ jest ciezarem wlasciwym przepty-
wajacego plynu (kG/m?), za$ g przyspiesze-
niem ziemskim (g = 9,81 m/sek?). RLatwo
sprawdzi¢, ze wymiar ci$nienia szybkoS$ci jest
rowniez kG/m2.

3. Pomiar natezenia dmuchu za pomocq
rurek spietrzajacych

Rys. 2 wyjasnia zasade pomiaru szybkosci
przeplywu za pomocg rurki spigtrzajgcej.
W przewodzie przeplywa ruchem ustalonym
. powietrze, przy czym szybkos¢ jego jest v
a ci$nienie statyczne p. W kolanie rurki ma-

524147-R2

Rys. 2. Schemat rurki spietrzajacej.

nometrycznej po lewej stronie panuje to cis-
nienie stalyczne p, za$ po prawej stronie,
gdzie szybkos¢ powietnza vi= 0 — ci$nienie py
jest rowne sumie ci$nienia statycznego i ci-
$nienia szybkoéci. Stosownie do zasady za-
chowania energii
Y UZ
lub
pl p - g . 2 .

Roéznica wzniesienr pozioméw wody h w ko-
lanie manometrycznym bedzie miarg rdézni-
cy py — p, a wiec réwniez szybkosci v. Przyj-
mujac zatem ciezar wlasciwy wody w rurce
= 1000 kG/m3, otrzymamy dla h w milime-
trach, po przeksztatceniu

v=]/——2g B
T

52

ale za to ’

Poniewaz cigzar wlasciwy powietrza zmie-
nia sie w zaleznosci od temperatury t we-
dlug wzoru

1,293
=7 —+ ot
gdzie ay; = 0,00367, zatem w temperaturze ¢
bedzie

p=1/ 2eh0tn0
1,293 ’
Nomogram, podany na rys. 3, ulatwia po-
shugiwanie sig¢ tym wzorem w praktyce. ka-
czgc odpowiednie punkty podziatki prawej
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Rys. 3. Nomogram do wyznaczania szybkoSci przepty-
wu dmuchu.

i érodkowej i prowadzac linie do przecigcia
sie z podziatka lewsa, odczytujemy na niej
rzeczywistg szybko$¢ przeplywu w metrach
na sekunde.

Zasada rurki spietrzajgcej w praktyce jest
realizowana przez rurke Pitota — Prandtla,
skonstruowana wg schematu podanego na
rys. 4. Powietrze, wchodzace przez otwor +
posiada ci$nienie statyczne - ci$n. szybkosci,

przewsd powretrzny

rurka / \

Pitot - Prandfla

- Py
;
n
0o
W
N
i
S
i
'
I
)
)
'
|
‘

%

manomelr rdinicowy \
. podzigtka_wmm st wody
524/47-R4

Rys. 4. Rurka Pitota - Prandtla.

zas} przez szczeling — cisnienie statyczne,
ktérych  roéznice odczytujemy na skali
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w sgklanej_ kolankowo zgietej rurce. W celu ¥ — ciezar wlasciwy przeptywajacego me-
zmniejszenia bledéw odczytania przez zwiek- dium (powietrza) w stanie przed

szenie przekladni wskazania, stosujemy ma-
nometr pochyly, jak to widaé z tegoz ry-
sunku 4. W tej postaci manometr réznicowy
jest uzywany w praktyce.

Zaletg tej metody pomiaru szybkosci jest
latwos$é umieszczania rurki Pitota — Prandtla
w przewodzie powietrznym oraz niewysoki
koszt calego przyrzadu; natomiast wada jest
latwe =zanieczyszczanie sie otworéw rurki
kurzem i smarami, jak réwniez konieczno$é¢
doktadnego umiejscowienia jej w przewodzie.
Ostatnie wynika z tego, Ze szybkoS$ci prze-
pltywu strugi powietrza w przewodzie sa nie-
jednakowe.

Zachodzi pytanie, w ktérym punkcie prze-
kroju powinien "by¢ umieszczony przy po-
miarze wlot rurki Pitota — Prandtla. Prakty-
kowane mnieraz umieszczenie go w -odlegtlo-
$ci 1/3 s$rednicy od powierzchni przewoduy,
gdzie panuje w przyblizeniu przecietna szyb-
ko$¢ powietrza, nie jest godna zalecenia, gdyz
wtedy najmniejsza niedokladno$¢ ustawienia
rurki powoduje znaczny biad. Daleko pew-
niejsze jest ustawienie wlotu rurki w $rod-
ku przewodu, gdzie panuje szybkos¢ maksy-
malna; wtedy wynik pomiaru trzeba pomno-
syé przez 0,84. Znajomos¢ szybkosci prze-
plywu w m/sek lacznie ze znajomoscia Sred-
nicy przewodu powietrznego lub jego prze-
kroju F w m2, pozwala ustali¢ w metrach sze-
$ciennych na minute natezenie doprowadzo-
nego dmuchu Q wedtug wzoru

Q=50.F.v

4. Pomiar natezenia dmuchu za pomocq
zwezek

Inna metoda wyznaczania natezenia dmu-
chu jest oparta na pomiarach réznicy cisnien,
powstajacych przy przejéciu strumienia po-
wietrza przez zwezke. Zwezke taka moze sta-
nowié kryza (rys. 5), dysza (rys. 6) lub rura
Venturi'ego (rys. 7).

Za pomocg manometru roznicowego, wig-
czonego do przewodu przed zwezeniem prze-
kroju i poza zwezeniem, mierzy sig roz-
nice cisnien (mierniczy spadek ci$nienia)
h (w mm st wody czyli kG/m?). Wtedy na-
tezenie przeptywu

2 [ .
Q=60 d‘f ‘—"\(—h ms/mln,

gdzie
f - powierzchnia otworu zwezki w m?,
o — wspdlczynnik przeptywu, zalezny od

stosunku m powierzchni przekroju
zwezonego (o $rednicy d) do przekro-
ju przewodu ( o $rednicy D) czyli od
m—= Cﬂ2 N D-2;

zwezkg w kG/m3.

Rys. 5. Zastosowanie kryzy do pomiaru natezenia

dmuchu.

Wzér ten dla cieczy jesi dostatecznie do-
kladny niezaleznie od ci$nienia cieczy, na-
tomiast dla $cisliwego medium (wiec i dla

524/a7-r

Rys. 6. Dysza miernicza.

powietrza) tylko wtedy, gdy mierniczy spa-
dek ci$nienia nie przekracza 5% ci$nienia.
W przeciwnym wypadku trzeba jeszcze
uwzglednié¢ t. zw. wspdéiczynnik Scisliwoéci.

524/47-87

Rys. 7. Rura Venturi‘ego.

W praktyce powyzszy wzor stosuje sie
zwykle w nastepujacej postaci, ktoérag otrzy-
2

. . .. wd .
muje sie przez zastgpienie f przezT,gdme

d $Srednica otworu zwezki w mm, oraz przez
ujecie wszystkich wartosci statych jedna
liczba

Q = 0,00021 « d? ]/i{ m?/min
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Tablica warto$ci wspélczynnika ¢ dla znormalizo-
wanych kryz i_dpsz wg ISA

m = dt: D?

025 030 035 040 045 050 0,55 0,60
o dla kryz .

0,624 0,634 0,646 0,661 0,677 0,696 0,717 0,742
o dla dysz

1,006 1,016 1,029 1,045 1,066 1,096

Z wymienionych wyzej trzech rodzajow
zwezek najczesciej stosowane sa kryzy
i dysze.

Zaletg kryzy jest latwos¢ wmontowania jej
w instalacje istniejacg i pewnos$¢ dziatania
wskutek utrudnionego zanieczyszczenia. Kry-
za daje prawie jednakowe wyniki jak dysza
pod warunkiem, ze jest prawidlowo wmonto-
wanal), lecz wmontowanie dyszy jest bar-
dziej skomplikowane. Rura Venturi‘ego jest
rzadziej stosowana, przewaznie w wypadkach
wiekszych instalacyj, polaczonych z automa-
tyczna regulacja ilosci dmuchu.

5. Pomiar nateienia dmuchu za pomocq
przyrzqdéw uchylnych

W odréznieniu od dotychczas opisanych
rurek spietrzajagcych i przyrzadéw zwezko-
wych A. Le Thomas zaproponowal bardzo

! ~
i przewtd powielizny.

SLARIRRLRR I ‘l 7
b2 PO

Rys. 8. Przyrzad Le- Thomase do pomiaru nateZenia
dmuchu. -

proste urzadzenie, pozwalajgce na latwa kon-
trole natezenia dmuchu. Przedstawione ono
jest na rys. 8 i moze by¢ zastosowane we
wszystkich wypadkach, kiedy wystarcza kon-
trola przyblizona. Urzadzenie to jest tak
proste, ze moze by¢ wykonane wlasnymi
srodkami’'w kazdej odlewni, za§ sposéb dzia-
lania jest zrozumialy bez dalszych wyjasnien.
Wryregulowanie aparatu przeprowadza sig za

1) patrz normy DIN 1952.

pomoca przeciwwagi R, przy czym wzorco-
wanie odcinka S — S wymaga postugiwania
sie rurkq Pitota — Prandtla i manometrem,
ktore mogg by¢ wypozyczone do tego celu

 #
K

{
X

d b Ak

524{47-89
Rys. 9. Schemat aparatu dzwonowego.

Zbiornik z ciecza.

Dzwon

Rurka wewnetrzna nieruchoma.

Przestrzen o niZszym ciSnieniu- (kurek K2).
Przestrzen o wyzszym ciSnieniu (kurek K1).
Oslona aparatu samopiszacego.

Ciegno do piéra aparatu.

Drazek do dzwigni gléwnej.

Bebenek aparatu zegarowego.

K2. Kurki tréjdrogowe.

Otwoér na spust cieezy.

MRLEREIEDANE

z zaktadu naukowego lub wigkszej odlewni na
przecigg kilku dni. Na skali notujemy tylko
graniczne mnatezenie dmuchu (min. i max),
odpowiadajace. danej instalacji oraz mormal-
nym warunkom biegu pieca. Rzut oka na
wskazowke przyrzadu pozwala stwierdzig,
czy natezenie przeplywu jest wlasciwe.

6. Przyrzqdy samozapisujace nateienie
dmuchu

Ostatnio w odlewniach wprowadzone zo-
staly przyrzady samozapisujgce natezenie
dmuchu, wprowadzanego do zeliwiaka, opar-
te na ruchu dzwigni, polaczonej z dzwonem
poruszajgcym sie wskutek réznic ci$nienia
wytwarzajacych sig po obu jego stromach.
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Schemat dzialania takiego aparatu dzwo-
nowego podany jest na rys. 9.

'~ Wiaczony on jest w przewéd powietrzny,
posiadajacy zatozong kryze lub dysze.

Nadmienig tylko, Ze zwezajacy sie ku doto-
wi ksztalt dzwona umozliwia osiagniecie te-
go, iz ruch piérka w kierunku pionowym jest
proporcjonalny do V' h, a nie do h, dzieki cze-
mu rzedne otrzymanego wykresu s propor-
cjonalne do natezenia dmuchu Q.

Przy obrocie bebenka I, uruchamianego
mechanizmem zegarowym, piérko rysuje linie,
przedstawiajaca zmiane natezenia dmuchu
w czasie. Pole otrzymanego wykresu np.
w czasie jednego topu jest réwne (w okreslo-
nej skali) ogdlnej objetosci powietrza wpro-
wadzonego do zeliwiaka w tym czasie.

Wsréd przyrzadéw tego rodzaju, szersze
rozpowszechnienie znalazly aparaty w wy-
konaniu miemieckiej firmy , Hydro” i angiel-
skiej ', Arkon”. Ostatni, szczegdétowo opi-
sany przeze mnie w innym miejscu?)
jest tym charakterystyczny, ze rejestruje
w czasie nie tylko natezenie doprowadzone-
go dmuchu, lecz jednoczesnie i jego ci-
$nienie.

Najbardziej nowoczesna konstrukcja sa-
morejestrujacych przyrzadéw mierzacych na-
tezenie dmuchu jest {. zw. piericieniowy przy-
rzqd réznicowy, przedstawiony schematycz-
nie na rys. 10. Jest to pierscien o przekroju
kotowym, wewnatrz pusty i do polowy wy-
petniony ciecza. Obydwie przestrzenie nad
ciecza przylaczane sg w sposob elastyczny do
otworow po dwu stronach kryzy, umieszczo-
nej w przewodzie powietrznym, Zaleznie od
roznicy ciénienia nastepuje przechylenie sig
pierscienia w odpowiednim kierunku, a po-

2) ,,Przeglad Odlewniczy“. Rocznik 1939, zesz. 6—7
str. 79. ' '

Inz. CZESEAW KALATA

laczona z nim wskazowka wskazuje na skali
natezenie dmuchu wprowadzonego do pieca.
Urzadzenie nie podane na rysunku, zwigzane
z ruchem pier§cienia, uruchamia piérko samo-
piszacego przyrzadu.

Rys. 10. PierScieniowy przyrzad ré6znicowy do pomiaru
natezenia dmuchu.

7. Uwagi o ustawianiv przyrzqdéw
mierniczych

Przyrzady mierzace natezenie dmuchu i ma-
nometry nalezy ustawiaé w poblizu zeliwia-
ka w ten sposdb, aby obserwacja wskazan
ich byla najtatwiejsza dla personelu kieruja-
cego praca zeliwiaka i aby aparaty byly mo-
zliwie zabezpieczone od kurzu, dzialania wy-
sokiej temperatury i ewent. uszkodzen
wskutek uderzenia. Praca ich jest wtedy bar-
dzo regularna. Niekiedy urzadzenia kontrol-
ne musza przekazywaé wyniki pracy piecow
na odlegto$¢ np. do pomieszczenia kierowni-
ctwa technicznego. Stosowane sa wtedy prze-
kazniki elektryczne, ktére pozwalaja na prze-
noszenie wskazan aparatéw mierniczych na
dowolng odleglosé.

KIEDY NALEZY UZYWAC MIANA — .ZELIWO PERLITYCZNE"?

Wojna $wiatowa 1914 — 1918 byla jednym
z bodzcow do prac nad polepszeniem wlasno-
$ci zeliwa maszynowego. Gwaltowna potrze-
ba materiatu zastepczego zamiast stali, zmu-
sita do wysitkdw, celem otrzymania zeliwa
o wlasno$ciach wytrzymatosciowych mozli-
wie wysokich. Réwniez rozwijajacy sie coraz
bardziej przemyst maszynowy, a szczegdlnie
motoryzacyjny, stawial coraz wyisze wyma-
gania odlewnictwu zeliwa, domagajac sie ma-
terialu o ‘duzej wytrzymatosci mechanicznej,

matej Scieralnosci i t. d., pod warunkiem, by
koszt tego nowego materialu nie by}l duzo
wyzszy od késztéw materiatu dotychczasowe-
go i mégt by¢ wytworzony przy uzyciu stoso-
wanych dotad piecéw do topienia.

Do badan nad zeliwem zastosowano wow-
czas zasady metalografii i metaloznawstwa,
wprowadzone wczesniej przy badaniu stali.
Badania te szly przede wszystkim w kierunku
otrzymania zeliwa o wyzszych niz dotad wta-
snosciach wytrzymatosciowych. Prace prowa-
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dzone réwnocze$nie w szeregu zakladow roz-
nych panstw daly wyniki dodatnie; opraco-
wano w ten sposéb kilka metod, ktére pozwo-
lity otrzymywaé na skale przemystowa zeli-
wo o zadanych podwyzszonych wilasno$ciach
wytrzymatosciowych, przy czym koszty pro-
dukcji niewiele sie rdznity od dotychczaso-
wych. Zeliwo otrzymywane tymi metodami
roznito sie pomiedzy sobg skladem chemicz-
nym, struktura, postacig grafitu; mialy jednak
wspolng ceche —wyzZsza niz dotad wytrzy-
matos¢ na rozcigganie i zginanie. Przyjeto
wtedy, ze zeliwo o wytrzymaloéci na rozcig-
ganie ponad 26 kG/mm? zalicza sie juz do ze-
liwa wyzszej jakosci. Zeliwa o wytrzymatosci
ponad 26 kG/mm?, otrzymane w ten_sposob,
otrzymaly roézne nazwy. Nazwy te byly po-
trzebne ze wzgledéw handlowych, gdyz kaz-
da z firm starata sie odpowiednio zareklamo-
waé swoj wyrob. Nazwy te pochodzilty od
imienia wynalazcy, badz f{ez od nazwy fir-
my produkujgcej. Powstaly tez nazwy sztucz-
ne nie majgce nic wspdlnego z wlasnosciami
materiatu, jak naprz. ,zeliwo gwiazdziste” (fa-
bryki F. Kruppa) ii inne. Odrebng katego-
rie nazw stanowily nazwy, majgce pewne ce-
chy technicznego uzasadnienia, jak np. fonte
acierée, stalistyj czugun, Perlitguss. Od  tej
ostatniej nazwy powstala polska nazwa ,zZeli-
wo perlityczne”, kitora to nazwa spowodowala
i powoduje duZo nieporozumien.

Poniewaz chodzi tu wylacznie o szare zeli-
wo . maszynowe (obrabialne), méwimy o ze-
liwie, ktérego osnowa metaliczna moze sie
sklada¢ czy to wylgcznie z perlitu (pomijajac
siarczki, eutektyke fosforowg i t d.) czy tez
z ferrytu i perlitu. Wiadomo, ze wtlasnosci
wytrzymatosciowe zeliwa (przyjmujac za sta-
e warunki fizyczne topienia, odlewania, sta-
nu formy i t d.) zaleza:

1) od ilosci i postaci grafitu,
2) od osnowy metalicznej,
3) od skitadu chemicznego.

Nazwa zeliwo perlityczne mowi tylko
0 jednym z wyzej wymienionych czynnikdow,
nie méwi natomiast nic o pozostalych dwdch
czynnikach, wplywajgcych nie mniej na wia-
sno$ci zeliwa. Nazwa ta nie okresla nawet $ci-
§le struktury, gdyz nie méwi nic np. o wiel-
kosci ziarna perlitu, kitéra to wielko$¢ ma
wybitny wplyw na wlasnosci zeliwa. Wobec
tego nazwa ,zeliwo perlityczne”, jako nie
okreslajagca pewnych witasnosci wytrzymato-
$§ciowych czy innych, powinna by¢ usunieta
w wypadku stosowania jej do okreSlenia
gatunku zeliwa.

Zeliwo, ktérego osnowa metaliczna sktada
sie z perlitu z wylgczeniem ferrytu, nalezy
nazywac¢ Zeliwem o strukturze perlitycznej,
lub dla uproszczenia mozna stosowal nazwe
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zeliwo perlityczne. Zeliwo, ktérego osnowa
metaliczna sklada sie z ferrytu i perlitu, po-

- winno sig nazywaé zZeliwem o strukturze fer-

rytyczno - perlitycznej, lub dla uproszczenia
Zeliwem ferrytyczno - perlitycznym. W zad-
nym razie nie mozna jednak nazywac zeliwa
o wyzszych wlasnosciach wytrzymato$cio-
wych np. o R, powyzej 26 kG/mm? zeliwem
perlitycznym, gdyz:

1) nie kazde zeliwo posiadajace R, powy-
zej 26 kG/mm2 ma strukiure perli-
tyczng, i

2) nie kazde zeliwo o strukturze perlitycz-
nej posiada R: powyzej 26 kG/mm?,

Powstaje wtedy kwestia, jak nalezy nazy-
wac zeliwo o wyzszych wlasnosciach wytrzy-
malosciowych?

Racjonalny sposéb mianownictwa wskazuje
ogloszona w r. 1947 norma , KLASYFIKACJA
ZELIWA SZAREGO®“ PN/H-751, ktéra dzieli
zeliwo maszynowe szare, podlegajace odbio-
rowi na pie¢ klas, a mianowicie: L2114,
,Z1 18"; ,ZI 22"; ,Z1 26";,,Z1 30", Liczby przy
skrécie ,ZI' oznaczaja minimalng wytrzyma-
to$¢ na rozcigganie probek zeliwnych wyto-
czonych ze sztabki odlanej i posiadajacej
w stanie surowym $rednice 30 mm.

Ponadto zawarte w powyzszej normie liczby
wytrzymalo$ci na rozcigganie, zginanie oraz
twardoséci, umozliwiaja konstruktorowi do-
branie odpowiedniego dla danego celu gatun-
ku zeliwa maszynowego.

Norma ta uwzglednia t. zw. wrazliwosé Ze-
liwa nma grubosé Scianek odlewu t. j. wlas-
no$¢, polegajaca na tym, ze gdy z tego sa-
mego materialu wykonamy szereg odlewéw,
np. probek wytrzymalosciowych o réinych
grubosciach $cianek, to wlasnosci wytrzyma-
losciowe beda obniza¢ sie w miare wzrostu
grubos$ci Scianek. Dlatego przewiduje sie
w kazdej klasie odlewéw 3 normalne probki
wytrzymatosciowe odlane w stanie surowym
o @ 20, 30 i 45 mm. WlasnosSci wytrzy-
malosciowe tych probek réznig sie oczywi-
$cie od siebie; roznice te daja nam obraz
stopnia wrazliwosci roznych gatunkow zeli-
wa na gruboéé¢ $cianek odlewu.

Reasumujgc powyzsze nalezy stwierdzi¢, ze
istniejaca klasyfikacja zZeliwa maszynowego
daje wyrazne granice okreslajace zadany ga-
tunek zeliwa, zaréwno ‘w zakresie nizszych
jak i wyzszych wlasnosci wytrzymato$cio-
wych.

Nalezatoby zatem klasyfikacje t¢ rozpo-
wszechni¢ jak najpredzej i zaprzesta¢ stoso-
wania dla okreslenia gatunku zeliwa o wyso-
kich wtasnbsciach mechanicznych nazw tego
rodzaju, jak ,zeliwo perlityczne i jemu po-
dobne, a zostawic¢.to miano wytacznie dla ga-
tunkéw zeliwa o okreslonej budowie.
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O MASZYNACH DO ODLEWANIA POD CISNIENIEM

1. Wstep

Wykonywanie ‘odlewéw pod ci$nieniem
znajduje w technice coraz szersze zastoso-
wanie. W t. 1940 Swiatowa produkcja odle-
wow pod cis$nieniem wynosita ok. 200.000 t,
a od tego czasu 'znacznie wzirois$ta. Tak predki
rozwéj metoda ta zawdziecza szeregowi bez-
sprzecznych zalet, z ktérych najwazniejsze
sq: 1) doktadnos$¢ wymiarow i gtadkos$¢ po-
wierzchni odlew6éw, 2) znaczne obnizenie
kosztéw wiasnych spowodowane wysokag Wy-
dajnosciag maszyny (do 500 odlewéw na go-
dzing) oraz 'sprowadzeniem do minimum
obrébki! przez skrawanie, 3) mozliwos¢ uzy-
skania odlewow cienkosciennych, o ztozo-
nych ksztattach, wraz z gwintami lub napi-
samil 4) mozliwos¢ wykonania odlewu,
w ktéorym sg zalewane czeSci z innych me-
tali, jak na przykiad: zalewanie stalowej
tulejki w aluminiowg obsade lub 43czenie
kilku czesci 'osobno wykonanych w jedna;
wowczas odlew jest jak gdyby; szkieletem
podtrzymujgcym te czesci; moze tO zastgpic
lutowanie, spawanie lub taczenie mecha-
niczne, 5) drobnoziarnistO$¢ struktury odle-
wu, sprzyjajgca uzyskaniu wiekszej wytrzy-
matosci.

Odlewnictwo, pod cisnieniem stosowane
jest przewaznie dla stopéw otowiowo-cyno-
wych, cynku, aluminium, magnezu i miedzi.

Rys. 1. Przykiady drobnych przedmiotéw wykonanych
przez odlewanie pod ci$nieniem.
Przy prodlikcji przyrzadéw optycznych,

licznikéw, aparatéw fotograficznych i t. p.
okazato sie, ze wiekszo$¢ czesci (do 70%)
moze by¢ odlewana pod cisnieniem, pod
warunkiem, aby konstrukcja ic,h byta dosto-
sowana do tej metody wyrobu. Najbardziej
jaskrawo wystepujg zalety odlewania pod
cisnieniem przy produkcji drobnych czesci

o cienkich $ciankach i ztozonyh ksztattach
(rys. 1), ktdre dawniej wyrabiane byty z pre-
tow ciggnionych przez jskrawanie i gdzie do
90% materiatu zdejmowano w postaci wid-
row. Odlewanie pod ci$nieniem jest row-
niez szeroko rozpowszechnione w przemysle
motoryzacyjnym, zwtaszcza amerykanskim,
(gazniki, kartery i t. p.).

Rys. 2. Gazniki samochodowe odlane pod ci$nieniem

ze stopu cynku.

Mozna spotka¢ sie nieraz z zarzutem, ze
odlewy pod ci$nieniem sg porowate i wyka-
Zfuijg mniejszag wytrzymatos¢ W stosunku do
odlewéw piaskowych. Z charakteru procesu
wynika," ze odlew pod cisnieniem w nie-
ktérych wypadkach moze zawieraé Wiecej
gazéw, anizeli odlew piaskowy, jednakze
przy nalezytej kobstrukcji tormy, nie wpty-
wa to powaznie na jako$¢ odlewu.

Gtéwnym czynnikiem hamujacym dotych-
cziasi u jnasi jrozw0j odewnictwa pod cisnie-
niem, byly znaczne koszty maszyn i form
jkOKlli), wprbwadzenie ktérych optaca sie
tylko w produkcji masowej liub wieikose-
ryjiiej. Obecnie, przy zmienionym modelu
gospodarczym kraju i wprowadzeniu plano-
wej gospodarki, odlewy pod cisnieniem, mo-
ga znalezé szerokie zastosowanie. Pozwoli-
to na odcigzenie parku obrabiarkowego przy
jednoczesnym zwiekszeniu wydajnosci. W ce-
lu jednak racjonalnego wykorzystania ma-
szyn. j doswiadczen bytoby wskaizane stwo-
rzenie -odlewni, ktéra przejetaby catlg pro-
dukcje odlewéw pod ciSnieniem.
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2, Klasyfikacja maszyn do odlewania
pod ciénieniem

Stworzenie pelmej klasyfikacji maszym do
odlewdw pod ci$nieniem nie jest zagadnieniem
prostym, gdyz istnieje wiele ich typow; rozne
moga by¢ rdéwniez podstawy Kklasyfikaciji.
Oprzemy sie tutaj ma klasyfikacji podanej
przez W. Plackiego 1), kt6rag po wprowadzeniu
pewnych zman podajemy w tablicy I. Klasyfi-
kacje maszyn do odlewania pod cidnieniem
przeprowadzamy biorac pod uwage mastepu-
jace cechy komstrukcyjne: 1) rodzaj komory
cisnienia, 2} sposéb wywierania macisku na
metal, 3} rodzaj stopu, z ktérego wykonujemy
odlewy, 4) stopieri zautomatyzowania, 5) spo-
s6b wywierania nacisku na forme. ~

TABLICA I

| Moszyny do odlewania pod cispieniem ]

]

0 gorgcey komorze 0 zimnej komorze
cismenia cispienia
|
I | | Hydraulicene
Reczne Sprezarkowe | | Hydravliczne ciép. cieczy
cisp. powielrz cisn. cieczy T
‘ Pionowa | Pozioma typ 0.
Rokowe Cisn. bezposre T
cisn preez Hok| | dheo na metal { I ]
|doprowaczenie | | doprowadsenie| | doprowadzen]
melaly z baky| | metaly z gorg} | metaly z dokd
na wydzielngl | na cofg fpl . fyp I typ L.
czes¢ mefaly mase meloly S27(a7-T1
znieruchomg| | z ruchome
gesig szyjkq gesig szyjkq

1) Komorq ci$nienia mazywamy przestrzen,
- w ktorej znajduje sie metal poddawany naci-
skowi powodujgcemu jego przeptyw do formy
odlewniczej., Odrozniamy tutaj konstrukcje:
a) z komorg podgrzewanq, zawierajacg me-
tal ciekly; sga to maszyny o gorgcej komorze
ciénienia i b) z komorq niepodgrzewangq, za-
wierajaca metal w stanie ciastowatym sq
to maszyny o zimmej komorze cisnienia. Na
maszynach pierwszego rodzaju otrzymujemy
odlewy wiryskowe (Spritzguss), na maszy-
nach drugiego rodzaju uzysku]emy od]ewy
Hoczone (Pressgms.s)

2) Sposéb wywierania macisku celem wtta-
czania metalu do formy moze by¢ a) reczny
w ktérym nacisk na ttok uzyskuje sig przy
pomocy ukladu dzwigniowego; b) sprezar-
kowy, za pomoca powietrza sprezomnego o ci-
énieniu od 6 do 70 kG/cm? oraz c) hydrau-
liczny, w ktérym nacisk na. tlok wywiera
ciecz tloczona przez pompke, zwykle za po-
érednictwem akumulatora.

3) Rodzaj stopu, dla ktérego maszyna jest
przeznaczona, wywiera istotny wplyw mna

1) W. Plackij. Litjo pod dawleniem. Moskwa 19486.
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konstrukcje maszyny. Chodzi . tu - przede
wszystkim o temperature topienia stopu. Na
ogdl na maszynach przeznaczonych dla
stopow o wyzszej temperaturze topienia mo-
zemy odlewaé rOwniez stopy o temperaturze
nizszej; mp. na maszynach dostosowanych do
stopow miedzi mozna odlewaé stopy alumi-
nium, cynku i otowiu. Jest to jednak mie-
wlasciwy sposob ich wykorzystywania, gdyz
sg one ciezsze, bardziej zlozone, a przez to
drozsze miz maszyny np. dla stopéw cynku.
Nalezy tu ‘maznaczyé Ze maszyny- s'prqiarko-
we nadajg sie raczej dla stopéw cymku i oto-
wiu, a hydrauliczne dla stopdéw . alumlmum
i miedzi.

4) Wedlug stopnia zautomatyzowania roz-
rézniamy a) automaty, w ktéorych wszystkie
czynnoéci (otwieranie i =zamykanie formy,
ustawianie i wycigganie -rdzeni, zalewanie
i wyramicenie gotowego odlewu) wykonywane
sa automatycznie: b) pdlautomaty, c} maszy-
ny z napedem mechanicznym, d) czesSciowo
zmechanizowane, €) reczne,

5) Naped do zamykania i'otwierania formy
oraz untrzymajma formy w zamknietym polo-
zeniu: a) hydrauliczny, b) elektrycznyi, ) mi~
mosrodowy, d) przegubowy. Ten ostatni jest
najprostszy oraz najpewniejszy i moze by¢
sterowany hydraulicznie lub mechanicznie.
Z kolei omowimy zasady dzialania poszcze-
gélnych typéw maszym.

3. Opis dzialania maszyn

A. Maszyny spregzarkowe

Wszystkie maszyny sprezarkowe isg ma-
szynami o gorgcej komorze cis$nienia t. zn.
posiadajg wmontowany kociot z plynnym me-
talem. Kociot ten z jednej strony polaczony
jest z forma, z drugiej ze zrédlem ci$nienia.
Pod ci$nieniem sprezonego powietrza, rozto-
piony metal zostaje wiryéniety do formy, ktéra
szczelnie zapelnia.

1) Masayny, w ktérych powietrze ciSnie
na tlok. Na rys. 3 pokazany jest schemat
sprezarkowej maszyny tokowe].

W kotle 1, zapelionym piynnym metalem
3, znajduje sie komora ciénienia 2 z kana-
tem 4. Metal utrzymywany jest w sta-
nie plynnym przez podgrzewanie kotla ropa,
gazem lub tez pradem elektrycznym. W ko-
morze cisnienia porusza sie tlok 5, zamyka-
jac lub otwierajac otwory 8, przez ktére me-
tal dostaje sie do komory cisnienia. Koniec
kanatu 4, polaczony jest tuleja 6 z formg 7.
Thok 5 jest mapedzany przez powietrze do-
prowadzane do cylindra 11, za posrednictwem
ttoka 10 i draga 9. W okresie wstgpnym
forma 7 doci$niela jest do tulei 6, a tlok 5
znajduje sie¢ w’  gérnym polozeniu, tak Ze
przez odstonigte otwory -8 ‘metal napelnia




Rok XXI

MECHANIK

Zeszyt 1 —3

komore ci$nienia. Pod wplywem cisnienia
powietrza tlok 5 posuwa sie w dol i zakry-
wajac otwory 8, oddziela komore ci$nienia
od meszty metalu, przy czym metal zawarty

&l‘l i

sejar Ry

Rys. 3. Schemat sprezarkowej maszyny z ciSnieniem
powietrza na tlok.
w komiorze, zostaje przecisniety przez kanat

4 i tuleje 6 do formy 7. Przed otwarciem
formy powietrze zostaje skierowane do
dolnej czesci cylindra 11, ttoki 10 i 5 pod-
nosza sig, a metal pozostaly w kanale
4 i w tulei 6 Scieka w dot; przy odstonieciu
otworéw 8 metal znéw napelnia komore 2.
W tym stanie forma 7 moze byé¢ otwarta i od-
lew wyjety oraz rozpoczety nowy cykl pracy.

A

wietrze ci$nie na caly metal zawarty w kotle.

Ttok 5 pozostaje przez caly czas w styoz-
nosci z roztopionym metalem. Dlatego ‘tez
ten typ maszyn jest stosowany tylko do sto-
péw olowiu i cynku. Niektére maszyny tego
typu posiadaja doplyw metalu do komory
ci$nienia regulowany specjalnymi zaworami.

2) Maszyne z bezpoSrednim ciSnieniem
powietrza na calq powierzchnie roztopionego
metalu, zawartego w kotle 7 przedstawia sche-
mat na rys. 4.

Przez zewnetrzny przewod 4, ktory jest
zakoAczony stozkiem 3, metal dostaje sie
pod cisnieniem powietrza do formy 2. Otwdr
5 stuzy do dopelniania kotlta roztopionym
metalem, a ‘Pprzewéd 6 do doprowadzenia
sprezonego powietrza, ktére wciska metal
przez rure 1 do formy.

Maszyny te sa rzadko stosowane gdyz me-
tal znajdujagc sie diuzszy <zas pod dziala-
niem sprezonego powietrza, silnie sie utle-
nia. Rowniez zty wplyw wywiera ma metal
dhuga stycznos¢ ze S$ciankami kotla, skad
pewne ilosci zelaza 'przedostajg sie do stopu;
jest to szczegéllnie miekorzystne przy odle-
waniu stopéw aluminium. '

3) Mauauszyny z ci$nieniem powiefrza na
wydzielonq cze$§é metalu zostaly wprowadzo-
dzone celem usuniecia wyzej wymienionych
wad; powielrze pod ci$nieniem dziala tu
tylko na wydzielong, niewielksg objetos¢ roz-
topionego metalu. Na rys. 5 widzimy sche-
mat jednej z takich maszym. Komora ci$nie-
nia o ksztatcie ,gesiej sayjki” 3 (goosneck)
znajduje sie w tyglu z roztopionym metalem.
Dolna czes$é¢ ,gesiej szyjki" wypekiona jest
metalem; w gornej czesci 4, znajduje sie po-
wietrze. Poziom metalu w ‘tyglu zalezy od
konstrukcji maszyny, ale bezwzglednie musi

Rys. 5. Schemat maszyny sprezarkowej z ciénieniem
powietrza na wydzielona objetoSé metalu (t.zw. maszy-
na z nieruchomg ,gesia szyjka“).

by¢ nizszy miz otwor tulei 5, laczacej tygiel
z forma. Zabezpiecza to przed samorzuinym
zapelieniem formy. Najnizszy poziom me-
talu nie moze przekracza¢ linii 7 — 7, gdyz
wtedy powietrze 'przechodziloby do formy
nie wttaczajgc metalu. W starszych i prymi-
tywnych maszynach tego typu metal doply-
wa do nieruchomej ,gesiej szyjki"” przez
zawor lub tez zostaje wlany do niej recznie.
Maszyna pracuje nastepujaco: gdy forma do-
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cisnieta jest do tulei 5, dopuszcza sie spre-
zone powietrze, kKtére przez koncoéwke 6 wy-
pelnia przestrzen 4.1 witlacza metal przez ka-
nat 2 do formy. Witedy zamyka sie doplyw
sprezonego '‘powietrza i przez zawér 9 laczy
sie przestrzen 4 z atmosferg, przy czym me-
tal z kanalu 2 opada. Forme odsuwa sie od

tulei 5 i otwiera sie jg dla wyjecia od-
lewn.
Ostatnio zostaly zastosowane maszyny

o ruchomej ,gesiej szyjce" i(rys. 6), ktdra
napelnia si¢ metalem, zanurzajac ja w ityglu.
Te maszyny pracuja nastepujaco: ,gesia
szyjka' 1 zanurza sie 'w roztopionym metalu,
ktéry ja zapelnia; przez uklad dzwigni 4 zo-
staje ona nastepnie doci$nieta koncem 2 do
otworu formy 5, a dysza 8 do przewodu do-
prowadzajacego sprezione powietrze. Gdy
zawor zostaje otwarnty, powietrze wttacza
metal z ,gesiej szyjki” do formy.

7 6
] 4 8
\% £
2 1) A S
W = — = —\\—— /‘1
S NS ey 3

527{47-R6
Rys. 6. Zasada dzialania maszyny z ruchoma ,gesig

szyjka’.

W poréwnaniu z nieruchoma ,gesig szyj-
ka", ruchoma posiada szereg zalet, a miano-
wicie: .a) w ciggu catego okresu pracy po-
ziom poczgtkowy metalu w ruchomej szyjce
jest mniej wiecej jednakowy, przez co i cié-
nienie podczas tloczenia metalu jest réwno-
mierniejsze, b) tylko jedna '‘polowa formy jest
ruchoma, co upraszcza konstrukcje maszyny,
c) ruchoma szyjka ultatwia zautomatyzowanie
maszyny i dlatego ten typ maszyny znalazl
szerokie zastosowanie.

. B. Maszyny hydrauliczne

1} Maszyny hydrauliczne o gorqcej komo-
rze ci$nienia znalazly zastosowanie w ostat-
nich czasach dla stopéw cynku. Komora
ci$nienia nie r0Zni sie zasadniczo od poka-
zanej ma rys. 3. Sterowanie tltoka goérnego
prowadzone jest przy pomocy plynu pod
ci$nieniem.

2) Maszyny hydrauliczne o zimnej komorze
agi$nienia zostaly wprowadzone 'poczatkowo

dla stopéw miedzi, obecnie jednak znajdujg
zastosowanie i dla innych stcpow. Zasadni-
czym celem tej konstrukcji bylo skrécenie
czasu w 'ciggu ktérego roztopicny metal sty-
ka sie z komora ciSnienia. Dlatego tez metal
topi sie i podgrzewa w ‘oddzielnym pjiecu
skad sie czerpie porcje do zalewamia. Na-
tychmiast po wlaniu 'metal wttacza sig do
formy, a resztke wyrzuca sie =z komory
oi$nienia. W ten sposob uzyskano mozliwosé
stosowania stopow miedzi do odlewéw pod
ci$nieniem. Na rys. 7 — 10 pokazano cztery
typy zimnych komoér ci$nienia. Metal prze-
nosi sie z pieca do komory cisnienia za ‘po-
moca tyzki. Dcpiero wtedy zaczyna dzialaé
ttok maszyny hydraulicznej, ktéry z wielka
szybkoscig i pod wysokim ocisnieniem wtia-
cza metal do formy.

a) b)
4
3 5 6
[ L L
IR y
///

N7
T
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Rys. 7. Zimna komora ciSnienia typ I, a) przed odle-
wem, b) podczas tloczenia, ¢) po odlewie.

Zasadnicza réinica miedzy zimnymi a go-
rgcymi komorami ciSnienia polega ma tym,
ze podczas gdy w -gorgcej komorze zawsze
jest pewna ilo$¢ roztopionego metalu, ktdra
powoduje jej miszczenie, to do zimnej zale-
wamy meflal tylko na krétka chwile przed
odlewem. Poza tym komory zimne wymagajg
dpecjalnych urzadzen lub specjalnejl kon-
strukcji form, ktéreby uniemozliwialy prze-
nikniecie metalu do formy pod wplywem
sity ciezkosci. .

Zimna komona ci$nienia typu I (rys. 7)
jest to pionowa komora, 2z ktérej metal
wtlacza sie do formy prostopadle do kierun-
ku ruchu tloka.,K Komore tworzy stalowa
tuleja. 1, ktorej dno stanowi ruchomy ttok
2 (t. zw. pieta). Metal zalewa sie (rys. 7a)
do itulei 1 i tltokiem 4 wittacza sie go (rys.
7b) do formy sktadajgcej sie¢ z dwoch czesici
5 i 6. Aby metal nie wlewat sie¢ do formy
za wczesnie, i nie =zepsul odlewu, otwoér
wlewowy 7 zakryty jest pietg 2, ktérg pod-

trzymuje sprezyna. Gdy tlok 4 zaczyna ci-

sna¢ ma metal, znajdujacy sie w komorze
cisnienia, pieba opuszcza sie na stozkowe
siedzenie, odstaniajagc otwdr wlewowy 7.
Po wtloczeniu metalu do formy', ttok 4 pod-
nosi sie w gére (rys. 7c¢) i przez specjalne
urzadzenie, 'pocigga za soba pietg, ktora od-
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cina znajdujaca sie¢ jeszcze w.pdlplastycznym
stanie resztke 8 od odlewu 9 i wyrzuca ja
nazewnagtrz, Wtedy piete opuszcza sie w dét
i zajmuje ona swe pierwotne polozenie. Po
ofwarciu potéwek formy 5 i 6, usunieciu
odlewu, oraz zamknieciu formy, maszyna
gotowa jest do nastepnej operacii. .

Rys. 8. Zimna komora ci$nienia typu IL

Zimna komora ci$nienia typu II (rys. 8)
jest to pionowa komora, znajdujgca sie
w goémnej czesci samej formy. Aby metal nie
dostawat si¢ do formy przed dziataniem sity
tloka, miedzy komorg ciénienia 6 a forma
1 i 2, znajduje sie waska szczelina 7. Wipro-
wadzony do komory cisnienia metal posia-
da konsystencje ciastowata; w tym stanie
nie przechodzi on ‘pod wplywem silyt ciez-
kosci przez szczeling i dopiero cisnienie tto-
ka 3 przeciska go do formy. Zaleta komory
tego typu jest tatwos¢ usuwania resztki wle-
wowej 9, gdyz lezy ona w plaszczyznie
otwarcia formy, i wraz z odlewem 10 zostaje
usunieta,

b)

77

|
IRCERT

L 527/47-%9

Rys. 9. Zimna komora ci$nienia typu III, a) przed tlo-
czeniem, b) po tloczeniu

Zimna komora cisnienia typu HI (rys. 9)
jest to pionowa komoera umieszczona ponize;j
plaszczyzny podziatowej formy. Tiok I jest
rownoczesnie i dnem Kkomory ci$nienia 2.
Przy otwartej formie 6, metal Zostaje wlany
do komory 2, po czym zamyka sig forme,
-a 1lok wyciska metal w gore. Przy tego ro-
dzaju kcmorze samorzutne przedostawanie
sie metalu do formy jest wykluczone. Maszy-

ny te sa uzZywane gldéwnie do prostych odle-
wow plaskich.

Zimna komora ci$nienia typ IV (rys. 10)
jest to pozioma tuleja 1, ktérej jeden koniec
taczy sie z formg 2 i 3, a drugi zamkniety
jest ruchomym tlokiem 4. W gérnej czgsci
tulei jest wyciety otwér 5, stuzgcy do wie-
wanta metatu. Po zalaniu porcji metalu, ttok
4 witltacza go do formy 2 i 3. Po otwarciu

-g)

| szrjer-20

Rys. 10. Zimna komora ciSnienia typu IV, a) zalewa-
nie metalu, b) tloczenie, ¢) otwieranie formy, d) usu-
niecie odlewu.

formy tlok wypycha resztke wlewowa 6 wraz
z odlewem. Aby unikngé¢ przedostawania sig
metalu do formy stosuje . sie mnastepujace

- %

N
N

N
N
.*_

X\T@ 4
cé 527/42-R11

Rys. 11. Konstrukcja formy uniemozliwiajaca samo-
rzutny zalew metalu, dla maszyny z zimng komorg ci-
$nienia typu IV.

srodki: 1) wzywa sie nie przegrzanego, a 'wiec
gestego metalu, 2) maszyne ustawia sig nieco
skosnie, 3) odpowiednio . modyfikuje sig
konstrukcje formy (rys. J11).

4. Korzysci gospodarcze

Odlew wiryskowy lub tloczony jest za-
zwyczaj ttanszy od innego ‘pdifabrykatu (od-
lew piaskowy, material ciggniony). . Robo-
cizna bezposrednia jest bardzo niska (od 3 —
8 razy nizsza w stosunku do odlewu piasko-
wego), nalomiast do$¢ wysoki jest koszt
maszyny: i form, tak ze dla kazdego poszcze-
gélnego "wypadku nalezy przeprowwadzi¢ kal-
kulacje, uwzgledniajac szczegdlnie wysokie
koszty formy. Pelny -efekt ekonomiczny za-
stosowania odlewow tego rodzaju sklada sie
z nastepujacych czynnikéw: 1) oszczednosc
na wodlewie, 2) oszczednosci na materiale,
3) oszczednosci na obrébce mechanicznej.

61



Zeszyt 1—3

Rys. 12.

Dla ilustracji przytoczymy , (tabl. 1) zesta-
wienie oszczednosci uzyskanych w jednej
z fabryk ZSRR przez zastgpienie mosiez-
nych czesci lornetki teatralnej obrabianych
poczatkowo na rewolweréwkach, odlewami
ttoczonymi ze stopu cynku.

TABLICA 1l

Czas obrébki przez skra-

wanie w min. przy zar Zuki_ycie Zuzycie
Czesé stosowaniu sirezlnrgjo_smpu zn
rurki odlewu kg kg
mosieznej  ttoczonego
A 57 16 0,189 0.058
B 82 12 0,130 0,022
C 72 18 0,202 0,029
D 23 0,6 0,100 0,012
Suma 234 52 0,621 0,121

Nalezy tu jednak podkreslié, ze trudnosci,
z ktérymi spotykamy .sie przy.projektowa-
niu i wykonywaniu formy spowodowane sg
w duzym stépniu brakiem dostatecznego
materiatu doswiadczalnego i literatury?2), jak
réwniez frakiem konstruktoréw i warszta-'

2) Zagadnienia odlewania pod ci$nieniem poruszo-
ne byty w prasie krajowej dwukrotnie:
a) K. Gierdziejewski — ,,Odlewanie pod

»Przeglad Techniczny* r. 1928 str. 233 — 239.

b) S. Stelecki— ,Nowoczesne maszyny do odlewania
pod ci$nieniem* ,Przeglagd Techniczny* r. 1934 str.

504 — 509.

MECHANIK

ci$nieniem*

Rok XXI

Forma metalowa (kokila) do odlewéw pod ci$nieniem.

towcéw, obznajmionych z ta dziedzing. Trud-
nym problemem jest rdwniez,produkcja stali
specjalnych konieczpiyéh do wykonania ko-
kil'i.

Rys. 13. Maszyna do odlewéw pod ci$nieniem f-my

Polak typ 900.

Na rys. 12 widzimy przyktady form do od-
lewania ,pod cisnienim, a na rys. 13 jedna
z nowoczesnych maszyn o zimnej komorze
ci$nienia.

KOMUNIKAT SIMP
W dniu 5 stycznia br. siedziba S1IMP zostata przeniesiona do ,,Domu TechnikaW ar-

szawa ul. Czackiego 3/5.

Wszelkg korespondencje nalezy

obecnie

kierowa¢ pod adresem: Stowarzyszenie

Inzynierdw i Technikéw Mechanikéw Polskich, Dom Technika Warszawa ul. Czackiego 3/5,
z wyjatkiem korespondencji w sprawach wydawniczych, ktdra nalezy kierowac¢ bezpos$rednio
pod adresem Instytutu Wydawniczego SIMP, Warszawa 32, ul. Mickiewicza 18 .
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TADEUSZ PIWONSKI

USTALENIE WIELKOSCI WSADU KOKSOWEGO
| METALOWEGO DO ZELIWIAKA |

Dla wielu odlewnikéw sposéb ustalania
wielkoéci wsadu koksowego i metalowego do
zeliwiaka nie jest zagadnieniem nowym;
temat ten bowiem byl czesto omawiany
w pracach prof. J. Buzka, prof. K. Gierdzie-
jewskiego i innych autoréw. Jednakze poru-
szenie tego tematu, tak waznego dla prawi-
dlowej pracy zeliwiaka, jest celowe w okre-
sie budowy wielu nowych odlewni i uru-
chamiania odlewni nieczynnych, w ktoérych
zagadnienia, zwigzane z puszczeniem w ruch
zeliwiaka, muszg byé opracowane od podstaw.
Zaklady, posiadajace odlewnie w ruchu, po-
winny rowniez podda¢ rewizji stosowane do-
tad metody okreslania wielkosci wsadu kokso-
wego i metalowego, zgodnie z zasadami pra-
widlowego przebiegu topienia w zeliwiaku.

Punktem wyjsciowym. przy ustaleniu-ilosci
koksu wsadowego, koniecznego do stopienia
wsadu jest zasada, Ze mie mozna tadowaé¢ do
pieca mniej koksu, niz wymaga tego réwno-
mierne przykrycie wsadu metalowego; dla
okreélenia wiec ilosci koksu wsadowego, mu-
simy ustali¢ wysokos$¢ warstwy, przy ktorej
otrzymamy naJkorzystme]sze warunki pracy
-zeliwiaka.

Liczby spotykane w literaturze techmicznej
w odniesieniu do wysokosci warstwy koksu
wsadowego, sg rozne i wahaja si¢ w grani-
cach- od 100 do 250 mm. Nalezy przypuszczac,
.ze tak znaczne roznice spowodowane sg nie
tyle odmiennymi zapairywaniami na te za-
.gadnienie wéréd odlewnikow, ale rowniez
-warunkami lokalnymi jak: fkons-trukcja ‘zeli-
‘wiaka, jako§¢ koksu i tp.

Prof. K. G1erdz1e}ewsk1 w-I tomie ,,Kursu
Odlewnictwa® wyraza poglad, iz zbyt niskie
wysokos$ci warstiwy koksu wsadowego sg nie-
wskazane, a to ze wzgledu na to, iZ wsad
metalowy wypadnie rowniez nie duzy: matle
‘wsady - metalowe, niedostatecznie pochta-
niajace cieplo gazow odlotowych, . ulatwiaja
przebiegi redukujgce COp -+ C == 2CO (nawet
w wyzszych strefach pieca przez ich nagrza-
nie), i obnizajg sprawnos$¢ cieplng instalacji.
‘Na podstawie wlasnej praktyki moge catko-
‘wicie to potwierdzi¢, gdyz najkorzystniejsze
‘warunki biegu zeliwiaka (dobrze przegrzane
-zeliwo); otrzymalem przy- wysokosci koksu
-wsadowego w granicach 180 — 200 mm.

Jezeli ustalimy wysoko$é warstwy koksu,
-mozemy okre$li¢ jego ilo$¢ w sposéb naste-
pujacy. 'Na réwnej powierzchni, ukladamy
‘cegte ‘wykfadzinowa (uzywana do wymuro-
wania zeliwiaka), w ten sposob, aby otrzymac
krag o $rednicy réwnej Srednicy zeliwiaka
po wymirowaniu (rys. ‘1).

Whnetrza kregu, wypelmiamy do odpowied-
niej wysokosci koksem odlewniczym, o wiel-
kosci kawalkéw okolo 100 — 120 mm (wtasci-

‘wa $érednia wielkoéé kawalkéw dla koksu

wsadowego).

Dw - Srednica  wewnetrzna  zeliwigka
H - Wysokosé varshwy koksu

Rys. 1.
Nastepnie Wy“bneramy ten koks i jdoklad-

nie go waiymy. Zakladajac procentowy
rozchéd koksu wsadowego w stosunku do
metalu topionego (zaleznie od rodzaju pro-
dukcji: odlewy cienko$cienne, obrabiane
mechanicznie lub bez obrébki), obliczamy
wielko$¢ wsadu metalowego.

Przyklad:

Srednica zeliwiaka po wymurowaniu wynosi 680
mm; przyjeta wysoko§é warstwy koksu wsadowego—
180 mm. Wagowo ilos¢ koksu potrzebnego do wypel-
nienia przestrzeni o @ 600 mm i wys. 200 mm wyno-
si np. 20 kg.

Zakladajae, ze zuzycie koksu dla naszego rodzaju od-

.lewéw powinno wynosié 10%, otrzymamy wielko§é

wsadu metalowego dla badanego zeliwiaka:

100
e kg .
20. 5 200 kg

Jezeli na skutek zmiany w mnaszej produkeji od-
lewniczej chcemy odlewaé bardziej cienko$cienne

_odlewy . niz dotychczas, procentowy rozchdd - koksu

musimy . zwiekszyé . np. do
zmniejszy¢é wsad metalowy do

100
20—~ =166 kg .

Zmniejszajac procentowy rozchdéd koksu wsadowego
np. do 8%, zwigkszamy w_sad metalowy do
100

20. 5= 250 kg .

12%, wtedy musimy

Z przykiadu tego wynika, ze raz ustalona
ilos¢ wagowa koksu wsadowego, dla danego
zeliwiaka jest wielkoscig stala, zas$ wielkos$¢
wsadu metalowego, moze byé zmienng w gra-
nicach, zaleznych od zmiany procentowego
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rozchodu koksu. Zalezno$ci te, podane s3
w tablicy I, sporzagdzonej wg wzoru wzigtego
z 1t ,Kursu Odlewnictwa" K. Gl,e\rdMejem-
skiego parzy zatozeniu wysokosci warstwy
koksu wsadowego = 180 mm.

Z tabeli tej widzimy wyraZnie, iz wagowa
ilos¢ koksu wsadowego przy danej Srednicy
zeliwiaka jest wielkoscig stalg. Jest to zro-
zumiate, gdyz jak wiemy, ilos¢ dmuchu po-
trzebnego dla danego zeliwiaka jest réwniez
wielkoS$cig statg (postulat J. Buzka) uzaleznio-
na od wewnetrznej, Srednicy pieca, jezeli
wiec, nie bedziemy przestrzegaé tych tak
waznych dla procesu spalania w zeliwiaku
zasad, nie otrzymamy nalezytych wynikow
jego pracy.

Z powyzszych rozwazan wyptywa wniosek,
iz konieczna jest staranna konserwacja i na-
prawa wyktadziny pieca, poniewaz ze zmiang
przekroju zeliwiaka (jego S$rednicy we-
wnetrznej) przez wyzarcie, zmieni¢ réwniez
musimy zatozone wielkosci: wsadu kokso-
wego, metalowego i ilosci dmuchu. Jest to
praktycznie niewykonalne, poniewaz zainsta-

Ct/ \\Mecie, ze...

..roczny plan produkcji ha rdk 1947 wyko-
naty odlewnie, wchodzgce w sktad Zjednocze-
nia Przemystu Odlewniczego w Krakowie,
do dn. 15 pazdziernika r. ub. Umozliwito tio
przekroczenie planu wyznaczonego na r.\1947
0 15%. Odlewnie te ewyprodukowaty 29.000
ton odlewdéw zeliwnych, staliwnydh ii z me-
Hali niezelaznych ogdlnej wartos$ci 26 milio-
néw ztotych wg cen z r. 1937.

..jedyna w kraju czynna instalacja jgruszek
Tropenasa 'znajduje sie w Poznaniu w od-
lewni firmy H. Cegielski i ze miesieczna pro-
dukcja gotowych odlewow' w tej odlewnj po
raz ,pierw(s'Zy po wojnie przekroczyta pét
miliona kg odlewow z zeliwa, staliwa i metali
niezaleznych.

.. w odlewnal Stocznit Nr 1 W Gdansku od-
lano po ra” pierwszy w kraju srube okretowa
wagi 6000 kg dla statku ,,Wista". Jest to jed-
noczes$nie pierwszy odlew wykonany w tej
odlewni po ponownym jej uruchomieniu.

.. W odlewni staliwa Zaktadéw Przemystio-
stowych H. Czechowski w Sosnowcu (pod za-
rzagdem panstwowym) opracowano i wpiro®
wadzono sposob prowadzenia kwasnego pie-
ca martenowskiego bez zastosowania surow-
ki hematytowej, wytadznie na zelastwie
1 uzyskano bardzo korzystne wyniki tech-
niczne.
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TABLICA |I.

Zalezno$¢ miedzy Srednicg zeliwiaka a wielkoscig
wsadu koksu i metalu.

%\';gsvnr:g? Wsad Wsad metalowy w kg przy
trzna  koksowy rozchodzie koksu
ieca
wmm Wk ™ N w 10% M
500 18 260 225 200 180 150
600 25 30 310 280 250 210
700 35 500 440 400 310 290
800 45 640 560 500 450 375
900 60 80 750 680 600 500
1000 70 1070 875 780 700 585
1100 85 1210 1070 945 750 710
1200 100 1430 1250 1100 1000 835

UWAGA: Liczby podane w tablicy sg nieco zaokra-
glone wzwyz.

lowany przy zeliwiaku wentylator
podaje do pieca okreSlong
i zmiana jej jest niemozliwa.

zwykle
ilo§¢ dmuchu

.. po zawigzaniu isie Kota Odlewnikow przy
SIMP w dniu 21 pazdziernika ub. r. ukonstytu-
owaty sie grupy terenowe tego Kota — Kra-
kowska i Slagsko-Dgbrdwska i przeprowadzity
wybory zarzagdéw. W grupie krakowskiej
zarzad tworza: kol. C. Kalata — przewodni-
czacy, kol. P. Januszewicz — zastepca prze-

wodniczacego i kol. S. Jarzebski — sekretarz;
w grupie $lagsko-dgbrowskiej: kol. E. Mier-
nik — przewodniczacy, kol. M. Szwedowr
ski — zastepca przewodniczacego i kol.
S. Strgk — sekretarz.

.. Stowarzyszenie Amerykanskich  Odle-

wnikéw (American Foundrymen Association,)
liczy obecnie zrzeszonych 9364 cztonkéw
inzynieréw a 'technikdw. W ostatnim roku
sprawozdawczym przybyto 1291 nowych
cztonkéw.

..W prasie za,granicznej odlewniczej
i ogdllnej poruszenie wyWotata wiadomos¢
podana przez prof. K. Absolonai, tworcy
Instytut ',,Anthropos” w Czechostowacji, ze
udato mu sie odkry¢ w okolicy Brna w pie-
czarze prehistoryczng kuznie i odlewnie,
pochodzacg z VI wieku przed Chr. Znalezio-
no tam pomiedzy innymi pierscien zeliwny
sprzed 2500 lat oraz forme wyrobienia z tub-
ku, przeznaczong na o'dtew koétek o Czteirech
szprychach. Trudno stwierdzié¢, czy kotko to
miato by¢ odlane z zeliwa, czy z brazu.



Rok XX1

MECHANIK

Zeszyt 1 —3

DZIAt SAMOCHODOWY
SLOWO WSTEPNE

Wobec ogromnego znaczenia motoryzacji
dla rozwoju naszej gospodarki narodowej,
a zarazem w zrozumieniu roli, jakg w rozwoju
motoryzacji moze i powinien odegraé nasz
swiat techniczny, otwieramy na lamach na-
szego czasopisma DZIAE SAMOCHODOWY.

Niedostateczny rozwéj motoryzacji 'w Pol-
sce byl staly bolaczka okresu miedzywojen-
nego i stanowil przedmiot zywej troski pol-
skich organizacyj gospodarczych i stowarzy-
szen technicznych, =

W toku licznych polemik podnoszone bylo
z niektérych stron, iz stan ten byt wyni-
kiem niskiego dochodu spotecznego. Nie byt
to jednak czynnik jedyny i decydujacy, jak
to wynika z pordwnania stanu motoryzacji
w Polsce i innych krajach europejskich
W owym czasie.

Przede wszystkim nie prowadziliSmy woéw-
czas planowej polityki gospodarczej w skali
ogélno-panstwowej i nie mieliSmy jasnego
programu dzialania w dziedzinie motoryzacji.
Poza tym wladze skarbowe przez dluzszy
czas uwazaly samochéd za przedmiot zbytku,
-a nie za narzedzie dzialalno$ci gospodarczej;
" wysokie podatki i oplaty podnosilty znacznie
koszt nabycia i eksploatacji samochodu,
a podejmowane kilkakrotnie préby urucho-
mienia rodzimej produkcji samochoddw spel-
zlty w tych warunkach na niczym.

Zwrot na lepsze nastapit dopiero na kilka
lat przed druga wojng Swiatowag. W latach
1933 — 34 Panstwowe Zaklady Inzynierii roz-
poczely produkcje samochodéw. Powolana
do zycia Miedzyministerialna Komisja Moto-
ryzacyjna rozpoczela opracowywanie planu
motoryzacyjnego kraju i wywarta wplyw na
zlagodzenie polityki fiskalnej w dziedzinie sa-
mochodoéw. Bezposrednio niemal przed wybu-
chem woiny fabryki: Lilpop, Rau i Loewen-
stein, Fabryka Lokomotyw w Chrzanowie
i Wspolnota Intereséw rozpoczely montaz

- samochodéw z czeéci importowanvch, jako
wstep do samodzielnej produkcji. PZInz. przy-
stepowaty do uruchomienia wyrobu wozéw
wlasnej konstrukcji. Bylo jednak juz za pdzno,
aby zmieni¢ wyraznie éwczesne oblicze mo-
toryzaciji kraju.

Na rozpowszechnienie samochodu wptywa-
'o hamujaco, z jednej strony niedocenianie
przez ogot korzysci ptynacych z zastosowa-
nia samochodu do potrzeb gospodarczych,
z drugiej za$ strony niedostateczna ilo$¢ fa-
chowcéw obznajmionych nalezycie z obstu-
ga techniczna oraz brak odpowiednio zorga-

nizowanych stacyj obslugi i warsztatéw na-
prawczych. W tych warunkach samochody
szybko ulegaly zniszczeniu, a koszt ich utrzy-
mania byl wysoki.

Dzi$ znajdujemy sie w odmiennym potoze-
niu. Zaré6wno Rzad, jak i spoleczenstwo do-
ceniaja w pelni znaczenie motoryzacji dla
odbudowy naszej gospodarki narodowej. Po
wstepnym uzupelnieniu taboru samochodo-
wego, 1 po utworzeniu rozgalgzionej sieci
odpowiednio wyposazonych zakladéw na-
prawczych przystepujemy do wuruchomienia
wlasnej wytwoérni samochodédw, opracowuje-
my szczegolowe plany w zakresie gospodarki
technicznej i eksploatacji samochodéw, oraz
rozpatrujemy mozliwosci zaopatrzenia kraju
w sprzet motorowy.

Zagadnienie ‘fachowych sil przedstawia sie
pomimo trudnosci, z jakimi boryka sie szkol-
nictwo zawodowe, znacznie lepiej, poniewaz
w okresie wojennym dziesigtki tysiecy ludzi
zetknely sie bezposrednio z prowadzeniem,
obstuga i naprawa samochodéw. Doplyw
Swiezych zastepow zapewniajg szkoly tech-
niczne, ktére wiprowadzily wykltady i ¢wicze-
nia z dziedziny samochodownictwa.

Stoimy jednak obecnie wobec nowych i od-
miennych =zadan: samochdd @ przestat byé
u nas przedmiotem indywidualnego uzytko-
wania, wiekszo§¢ bowiem pojazdéw mecha- .
nicznych stanowi wtlasno$é¢ instytucyj pan-
stwowych, samorzadowych i ‘spotecznych. Sa
one kosztownym, ale zarazem bardzo spraw-
nym narzedziem w realizacji $§mialo nakre-
$lonych planéw gospodarczych. Na mecha-
nik6w polskich spada * wielki, spoleczny
obowigzek, aby samochody w Polsce nie
tylko nie marnialy, lecz réwniez staly sie
czynnikiem postepu gospodarczego.

W zrozumieniu tych zadan tworzymy na
tamach czasopisma ,Mechanik* DZIAL SA-
MOCHODOWY, ktory bedzie informowaé
czytelnikow o technicznych ‘potrzebach mo-
toryzacji, o zasadach dziatania, pracy i eksplo-
atacji samochodéw, o postepach w zakresie
produkcji samochoddéw, o technice obstugi
1 napraw sprzg¢tu motorowego. ‘

DZIAL SAMOCHODOWY bedzie stuzyl do
poglebienia i poszerzenia wiadomosci tech-
nicznych wsréd tych, ktérzy w swej pracy
zawodowej sg juz zwigzani z zagadnieniami
samochodownictwa, oraz do zainteresowania
samochodem szerszego grona mechanikow
polskich.

REDAKCIJA.

65




Zeszyt 1 —3

MECHANIK

Rok XXI

Inz.-mech. EDWARD B. LOTH

KIERUNKI W POWOJENNEJ PRODUKCJI OSOBOWYCH
SAMOCHODOW EUROPEJSKICH

Przemyst samochodowy w Europie stanat
" po wojnie wobec trudnych i sprzecznych pro-
bleméw, ktére mozna uja¢ w nastgpujace
punkty: _

1) ogolny brak samochodow, powodujacy
w zasadzie doskonala koniunkture,

2) ogdlny brak surow'cOw — przede wiszyst-

cji,

3) konieczno$¢ eksporiowania samochodéw
w celu zdobycia dewiz, a wiec koniecznos¢
dostosowania sie do warunkéw eksportowych,

4) grozba zalania wszystkich rynkdéw Swia-
ta przez samochody produkcji amerykanskiej
po zaspokojeniu rynku wewnetrznego, a wiec
konieczno$¢ -, unowocze$nienia samochodow
europejskich, a przede wszystkim obmizenia
kosztow produkciji,

5) wobec ogolnego braku benzyny i jej
wysokiej ceny zwroOcenie jak najwigkszej
uwagi na oszczedno$¢ pracy silnikéw.

Sprzecznos¢ powyzszych punktéw oraz spe-
cjalne warunki panujace w poszczegdlnych
krajach europejskich, produkujgcych samo-
chody, daty w wyniku rézne rozwigzania tych
problemoéw.

Anglia

Przed angielskim przemystem stanety przede
wszystkim trzy zadania:

1) zdobycie dewiz, a wiec konieczno§é eks-
portowania,

2) umocnienie pozycji na dotychczasowych
rynkach zbytu przez 'dostarczanie samocho-
déw, odpowiadajacych warunkom krajéw im-
portujacych,

3) zdobycie nowych rynkéw zbytu, a wiec
wyprodukowanie odpowliednich do tego celu
samochodow.

Aby pomoéc przemystowi w wyprodukowa-
niu catkowicie nowoczesnych wozow, rzad
zdecydowat si¢ na zmiane ustawy podatko-
wej, ktéra uzalezniala wysoko$¢ podatku sa-
mochodowego od $rednicy cylindra. Powodo-
walo to konstruowanie charakterystycznych
silnikéw o bardzo dlugim skoku, a matej
$rednicy tloka i uniemozliwialo zastosowanie
silnikéw wiekszej mocy w matych uzytko-
wych wozach, wigzac zupelnie konstruktorom
rece na drodze postepu. Obecnie, podobnie jak
i w innych krajach podatek jest uzalezniony
od ogdlnej pojemnosci cylindrow silnika.

Aby wypeklni¢ zadania narzucone warunka-
mi powojennymi przemyst angielski stanal
wobec koniecznosci wyprodukowania nowych
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kim stali, powodujgcy ograniczenie produk-

samochlodéw, w szczegolnosci w grupie ma-
tych, tanich wozow uzytkowych. Modele przed-
wojenne tego typusamochodow nosity wybitne
pietno warunkow angielskich. Byly to wozy
male, a w szczegdlnosci bardzo waskie, z sil-
nikami o pojemnos$ci okolo 1 litra, o bardzo
konserwatywnym wygladzie i przede wszyst-
kim dost delikatnej budowy, przystosowanej
do dobrych drég. W stosunku do swej wiel-
kosci i waloréw uzytkowych, zrywu i szyb-
kosci wozy te byly nieproporcjonalnie dro-
gie. Jako samochody eksportowe nie ‘odpo-

"wiadaly zupeilnie warunkom krajow importu-
‘jacych. Kraje te zadaja od producenta trzech

rodzajow samochoddw: 1) uzytkowych o cha-
rakterystyce wozu amerykaﬁskiego ale ma-
lych i oszczednych, w cenie nizszej, niz wo-
zy amerykanskie, 2) luksusowych bardzo
drogich, 3) sportowych.

Ciekawy jest fakt, Ze Stany Zjednoczone
staly si¢ w lej chwili rynkiem zbytu wtasnie
dla tych trzech kategorii samochodéw angiel-
skich. ;

Poniewaz pmemy‘si anglalskl produkowak
drogo, powstal rownoczesnie problem unowo-
cze$nienia metod produkcji i ograniczenia ilo-
§ci produkowanych typow.

W konstrukcji samochodéw uzytkowych,
produkowanych masowo, zrezygnowano z cha-
rakterystyczme angielskich wozéw matych,
decydujac si¢ na plOdukC]Q wozow Sredniej
wielkosci o pojemnosci silnikéw od 1200 cm?®
W ZWYZ. Tago rodzaju samochéd moze wygod-
nie pomiesci¢ cztery osoby, odznacza sig du-
zym zrywem i szybkoscia, zapewniajac row-
noczes$nie maksimum wygody jazdy przez za-
stosowanie niezaleznego zawieszenia. Cztery
fabryki, a mianowicie Austin, Joweit, Stan-
dard i Ford produkujg juz tego rodzaju sa-
mochody, podany za$ ponizej opis nowych
modeli tych wytwodrni najlepiej ilustruje ten-
dencje konstrukcyjne przemystu samochodo-
wego w Anglii.

Austin ,,A 40",

Na miejsce dotychczas produkowanych mo-
deli ,,8" 1,10 o silnikach 900 cm3 i 1125 cm?,
fabryka Austin wyprodukowala caltkowicie
nowy model ,A 40“ Jest on wynikiem
zmiany dotychczasowej polityki motoryza-
cyjnej i .wyraza tendencje do ogranicze-
nia ilo$ci typow i dostosowania sie¢ do wy-
magan eksportowych.

Rozwigzanie samochodu jest zasadniczo
klasyczne, ale wprowadza wiele drobnych
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udoskonalen i przede wszystkim wysoko wy-
dajny silnik.

Dane techniczne silnika: ilos¢ cylindrow
4, Srednica cylindra 6548 mm, skok tloka
89 mm, pojemno$¢ 1200 cm3 obroty max.
4300 obr/min, moc max. 40 KM stopien spre-
zania 7,2.

Rys. 1.
rem hydraulicznym tylnego mostu Austin

Stabilizator skretny polgczony z amortyzato-
»A  40%.

Konstrukcja silnika nie wykazuje zadnych
rewelacyjnych rozwiazan, odznacza sie jed-
nak doktadnym opracowaniem szczeg6tow.
4 cylindry w rzedzie, zawory w gtowicy uru-
chamiane dzwigienkami i dtugimi popycha-
czami. Moc z jednego litra pojemnosci skoko-
wej wynoszgca 33,3 KM jest, jak na samochod
uzytkowy, produkowany masowo, b. duza
i znacznie przekracza odpowiednie wartosci
dla przedwojennych modeli angielskich. Je-
zeli wezmiemy pod uwage catkowity ciezar
samochodu, wynoszacy okoto 1 tony, daje to

charakterystyke samochodu niemal sporto-
wego.
Rys. 2. Zawieszenie przedniego kota Austin ,, A 40“

Rama o bardzo duzej sztywnos$ci umozliwia
dobre dziatanie niezaleznego zawieszenia kot
przednich. Skiada sie ona z dwdch podiuznie,
wzmocnionych diugim krzyzakiem i trzema
poprzeczkami. Ciekawym szczeg6tem jest to,
ze w dotychczasowych modelach ,8“ i ,10™
firma Ausiin stosowata cze$ciowo samonos$ne
nadwozie. Konieczno$¢ usztywnienia przodu
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oraz trudnosci dostepu do czeSci ramy i karo-
serii spawanych ze sobg, a intensywnie
rdzewiejagcych, spowodowaty powrot do kla-
sycznego rozwigzania. O$ tylna jest sztywna,
zawieszona na poteliptycznych resorach
(rys. 1) zamocowanych na sworzniach umie-
szczonych w tulejkach gumowych.

Zawieszenie jest zaopatrzone w poprzeczny
stabilizator skretny, dziatajagcy w chwilach
pochylania sie wozu na zakrecie. Zawieszenie
przednie (rys. 2) jest niezalezne. Zwrotnica
wisi na dwoch wahaczach nieréwnej ditugosci,
z ktérych gorny jest potaczony z amortyzato-
rem olejowym. Elementem resorujagcym jest
sprezyna spiralna duzej S$rednicy. Hamulce
hydrauliczne najnowszej konstrukcji. W ko-

tach przednich kazda szczeka ma swdj
oddzielny cylinderek dociskajgcy szcze-
ke do bebna.

Nadwozia dwu lulb czterodrzwiowe sg catko-
wicie stalowe.

Rys. 3. Jowett Ravelin™.

Nie znane sg jeszcze wyniki eksploatacyjne
tego wozu, mozna jednak przypuszcza¢ z da-
nych technicznych, ze jest on przykiadem
matego i taniego wozu uzytkowego,- ktory
bedzie umozliwiat osiggniecie duzych prze-
cietnych szybko$ci, dobrego zrywu, a matego
zuzycia paliwa.

Jowett ,,Javelin”.

Samocho'd ten (rys. 3), nad ktdrego prototy-
pem ukonczono préby w potowie 1947 roku
i ktory dzi$ jest juz produkowany w duzych
seriach, jest jedng z ciekawszych nowosci
angielskiego przemystu samochodowego. Za-
tozeniem konstrukcyjnym byto: zbudowanie
samochodu S$redniej wielko$ci, mieszczacego
przy dtuzszych podrézach wygodnie 4 osoby,
a w miescie 5 lub nawet 6, odznaczajgcego sie
pod wzgledem zrywu, szybkos$ci oraz ,,miek-
kosci" silnika charakterystyka wozow ame-
rykanskich, zaopatrzonego w mozliwie naj-
oszczedniejszy silnik. W wyniku tych zatozen
powstat samoch6d o samoniosagcym nadwoziu,
ktorego ksztatty sg wynikiem préb w tunelu
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aerodynamicznym i zaopatrzony w silnik 4
cylindrowy ,bokser*', czyli o cylindrach po-
ziomych umieszczonych parami po obu stro-
nach watu korbowego, ustawiony przed. osig
przednia.

Dane techniczne silnika: $rednica cylindra
72,5 mm, skok ttoka 90 mm, pojemnos$¢ 1486
cm3, obroty max. 4100, moc max. 50 KM, sto-
pien sprezania 7,1.

Silnik jest gornozaworowy z jednym wat-
kiem rozrzadczym, umieszczonym w osi silni-
ka nad watem korbowym. Dwa gazniki opa-
dowe osadzone sgbezposrednio na gtowicach.
Chiodnica cofnieta do tytu znajduje Sie nad
miejscem potgczenia silnika ze skrzynig bie-

gow. Sprzegto jednotarczawe suche, bieg
trzeci i czwarty synchronizowane. Dzwignia
zmiany biegébw pod kotem kierownicy; roz-

wigzanie to stosowane powszechnie w samo-
chodach amerykanskich, zdobywa sobie uzna-
nie takze w Europie. Zawieszenie wozu jest
catkowicie na drazkach skretnych. Zawiesze-
nie przodu niezalezne, zwrotnice umieszczone
na wahaczach, tylna o$ sztywna. -Przektadnia
napedowa osi z kotami stozkowymi hypoidal-
nymi.

Wbz ten odznacza sie duzym zrywem i osia-
ga szybko$¢ do 125 km/h, co umozliwia osig-
ganie wysokich szybko$ci przecietnych.

Standard ,,Vanguard"

Dalszym przykitadem tendencji angielskiego
przemystu samochodowego jest wprowadze-
nie przez firme Standard (rys, 4) jednego
nowego typu na miejsce dotychczasowych

Rys. 4. Standard ,Vanguard“.

trzech, produkowanych w 7 réznych wykona-
niach. Fabryka przystosowana zostata do pro-
dukcji w wielkich seriach tylko tego jednego
typu. Zatozenie konstrukcyjne jest podobne
do opisanego Jowett Javelin, z tg rdznica,
ze Standard jest wozem tanszym. Wyglad
zewnetrzny odbiega catkowicie od dotychcza-
sowego stylu ,angielskiego¥ i mozna go
okresli¢ jako udane zmniejszenie wozu ame-
rykanskiego z catkowitym odrzuceniem prze-
sadnej ornamentacji. Konstrukcja, podobnie
jak Austina, nie odbiega od rozwigzah
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klasycznych, z wyjatkiem zastosowania nie-
zaleznego zawieszenia kot przednich na wa-
haczach ze sprezynami spiralnymi i przenie-
sienia dzwigni zmiany biegéw pod koto kie-
rownicze.

Dane techniczne silnika: 4 cylindry w rze-
dzie, srednica cylindra 80 mm, skok ttoka
93 mm, pojemnos$¢ 1894 cm3, obroty max.
4500, moc max 65 KM, stopien sprezania 6,8.

Silnik jest gérnozaworowy, z walkiem roz-
rzagdczym w karterze, zaopatrzony w mokre
tuleje cylindrowe. Specjalnie zwrocono uwa-
ge na sztywno$¢ i wywazenie silnika oraz
miekko$¢ zamocowania w ramie. W ukia-
dzie popychaczy zaworowych, ciekawym
rozwigzaniem jest-zastosowanie 2 sprezyn,

z ktdérych jedna stuzy wylacznie do za-
mykania zaworu, druga za$ przeciwdzia-
ta bezwiladnosci popychatza i dzwigni.
Dobér materiatéw oraz jako$é¢ wykonania

gwararituje dtuga prace silnika pomimo duzej
mocy z litra pojemnosci, ktdra wynosi ponad
33 KM.

Standard stosuje trzybiegowg skrzynie bie-
géw uwazajac, ze w samochodzie uzytkowym,
ktérego ciezar wynosi niewiele ponad tone,
przy 'mocy silnika 65 KM nalezy kierowcy
amatorowi utatwi¢ prowadzenie samochodu
przez zmniejszenie ilosci biegow. Wykon-
czenie tego wozu jest takze bardzo charaktery-
styczne dla istniejacych pradéw. ,,Vanguard"
ma by¢ przedstawicielem popularnego wozu
uzytkowego, wysokiej jakosci, ale jak naj-
nizszej ceny, posiada jednak fabrycznie wbu-
dowane radio i obicia skorzane.

Ford V 8 Pilot.

Dostosowujac sie do wymogow rynku angiel-
skiego fabryka Fordaw Dagenham pod Londy-
nem, wypuscita nowy woéz, nazwy V 8
Pilot odpowiadajacy swoja wielkoscig $red-
niej klasie samochodéw uzytkowych. Samo-
chod ten zachowuje linie wytyczng dotych-
czasowych rozwigzan tej samej fabryki. Silnik
8 cylindrowy w V, trzybiegowga skrzynia bie-
géw, rama z dwdch podtuznie usztywniona
krzyzakiem i poprzeczkami, sztywna 0$
przednia i tylna, zawieszona na pojedynczych
poprzecznych resorach. Wéz ten jest jakby
zmniejszeniem modelu produkcji amerykan-

skiej i przypomina bardzo mniejszy model
,»,Matfarda", produkowany przed wojng we'
Francji. Zewnetrznie jednak, w przeciwien-

stwie do Standarda, Jowetta i nawet Austina-,
wbéz jest bardzo ,angielski“.

Dane techniczne silnika: 8 cylindrow w V,
$rednica cylindra 65 mm, skok ttoka 95,25 mm,
pojemnos$¢ 2535 cm3, obroty max. 4000,
moc max. 66 KM, stopien sprezania 6,3.
Silnik zbudowany jest analogicznie do duzej
o6semki amerykanskiej,, rozniac sie tylko
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w drobnych szczegétach zwigzanych ze
zmniejszeniem wielkosci. W zwigzku z za-
stosowaniem dZzwigni zmiany biegow pod
kotem kierowniczym, dano nowe rozwigzanie
przesuwek w skrzynce biegéw umieszczajac
je na bocznej S$cianie (rys. 5), a nie jak

Rys. 5. Skrzynia biegow i mechanizm przesuwek For-

da V 8 Pilot.

dawniej w pokrywie gornej. Skrzynia bie-
gow jest trzybiegowa, bieg drugi i trze-
ci synchronizowane. Rozwigzanie podwozia
jest klasyczne (rys, 6). Posiada jednak cieka-
we szczegbly, jak zastosowanie stabilizatoréw
skretnych, dziatajgcych w chwili pochylania
sie wozu na zakrecie. Hamulce sg typu miesza-
nego: hydrauliczne na kota przednie i mecha-
niczne na kota tylne, konstrukcji znanej an-
gielskiej fabryki Girling.

Rys. 6. Podwozie Forda V 8 Pilot.

Inne fabryki produkujgce samochody w du-
zych seriach, jak: Morris, Hilman, Vauxhall,
Wolseley, Singel produkuja w dalszym
ciggu swoje znane, przedwojenne modele.
Niektére z nich jak Morris i Singer po-
daly do wiadomosci, ze prototypy opraco-
wane wedtug zatozen podanych na wstepie,
majg juz gotowe i informacje o nich zostang
w niedtugim czasie podane. W szczegdlnosci
prototyp Morrisa, jako jednej z najwiekszych
fabryk angielskich, budzi duze zainteresowa-
nie, szczego6lnie, ze ma by¢ jedynym typem
produkowanym przez tg fabryke.

MECHANIK

Zeszyt 1—3

Francja

Przemyst francuski walczy przede wszyst-
kim z brakiem stali. Zdolno$¢ produkcyjna
fabryk jest wykorzystana w niespetna 50%.
Z drugiej strony zapotrzebowanie dewiz jest
tak wielkie, ze w pierwszej potowie 1947 r.
wyeksportowano 87,3% catkowitej produkcji.
Fabryki francuskie mozna podzieli¢ na trzy
grupy:

1) produkujace mate i Srednie Wozy uzyt-
kowe,

2) produkujace wozy luksusowe,

3) bedace w stadium organizacji produkciji,
a zamierzajace produkowaé¢ samochody bar-
dzo mate.

Grupa pierwsza obejmuje 4 fabryki, a mia-
nowicie Citroen, Renault, Peugeot i Simca
i wyrabia 93% produkowanych samochodéw
osobowych. Grupa druga obejmuje fabryki
Matiord, Delahaye, Delage, Talbot i Hot-
chkis, dzielgce pomiedzy siebie 7% pozostatej
produkcji. Wreszcie trzecia grupa jest wy-
razem francuskich te'ndencyj budowania mi-
niaturowych samochodéw dwuosobowych
z silnikami o pojemnoSci przewaznie ponizej
500 cm3 i obejmuje prototypy Boitel, Julien
Rovin, Dole i inne,

Z fabryk grupy pierwszej, Citroen i Simca
budujag swoje przedwojenne modele bez
zadnych istotnych zmian. Peugeot takze
koncentruje sie na swym przedwojennym
modelu ,202”, jednakze zademonstrowat juz
swoj nowy wdz, nazwany 7 CV, bedacy wy-
razem tych samych tendencyj, co nowe mo-
dele angielskie. Renault rozpoczat juz produk-
cje opisanego ponizej nowego modelu. Dru-
gim wozem opisanym jest Panhard ,,Dyna",
ktorego produkcja juz takze zaczeta sie.
Obydwa sag przedstawicielami potrzeb rynku
francuskiego oraz francuskich tendencyj kon-
strukcyjnych w zakresie matych wozéw. Ce-
chami wspoélnymi s3: wielko$¢ samochodu
obliczona na 4 osoby, mata pojemnos$¢ silni-
ka i oszczedhos¢ esploatacji oraz nowo-
czesnos¢ podejscia do zagadnien konstruk-
cyjnych i materiatowych.

Renault 4 CV.

Kareta czterodrzwiowa, czteroosobowa.
Nadwozie samoniosgce. Silnik czterocylindro-
wy, rzedoWy, chitodzony wodg, umieszczony
z tytu, za tylng osig. Niezalezne zawieszenie
wszystkich czterech koét.

Dane techniczne silnika: 4 cylindry w rze-
dzie, $rednica tloka 55 mm, skok tloka 80.
mm, pojemno$¢ 760 cm3, obroty max. 4000,
moc max. 19 KM, stopien sprezania 6,7. Silnik
jest gérnozaworowy, zaopatrzony w mokre
tuleje cylindrowe, konstrukcji nie odbiegaja-
cej od rozwigzan klasycznych, potgczony
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bezposrednio z przektadnig napedowsg i trzy-
biegowa skrzynig biegdbw w jeden wspdiny
zespoOt pedny. O$ tylna famana. Resorowanie
dtugimi sprezynami spiralnymi. Catly zespét
napedowy (rys. 7) tworzy jedng catos¢, ktora
mozna z tatwoscig oddzieli¢ od nadwozia.
Zawieszenie przednie takze niezalezne na wa-
haczach, resorowane sprezynami spiralnymi.
Hamulce hydrauliczne na cztery kota i me-
chaniczny reczny na tylne.

Rys. 7. Zespét pedny Renault 4 C V.

Kota nowej francuskiej konstrukcji zaopa-
trzone w aluminiowe obrecze. Ciezar samo-
chodu wynosi okoto 550 kG, catkowita diu-
gos¢ 360 cm, wysokosé¢ 143 cm. Samochdd
jest maty i lekki a mimo to mieSci wygodnie
4 osoby. Pod wzgledem zachowania sie na
drodze wykazuje wszystkie cechy wozéw
znacznie wiekszych tak pod wzgledem wy-
gody jazdy, jak trzymania sie drogi i mozli-
wosci utrzymywania statych szybkos$ci drogo-
wych ponad 70 km/godz.

Porihaid ,,Dyna”.

Samochod ten (rys-. 8), umozliwia wygodna
jazde czterem osobom pomimo bardzo mate-
go silnika o pojemnosci 610 cm3 i ciezaru

Rys. 8. Panhard ,,Dyna".
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wozu nizej 500 kG, Konstrukcja jego jest bar-
dzo ciekawa tak pod wzgledem rozwigzania
jak i szerokiego zastosowania stopéw alumi-
niowych. Samochdd skiada sie z trzech za-
sadniczych zespotdw bardzo doktadnie izo-
lowanych od siebie przy pomocy wkiadek
gumowych: 1) zespdt pedny (rys. 9) skiada-
jacy sie z silnika potgczonego ze skrzynig
biegébw i przektadnig napedowa, napedzajacy
przednie kota i umieszczony przed osig przed-
nig, 2) rama z dwoch podtuznie zamknietych,
rozstawionych bardzo szeroko i silnie zwia-
zanych z przodu i tytu, 3) nadwozie sktadaigce
sie z lanego aluminiowego szkieletu, na ktd-
rym sg umocowane blachy stalowe.

Bardzo ciekawym szczeg6tem konstrukcyj-
nym tego silnika jest zastosowanie drgzkoéw
skretnych zamiast sprezyn zaworowych.
Drazki te umieszcone sg ponad giowicg
w obrebie silnego przeptywu powietrza, dzie-
ki czemu bardzo mato nagrzewajg sie. Ze-
wnetrzne konhce drazkow sg ze sobg pola-
czone, tworzac w ten sposéb wzajemny punkt
zakotwiczenia. Zamiast dmuchawy, typowej
dla samochodowych silnikbw chtodzonych
powietrzem, zastosowane sg dwa skrzydet-

Rys. 9. Silnik i zawieszenie przednie Panhard ,,Dyna“.

kowe wentylatory umieszczone przed kazdym
z cylindréw. Osiggnieta moc z litra wyno-
szaca 40 KM/1 jest zadziwiajgco duzg jak na
silnik uzytkowy i to chtodzony powietrzem.

Silnik tworzy jedna cato$¢ z obudowa
sprzegta, skrzynki biegéw i przektadni na-
pedowej. Skrzynka biegdw jest czterobiego-
wa, ale bieg czwarty jest nadbiegiem, stoso-
wanym tylko na otwartych drogach.

Zwrotnice kot przednich sa zawieszone na
dwdch poteliptycznych resorach. Amortyza-
tory hydrauliczne. Kota tylne zawieszone sg
takze  niezaleznie, rosorowane  drgzkami
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skretnymi. Zawieszenie to zaopatrzone jest
w 0§ ciekawej konstrukcji, utrzymujacg stale
réwnoleglosé kol tylnych oraz ich prosto-
padtos¢ do ziemil).

Stosunek ciezaru wozu do mocy silnika
powoduje, ze mimo malych zewnetrznych
wymiaréw i matej objetosci skokowej szyb-
koséci tego wozu sg zastanawiajaco duze.

Czechoslowacja

Przemyst samochodowy Czechostowacji
produkuje trzy samochody zaliczajgce si¢ do
trzech roznych grup wielko$ci. Najmniejszy—
Aero Minor z silnikiem dwutaktowym 613
cm®, éredni — Skoda 1101 z silnikiem 1089
cm? i najwiekszy Tatra 87 o pojemnosci 2960
cm® Zesrodkowanie produkcji na trzech wy-
mienionych typach zaspokaja caltkowicie

zapotrzebowanie rynku na samochody oso-

bowe.

Rys. 10. Tatra 87.

Tatra 87 (rys. 10) jest typem calkowicie
przedwojennym, ‘budowanym bez zasadni-
czych zmian. Silnik o ukladzie widlastym (V),
8 cyl. chlodzony powietrzem, jest umieszczony
z tylu wozu. Rama z rurg srodkowa, nieza-
lezne zawieszenie czterech ko, nadwozie
wybitnie aerodynamiczne.

Skoda 1101 jest zasadniczo ewolucja przed-
wojennego modelu o ,zamerykanizowanym"
wygladzie zewnetrznym. Konstrukcja pod-
wozia jest wykonana wedlug mnormalnych
wzorow Skody, to znaczy stosuje $rodkowa
rurowa rame (rys. 11) i tamana o$ tylna.

Calkowicie nowa konstrukcjg odznacza sie
samoch6éd Aero Minor. Jest on wynikiem do-
Swiadczen fabryki Aero w zakresie konstruk-

) Kola, podobnie jak i u Renault, sg nowej kon-
strukcji o obreczach aluminiowych. Powoduje to
znaczne zmniejszenie masy nieresorowanej i wpltywa
dodatnio, specjalnie w wozie tak lekkim, na wygode
jazdy 1 trzymanie sie drogi. :

cji przedniego napedu i silnikéw dwutakto-
wych oraz dofwiadczen Skody w zastosowa-
niu centralnej ramy i niezaleznego zawiesze-
nia wszystkich kél. '

Rys. 11. Rozwidlenie ramy Skoda 1101.

Wiochy

Wiloski przemyst samochodowy, walczacy
przede wszystkim z brakiem surowcéw, wy-
kazal duza inicjatywe w dziedzinie nowych
konstrukcyj wozow sportowych i wyscigo-
wych. Obok starych i znanych fabryk Alfa
Romeo i Maserati powstaly nawet dwie nowe
fabryki Civitalia i Ferrari, zajmujace si¢ wy-
tacznie produkcja samochoddéw wysdcigowych
i sportowych. Z fabryk produkujgacych samo-
chody uzytkowe Fiat nie wprowadzit zad-
nego nowego modelu, produkujac w dalszym
ciggu znane przed @ wojna typy 500, 1100
i 1500. Model 1100 wyrabiany jest rowniez
w odmianie sportowej o specjalnym aerody-
namicznym nadwoziu.

Jedynie Lancia wprowadzila nowy model
nazwany Ardea o silniku 903 cm?® bedacy
zmniejszeniem przedwojennej i obecnie pro-
dukowanej Aprili. Silnik Ardea zachowu-
je zasadniczy uklad charakterystyczny dla
Lancii, waskiego V z wspdlng glowicg, ma
jednak zastosowany bardzo ciekawy sposéb
uruchamiania zaworow. Zawory gérne w gto-
wicy sg pochylone do siebie pod katem 600
w plaszczyznie podiuznej silnika i urucha-
miane sg za posrednictwem dzwigienek przez
watl rozrzadczy umieszczony po Srodku na
glowicy silnika. Drugim ciekawym szczego-
tem tego wozu jest zastosowanie sztywnej
osi tylnej, co jest odstepstwem od dotychczas
stosowanego niezaleznego zawieszenia z beb-
nami hamulcowymi, umieszczonymi nie na
kotach, a bezposrednio przy przekladni na-
pedowej.

Wyszedl z druku [ ukazal sig w sprzedazy zeszyt 3 Poradnika

Technicznego ,MECHANIK”.
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Inz-mech. ADAM MINCHEJMER

TYPY SAMOCHODOW BEDACE W UZYCIU W POLSCE

Wstep

Sposréd  43.000 szt., samochodow, ktore
mieliSmy w Polsce bezposSrednio przed wy-
buchem wojny, ocalalo niewiele.

Dzi§ mamy zarejestrowanych samochodéw
wiecej niz w roku 1939: ok. 25.000 osobo-
wych i ok. 38.000 cigzarowych, mnie liczac
przeszlo 12.000 szt. ciaggnikdw rolniczych,
ktérych mieliSmy przed wojna zaledwie kil-
kaset sztuk. Tabor ten sklada sie wylacznie
prawie z samochodéw, ktdére na naszym te-
renie znalazly sie dopiero po zakonczeniu
wojny. Pewnag tylko cze$¢ stanowia samo-
chody roznych marek, pozostale u nas po
Niemcach. Samochody te sg stare i skazane
na szyhkie zniszczenie.

Wiegkszo$¢ stanowig samochody otrzymane
z ‘dostaw UNRRA, od Zwiazku Radzieckiego,
z demobilu panstw =zachodnich oraz wozy
biezacej produkcji, zakupione za granica
w ciagu ubiegltego roku.

O ile samochody niemieckie, czeskie, fran-
cuskie i wloskie byly juz poprzednio dosta-
‘tecznie znane na naszym terenie pod wzgle-
dem technicznym, o tyle samochody z pozo-
stalych dostaw stanowia u nas pod wieloma
wzgledami techniczna nowos$é. ‘

Duza réznorodnos¢ typdw stwarza powazne
trudno$ci w- dziedzinie obstugi i napraw. Ist-
nienie kilku duzych Panstwowych Zakla-
dow Samochodowych, wyspecjalizowanych w
gléwnych naprawach poszczegdélnych typow,
nie rozwigzuje calo$ci zagadnienia, 1 a brak
dostatecznej znajomosci odrebnych wlasciwo-
$ci technicznych tych nowych na naszym te-
renie typdw, przyczyniaé sie moze do nie-
wlasciwego ich eksploatowania i do blednej
lub niedostatecznej obstlugi technicznej.

Na tamach DZIALU SAMOCHODOWEGO
zamieszczane beda artykuly omawiajgce spe-
cjalne wtlasciwosci techniczne wazniejszych
typéw samochodéw, zadaniem za$ tego arty-
kutu jest omoéwienie kilku ogdlniejszych z tym
zwigzanych zagadnien.

Samochody osobowe

Sposréd samochoddw zakupionych w ciggu
ubieglego roku mamy nowe wozy osobowe
francuskie Simca 8 i Citroen 11 oraz amery-
kanskie Chevrolet ,Fleetmaster”.

Simca 8 jest produkowana przez francuski
oddzial Fiata i jest miemalze identyczna
zZe znanym, montowanym u nas przed woj-
na samochodem Fiat 1100; Citroen 11 za$ jest
niezmienionym przedwojennym modelem,
ktéory u nas byt juz dostatecznie rozpo-
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wszechniony. Obie wspomniane wytwdrnie
miaty dos$¢ dobrze rozwinietg sie¢ obstugi
i warsztatow naprawczych oraz zaloge od-
powiednio wyszkolonych fachowcéw.

_ Chevrolet | Fleetmaster” jest tylko nie-
znaczng modyfikacja modelu montowanego
u nas przed wojng w zaktadach Lilpopa.
Omawianie tych samochoddéw jest wiec
zbedne.

Aviobusy

Nowe, zakupione ostatnio autobusy sa to
francuskie Chausson, przeznaczone dla ko-
munikacji miejskiej w Warszawie oraz an-
gielskie - podwozia autobusowe Leyland,
ktére po skarosowaniu w kraju uzywane sa
dla komunikacji miedzymiastowej. Konstruk-

~cja autobuséw Chausson jest zupelnie no-

wa i bardzo ciekawa, dzieki zastosowaniu
po raz pierwszy do autobuséw nadwozi sa-
monos$nych, bez ramy. Niestety trudnosci
materialowe, z ktérymi boryka sie francu-
ski przemyst samochodowy, nie pozwolity
jeszcze na uzyskanie nalezytej jakosci tech-
nicznej wozu, odpowiadajgcej jego zaletom
konstrukcyjnym. ;

Podwozia Leylanda sg typowymi angiel-
skimi podwoziami autobusowymi o specjal-
nych mechanizmach np. sprzegtach hydra-
ulicznych, malo u nas dotad znanych.

Samochody ciezarowe

Nowe zwykle cigzarowe samochody
trzytonowe Chevrolet, Ford i Iniernational,
otrzymane w ramach dostaw UNRRA, by-
ty przewaznie montowane z nadestanych
nam zespoldw. Sa to modele nowe, stwo-
rzone w okresie wojny, u nas poprzednio
nieznane i zawierajace szereg nowych roz-
wigzan konstrukcyjnych, analogicznych do
zastosowanych w  wozach wojskowych.
Oméwimy wiec je rownolegle z samocho-
dami wojskowymi tych wytwodrni.

Samochody radzieckie s3 to ciezarowe
péttoratonowe- wozy GAZ-AA, oparte na
konstrukcji Forda oraz trzytonowe ZIS-5

wlasnej konstrukcji. Wozy te u nas zupel-
nie ‘nie byly znane. Obfite materialy, =za-
warte w czasopismach i technicznej lite-
raturze radzieckiej pozwola nam podac
wskazowki dla utrzymania tych samocho-
dow w nalezytej sprawnosci technicznej.
Wiekszo$¢ samochodoéow z dostaw UNRRA
i zakupow z demobilu stanowig uzywane
wojskowe samochody amerykanskie i an-
gielskie, ktérych cecha charakterystyczna jest
bardzo mocna budowa oraz zwiekszona
zdolno$¢ do jazdy w terenie. Sa one cen-
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nym sprzetem w naszych warunkach przy
pracach zwigzanych z odbudowg i przy
jazdach z duzymi nieraz tadunkami po bez-
drozach. Wtasciwosci de jednak mogag row-
noczes$nie przyczynia¢ sie do biednej eks-
ploatacji i obstugi: mocna budowa sprawia
wrazenie, ze wozy te moga sie obejs¢ bez
starannej obstugi technicznej i ostroznosci
w eksploataciji.

Pamieta¢ nalezy, ze samochody te otrzyma-
liSmy juz uzywane i brak jest do nich cze-
§ci zamiennych.

Drugim waznym czynnikiem, o Kktérym
nalezy pamietaC przy eksploatacji wojsko-
wych samochoddw jest to, ze ich podwozia
sg znacznie ciezsze niz w samochodach ,,cy-
wilnych*' tej samej nosnosci — np. trzy-
tonowy samochéd ,cywilny“ wazy 2,5 do
3 t, a natomiast wojskowy od 4 do 5 t
W samochodach o mniejszej nosnosci sto-
sunek tych ciezaréw jest jeszcze bardziej
niekorzystny. Przewozagc ten sam fadunek,
samoch6d wojskowy ma znacznie wiekszy
ciezar catkowity, a wiec zuzywa wiecej pa-
liwa. W dodatku silniki samochodéw woj-
skowych, a zwilaszcza Fordow nie sg bu-
dowane z mys$la o oszczednoSci i majg
duze jednostkowe zuzycie paliwa. Rozporzg-
dzajac wiec zespotem réznych samochodow,
wozy wojskowe nalezy uzywa¢ tylko do
takich zadan, gdzie ich specjalne wiasciwo-
§ci moga sie rzeczywiscie przyda¢, a wiec
przy robotach budowlanych i ziemnych,
przy jazdach po bardzo ztych drogach lub
w trudnych warunkach, oraz w razie doraznej
koniecznosci przewiezienia duzego #tadunku,
poniewaz samochdéd wojskowy mozna bez
szkody przeciazy¢.

Rys. 1. Ciezarowy samochdd International
Zwrocié trzeba uwage na jeden jeszcze
czynnik, ktéry moze podnies¢ ekonomicz-
nos¢ uzycia samochodéw wojskowych. Wo-
zy te, przeznaczone do jazdy terenowej, bu-
dowane sg w wiekszosci wypadkéw jako
samochody wielokotowe, z napedem na
przednig o0$. Wiekszos¢ amerykanskich cie-
zarowych  samochodéw szeSciokotowych
(trzyosiowych) ma tylne Kkota blizniacze,
czyli posiadajgce po dwie wymienne tarcze
i poi dlwie opony. Woéz taki jezdzi wiec na
10 oponach, co potrzebne jest w warunkach
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jazdy po miekkim terenie. Przy jezdzie po
twardej drodze nie jest to juz potrzebne,
opony nie sg w petni obcigzone, a i tak
zdzierajg sie. Nalezy wiec zaktada¢ na tyl-
ne osie tylko po jednej tarczy z jedng opo-

ng, c¢o umozliwia zaoszczedzenie czterech
opon.

Naped na przednig o$ jest réwniez po-
trzebny tylko przy jezdzie w terenie

i wszystkie instrukcje wymagajg, aby naped
przedniej .osi byt wylgczony przy jezdzie
po twardej drodze. Pomimo wytgczenia me-
chanizmy napedowe osi przedniej obracajg
sie podczas jazdy i cho¢ nie sg obcigzone
przenoszeniem napedu, wytwarzajg dodat-
kowe opory mechaniczne (wieksze zuzycie
paliwa) i zuzywajg sie. W wielu wypad-
kach waty napedowe i przektadnie osi
przedniej moga by¢ wyjete zupetnie i wy-
korzystane jako czesci zamienne dla tylnych
mostow.

Rys. 2. Amerykanski szeseiokolowy wojskowy samo-

chéd ciezarowy typu Studebaker — GMC.

Duza wytrzymato$¢ podwozi
pozwala przy przerobce ich na autobusy
przedtuza¢ ramy lub zwiekszaé rozstaw
osi przy rdwnoczesnym nawet zwiekszeniu
obcigzenia. Szereg takich przerdbek zostat
juz wykonany z dobrym wynikiem, trafiajg sie
jednak i przerébki zupeinie biedne.

Wiekszo$¢ samochodéw wojskowych sta-
nowig trzytonowe ciezar6wki, procz nich
za$ ciezarowki o nosnosci 1% t, A t oraz
najmniejsze, noszace oficjalng nazwe ,cie-
zarowka" lub’ ,ciggnika*' o nosnosci t,
a stanowigce wilasciwie specjalne wojskowe
samochody osobowe, noszace polskg nazwe
azik* lub angielskag ,jeep” (dzip).

Wojskowe samochody ciezarowe 1Y2 to-
nowe odpowiadajg swym przeznaczeniem
odpowiednim ciezarowkom ,cywilnym*", sg
od nich jednak prawie dwukrotnie ciezsze
i posiadajg przewaznie te same silniki, co
trzytonéwki, o mocy 80 — 90 KM, a wiec
sg bardzo nieekonomiczne w eksploatacji.

Wojskowe ciezarowe samochody o0 no-
$nosci % t stanowig juz bardzo specjalng
grupe, ktéra nie miata wilasciwego odpo-
wiednika w samochodach »Cywilnych**,
W naszych warunkach okazaly sie one
réwniez bardzo pozytecznym pojazdem me-

wojskowych
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chanicznym, pozwalajagcym na  znaczne
przys$pieszenie i usprawnienie pracy wielu
naszych placéwek i przedsiebiorstw, zwiasz-
cza w poczatkowym okresie powojennym
ztych warunkéw komunikacyjnych. Nie mo-
ga one i nie powinny zastepowa¢ samocho-
déw ,dostawczych" dla rozwozenia drob-
nych iloSci towaréw, poniewaz sg za ciez-
kie, za mocne i za kosztowne w eksploata-
cji; stanowig jednak bardzo wartosciowy
wéz dla wewnetrznych dorywczych gospo-

darczych i administracyjnych potrzeb po-
szczegblnych przedsiebiorstw i instytucyj,
dla dowozenia pracownikdw i mniejszych

ilosci materiatéw i t. p.

Rys. 3. Czterokotowy Dodge o ftadownosci 3/4 t.

Analogiczne zadania moga spetnia¢ tazi-

ki — amerykanskie ,jeepy“ — produkcji
Willysa lub Forda, nazywane u' nas popro-
stu ,,Willyisami'* oraz radzieckie GAZ-67,

wzorowane na amerykanskich, a wykonane
z zespotdbw samochodu GAZ-M i GAZ-AA.
Wyprodukowane w ilosci paru milionéw
sztuk byty najbardziej charakterystycznym
pojazdem mechanicznym ubiegtej wojny. Sa
one mocne,, szybkie i zwinne; uzywane
u nas obecnie przewaznie w zastepstwie sa-
mochodéw osobowych, nie zapewniaja jed-
nak potrzebnej wygody i jak na swg pojem-
nos¢ maja tez za mocne silniki i sg nieeko-
nomiczne.

Wazne jest uzyskanie oszczednosciw zu-
zyciu paliwa przez wojskowe samochody
potciezarowe i ,,Willysy*“, a w miare po-
rzagdkowania i stabilizacji warunkéw komu-
nikacyjnych i  warunkéw  zaopatrzenia
w sprzet motorowy powinny byé te samo-
chody zastepowane przez bardziej odpowied-
nie wozy i kierowane, badz dostosowywane
do takich prac i zadan, w ktorych ich spe-
cjalne wiasciwosci bytyby w petni wykorzy-
stane. Wskazowka w tym zakresie mogg by¢
przerdbki, jakie firma ,,Willys*' zaczyna sto-
sowa¢ dla ,jeepow“, produkowanych juz
dla potrzeb ,cywilnych®.

Zrobmy jeszcze krotki przeglad poszczegdl-
nych typéw samochodéw wojskowych. Ame-
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rykanskie duze ciezaréwki to sg szeSciokoto-
we wozy trzech miarek: Studebaker, Interna-
tional i GMC, posiadajgce jednakowe rozwig-
zanie konstrukcyjne catosci. Charakterystycz-
ne i bardzo korzystne jest zastosowanie we
wszystkich tych woizach jednakowego wymia-
ru opon 7,50—20, typowego i dla ,,cywilnych"
ciezaréwek tej samej klasy. Blizniacze kota
na osiach tylnych pozwalaja, jak zostato
wspomniane, na przeprowadzenie oszczednosci
w gospodarce oponami.

Nominalna nos$no$¢ tych wozéw wynosi
2,5 t, moga jednak by¢ przecigzone nawet do
5t Wykonywane sa w kilku odmianach,
réznigcych sie rozstawem osibadz tez uzyciem
zwykiej, nie napedowej przedniej osi.

Pomimo jednolitej zewnetrznej budowy, sil-
niki, mechanizmy przektadniowe i osie w wo-
zach poszczegélnych marek sa zupeinie od-
miennej konstrukcji, typowej dla tych trzech
réznych koncernéw. Jest to szczegdt znacznie
Utrudniajacy witasciwg obstuge techniczng
i naprawe, zwilaszcza ze wiasnie w ostatnich
latach i na poczatku wojny amerykanski prze-
myst samochodowy wprowadzit szereg odmien-
nych od europejskich i mato jeszcze u nas
Znanych nowych metod uzywania i regulowa-
nia tozysk kulkowych w przektadniach. Przy
tym poszczegdlne koncerny samochodowe po-
szty réznymi drogami. Wobec trudnosci otrzy-
mywania zamiennych tozysk kulkowych lub
stozkowych nasze stacje obstugi i warsztaty
naprawcze stajg wobec specjalnego zadania
utrzymania w stanie nalezytej sprawnosci tech-
nicznej znajdujace sie u nas wozy.

Rys. 4. Chevrolet 3/4 t typu kanadyjskiego.

Crdkawe jest réwniez zastosowanie w tych
wozach zupeinie nowegoltypu sprzegiet z ta-
lerzowg sprezyng, zastepujgca dotychczasowe
sprezyny spiralne i dzwigienkowe mechaniz-
my wytaczajace.

Z mniejszych amerykanskioh wojskowych
wozéw mamy u nas IV2 tonowe sze$ciokoto-
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we Dodge oraz czterokolowe Fordy, z mowym
zupelnie szesciocylindrowym silnikiem, oraz
% tonowe czterokolowe Dodge. Sg to zmowu
wyroby innych koncernéw i maja odmienne
rozwigzanie konstrukcyijne mechanizmow.

Cecha charakterystyczna wszystkich angiel-
skich samochodéw wojskowych jest zastoso-
wanie bardzo duzych pojedynczych tereno-
wych opon balonowych o wymiarach 9,00—16
dla wozow klasy % t, 10,15—16 dla wozdéw
klasy 1% t i 10,50—20 dla 3-tonéwek. Wszyst-
kie wozy sa czterokotowe. Opony te imponu-
ja swymi wymiarami i sa mzeczywiscie bardzo
mocne, Wymagajg one utrzymania whasciwe-
go ciénienia powietrza w zaleznosci od obcig-
zenia wozu, a zaniedbamie w tym kierumku
prowadzi do szybkiego zniszczenia opony,
ktora jest bardzo kosztowna i nie nadaje sig
do naprawy. Wada tych opomn jest jeszcze i to,
ze samochod ogromnie §lizga sie po gladkiej,
mokrej nawierzchni.

Réznorodnoéé typdéw! i marek angielskich
samochodéw wojskowych jest wieksza miz
amerykanskich. Pomijajac odmiany, ktére
mamy w bardzo niewielkiej ilosci sztuk, omo-
wimy spos$réd wozéw wyp‘rodukowanych
w Anglii Austiny 1%2-tonowe i Bedfordy mo-
dele OX o noénosci % i 1% t oraz model
3-tonowy OY. Wizystkie 0|dmli\any Bedfordéw
po&ada]a, ten sam silnik, a typy OX i OY po-
za wymiarami ramy roéznig sig szczegoltamu
budowy osi. Silniki Austina i Bedforda sa maj-
oszczedniejszymi w eksploatacji sposrod sil-
nikéw wojskowych, a wozy tych wytwdrn ma-
ja tylko tylna o$§ napedowa, wskutek tego
odpadaja dodatkowe rozdzieloze skrzymki
przekltadniowe i komplikacje napedu szescio-
kotowych samochodéw amerykanskich. Sa-
mochody te stanowig wiec tylko wzmocniona
odmiane odpowiednich wozdéw , cywilnych®.

Odmienng i zupelnie jednolita grupe angiel-
skich wojskiowych samochoddéw stanowig wo-
zy produkucji kanadyjskiej: Ford i Chevrolet.
Postadaja one identyczne ramy, resory, skrzy-
nmie - tadunkowe, nadwozia orvaz charaktery-
styczne, znacznie wysuniete do przodu, bud-
ki kierowcy. Jedynie silniki, mechanizmy
przektadniowe i osie sg rézne. Wozy te sa
trzech roznych wielkosci 3, 1% i % tonowe,
maja naped na wszystkie kola, oraz te same

silniki, mechanizmy napedowe i osie. Istnieje
poza tym odmiana wozu %;-tonowego z na-
pedem tylko na tylng o$ i z obnizona rams.
Dla wozéw 3-tonowych przewidziane sg
opréocz normalnych takze i wzmocnione osie -
o wieksze] nosnosci. Taki uklad typéw jest
bardzo ciekawy techmicznie i racjonalny pod
wzgledem produkcyjnym i zaopatrzeniowym,
ale nie jest korzystny dla eksploatacji w -, cy-
wilnych"” warunkach, poniewaz zwlaszcza wo-
zy mniejsze sa stosunkowo za ciezkie i majg
za duze silniki., Zaznaczy¢ tu warto, ze ame-
rykanskie ¥ i 1%4-tonowki maja silniki o mo-
cy 70 KM, podczas gdy 3-tonowki i wszystkie
Jkanadyjskie” wozy maja silniki o mocy
90—95 KM. .

Odmienne silniki i mechanizmy napedowe:
Ford — silnik V8 i Chevrolet — szreéci'ocylin-
drowy gomnozaworrowy oraz catkowita roézno-
rodnoé¢ rozwigzan konstrukcyjnych stwarza
szereg trudnosci w obstudze techmicznej i na-
prawach. . ,

Odrebnym typem wozu w'oyskorwego jest
3-tonowy .Dodge kanadyjskiej produkcji. Ana-
logicznie do Bedforda ma on tylko jedna tyl-

.ng o$ napedowgy i stanowi wzmocniong odmia-

ne 3-tonéwki ,,cywilnej” i ma rdwniez osz-
czedny silnik. Istnieje 'w odmianach z poje-
dynczg i podwojng przekladnig tylnego mostu
oraz na pojedynczych duzych oponach tereno-
wych i na oponach ,normalnych” 750 —20
przy zastosowamiu tylnych kot blizniaczych.
Cecha charakterystyczng tego wozu jest za-
stosowanie prozniowego serwohamulca.

Instalacja elektryczna, a przede wszystkim
o$wietleniowa angielskich samochodéw wioj-
skowych wykonywana byla z mys$la o , wo-
jennych" warunkach jazdy, wymaga wigec wia-
$ciwego przerobienia i dostosowania do obo-
wigzujagcych u mas przepiséw.

W dalszych tartykutach podamy opisy tech-
niczne poszcezegélnych typéw wozdéw—z punk-
tu widzenia obstugi i napraw— oraz omowi-
my specjalne zagadnienia budowy mato zna-
nych u nas 'dotgd mechanizméw wspolnych

la réznych wozdw, jak np. sprzegla ze spre-
zyna talerzowa, przeguby przednich osi nape-
dowych, przekladnie kierownicze z nakretka
,,Z kulkami” i td.

W okresie Targéw Poznariskich bdbedzie sie w Poznaniu
KONFERENCJA OBRABIARKOWO-NARZEDZIOWA

organizowana przez Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Pol-

skich (SIMP).

W zwiqzku z tym zostanq wydane specjalne zeszyty czasopism , Mechanik”
i ,,Przeglqd Mechaniczny* o zwickszonej objeto$ci, zawierajqce podstawowe refe-
raty, kitére bedqg tematem dyskusji na powyzszej konferencji.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Inz.-mech. ADAM MINCHEJMER

POJAZDY MECHANICZNE

I. OKRESLENIA PODSTAWOWE.

Réwnolegle z ogdlnym rozwojem techniki
w ostatnim stuleciu réwniez i dla potrzeb
komunikacji ladowej znalazlty szerokie zasto-
sowanie silniki réznego rodzaju. Zastgpiono
nimi sile pociggowa zwierzat, tworzac liczne,
nowe zupelnie rodzaje pojazdow.

Pojazdy, stosowane w komunikacji lado-
wej i napedzane silnikami, dzielg sie na dwie
zasadnicze grupy:

1. Pojazdy mechaniczne drogowe, to zna-
czy pojazdy, ktére sa zaopatrzone w silnik,
bedacy zrédiem sily napedowej, potrzebnej do
jazdy po powierzchni ziemi, i ktére moga po-
rusza¢ sie w kierunku nadanym przez osobe
prowadzaca pojazd. Posiadajg wiec one dwa
stopnie swobody ruchu.

2. Pojuzdy mechaniczne torowe — to zna-

czy pojazdy, kidére moga porusza¢ sie tylko-

po specjalnie utozonym torze (jednej lub dwu
szynach, linie i t. p.) i ktore zaopatrzone sa
w napedzajacy je silnik, albo ciggnione s3 in-
nym pojazdem, badz tez urzadzeniem ciggna-
cym, napedzanym przez 'silnik umieszczony
na stale na koncu toru lub przy torze. Posia-
daja wiec one tylko jeden stopien swobody
ruchu.

Pojazdami torowymi sg pociagi kolejowe
i kolejkowe, wagony motorowe, drezyny,
tramwaje, pociggi kolei podziemnych, wago-
niki kolei wiszgcych, pociagi i wagony kole-
jek kopalnianych i t. p.

W uzyciu praktycznym nazwa pojazdy me-
chaniczne zwezona jest do pojecia pojazdéw
mechanicznych drogowych, ktére sg przed-
miotem niniejszego artykutu.

IL. MECHANIZMY SKEADOWE POJA-
ZDU MECHANICZNEGO.

W kazdym pojezdzie mechanicznym wy-
rézniamy nastepujgce zasadnicze mechani-
zZmy:

1. Silnik.

2. Mechanizmy jezdne, umozliwiajace poja-
zdowi poruszanie sie po powierzchni ziemi,

3. Mechanizmy napedowe, przenoszace na-
ped silnika na mechanizmy jezdne.

4. Mechanizmy prowadzenia -— umozliwia-
jace kierowcy, czyli osobie prowadzacej po-
jazd, panowanie nad ruchem pojazdu, a wigc
kierownica i przekladnia kierownicza, hamul-
ce oraz urzadzenia do sterowania silnika
i przekladni napedowych.

5. Mechanizmy nosne, czyli urzadzenia
wigzace w jedna calo$¢ wyzej wspomniane
mechanizmy oraz stanowigce szkielet poja-
zdu. Przenosza one obcigzenia i sily wyste-
pujgce w pojezdzie. Skladajg sie na nie rama
i zawieszenie, laczace mechanizmy jezdne
z resztg pojazdu.

6. Nadwozie, czyli urzadzenie stuzace do
pomieszczenia przéwozonych pojazdem oséb
1 przedmiotow.

Silnik, mechanizmy napedowe, mechanizmy
jezdne, mechanizmy prowadzenia i mechani-
zmy nosne stanowig mechaniczng czesé poja-
zdu i jako calos$é¢ nazywaja sie podwoziem.
W praktycznym uzyciu nazwa ta dotyczy po-
jazdu mechanicznego w takim etapie jego pro-
dukcji, gdy moze on juz jezdzi¢, ale wobec
braku nadwozia nie moze jeszcze by¢ wziety
do uzytkowania. Z teoretycznego i konstruk-
cyjnego punktu widzenia silnik jest zazwyczaj
wyodrebnicny od podwozia i traktowany od-
dzielnie 1).

III. PODSTAWY KLASYFIKACJI POJA-
ZDOW MECHANICZNYCH. -

Szerokie rozpowszechnienie oraz rdéznorod-
no$¢ przeznaczenia i zastosowania pojazdow
mechanicznych przyczynita sie do ogromnego
ich zréznicowania.

Pojazdy mechaniczne mozemy dzieli¢ na
poszczegdlne rodzaje badz to ze wzgledu na
charakterystyczne witasciwosci techniczne ich
mechanizmoéw sktadowych, badz to ze wzgle-
du na ich zastosowanie i przeznaczenie.

Zasadniczymi mechanizmami, ktérych od-
miany mogg by¢ podstawa do technicznej
klasyfikacji pojazdow sa: silnik, mechanizmy
jezdne, przekladnie napedowe i mechanizmy
nos$ne. Natomiast *mechanizmy prowadzenia
maja tylko pomocniczy charakter, a nadwo-
zie jest raczej zwigzane z przeznaczeniem po-
jazdu, a nie z jego:cechami technicznymi.

Warunki ekspleatacji wplywaja na uksztal-

.towanie i wykonanie poszczegoélnych mecha-

nizméw. Wptyw danych warunkéw eksploata-
cji jest jednakowy ‘dla pojazdéw o réznym
przeznaczeniu.

Ze wzgledu na przeznaczenie wyrdézniamy
nastepujace zasadnicze grupy pojazdoéw:

1. Pojazdy transportowe albo nosne, ktore
przewoza na sobie ludzi albo przedmioty.

1) W jezyku niemieckim w pierwszym wypadku uzy-
wana jest nazwa Fahrgestell, w drugim za§ Fahrwerk.
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2. Ciqgniki, ktorych sila pociggowa jest sto-
sowana do ciggnienia innych pojazdéw 'badz
urzgdzen. Uzywane one sa dla celow transpor-
towych czyli przewozenia tadunkoéw, albo tez
dla celéw roboczych, gdy ciggng za soba na-
rzegdzie lub urzadzenie, wykonujgce jaka$é pra-
ce, np. przy uprawie roli lub robotach ziem-
nych.

3. Specjalne mechaniczne pojazdy robocze,
zaopatrzone sg w dodatkowe urzadzenia lub
narzedzia, a ich zdolnoséé poruszania i rozpo-
rzadzalna moc silnika wykorzystywane: sg dla
wykonywania réznych prac.

4. Oddzielng grupe stanowia wojskowe
pojazdy mechaniczne, wérod ktérych, poza
pojazdami wspomnianych trzech grup, dosto-
sowanymi do specjalnych wymagan i warun-
kéw, widzimy jeszcze i pojazdy bojowe, be-
dgce narzedziami walki.

A. TECHNICZNY PODZIAL POJAZDOW
MECHANICZNYCH
1. Silniki

Pojazdy mechaniczne dziela sie przede
wszystkim w zaleznosci od rodzaju zastoso-
wanego w nich silnika.

Pojazdy mechaniczne z silnikami parowymi
sg najstarsze: pierwszy parowy pojazd zbu-
dowany zostal przez francuskiego wojskowe-
go iniyniera Cugnota w roku 1711. Rozwdj
ich nastepowal rownolegle z rozwojem ko-
léjnictwa. Nie odegraly one jednak wiekszej
roli w motoryzacji transportu i w nowszych
czasach uzywane byly jedynie w Anglii jako
samochody ciezarowe. '

Pojazdy mechaniczne z silnikami elektrycz-
nymi maja bardzo specjalny charakter. Za-
opatrzone w akumulatory uzywane sa jako
wozy dostawcze dla jazdy na niewielkiej
odlegloséci w obrebie miasta; przewaznie jed-
nak stanowia specjalne wozki transportowe
w magazynach, fabrykach, na stacjach kole-
jowych i t. p. Woézki takie czesto zaopatrzone
sa ponadto w mechanizmy podnosnikowe.
Pojazdy mechaniczne, pobierajace prad z sie-
ci, rozwieszonej nad drogg, noszg nazwe
trolleybuséw i sg uzywane, tak jak autobusy
i tramwaje, do przewozenia pasazeréw. Bu-
dowa ich podwozi i nadwozi, jest na ogot,
taka sama jak i w autobusach.

O wtlasciwym rozpowszechnieniu sie po-
jazdéw mechanicznych zdecydowalo zasto-
sowanie do nich lekkich szybkobieznych sil-
nikéw spalinowych.

Pionierami w tej dziedzinie byli francuzi
Levassor i De Dion i niemcy Benz i Daimler,
ktérzy w latach 1885 — 1890 zbudowali pierw-
sze prymitywne jeszcze, ale nadajgce sig juz
do uzytku samochody.

Silniki spalinowe, stosowane w pojazdach
mechanicznych, stanowig tylko odmiany sil-
nikéw, uzywanych w innych dziedzinach, i sa.
przystosowane do specjalnych warunkéw
i wymagan pracy pojazdu mechanicznego.

Doktadnemu omoéwieniu silnikéw spalino-
wych w ogéle, a w zastosowaniu do pojazdéw
mechanicznych w szczegélnosci, poswiecone
beda oddzielne artykuly; na tym miejscu
ograniczymy sie do najbardziej ogolnej ich
klasyfikacji.

W zaleznos$ci od sposobu doprowadzenia
paliwa do cylindréw i jego zapalania silniki
spalinowe dzielimy na:

(1) gaznikowe z zapionem iskrowym,

(2) wiryskowe z zapfonem iskrowym baqdZ
z zaplonem w glowicy zarowej,

(3) wiryskowe z zapionem sumoczynnym
czyli wysokoprezine, _

W zaleznosci od sposobu pracy silniki spa-
linowe dzielimy na:

(1) dwusuwowe, w ktérych cykl pracy
wykonywany jest w ciagu dwoch suwéw
(skokdéw) tloka w' cylindrze,

(2) czterosuwowe, w ktorych cykl pracy
wykonywany jest w ciggu czterech suwoéw
ttoka.

W zaleznosci od sposobu chiodzenia silnika:

(17) chiodzone powietrzem, to znaczy,
w ktérych cylindry chtodzone sa bezposrednio
strumieniem powietrza,

(2") chiodzone wodgq, to znaczy, w ktérych
cylindry chlodzone sa omywajgce je woda,
a woda ta chlodzona jest nastepnie strumie-
niem powietrza w oddzielnej chtodnicy.

Silniki gaZznikowe, najbardziej rozpowszech-
nione w pojazdach mechanicznych, posiadaja
specjalne urzadzenie zwane gaznikiem, ktéry
stuzy do rozpylenia i czesciowego odparowa-
nia paliwa w strumieniu zasysanego do cylin-

-dréw powietrza. Powstata w ten sposdb mie-

szanka paliwa zpowietrzem zapalana jest iskrg
elektryczng. Uzywane sg w-tych silnikach pa-
liwa ptynne jak benzyna, mieszanki benzyny
dwu — lub tréjskladnikowe ze spirytusem
i benzolem, nafta przy dodatkowym podgrza-
niu oraz paliwa gazowe, otrzymywane z gene-
ratoré6w drzewnych, weglowych lub kokso-
wych, umieszczonych na pojezdzie, albo tez
gazy — S$wietlny i ziemny, lub |{pary cieczy
nisko wrzgacych — (butan, propan) przewozo-
ne ‘w stanie sprezonym w butlach. Gaznik
w tych przypadkach stuzy do wymieszania
gazu z powietrzem i nosi nazwe mieszalnika.
Silniki gaznikowe sa czesto poprostu nazy-
wane silnikami benzynowymi.

W  silnikach wiryskowych z zaplonem
iskrowym paliwo plynne witryskiwane jest
bezposrednio do cylindra w okresie zasysa-
nia powietrza; powstala w ten sposéb mie-
szanka zapalana jest iskra elektryczng, a-w
silnikach z zapfonem w . glowicy zarowej
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wskutek zetkniecia sie sprezonej mieszan-
ki z rozzarzona czescig glowicy cylindra.
Wiryskiwanie w ten sposob benzyny, co
‘jest coraz czeéciej stosowane w silni-
kach lotniczych, zaczyna by¢ dopiero uzy-
wane ‘w silnikach samochodowych cieza-
rowych, przewaznie jednak wtryskiwane jest
paliwo ciezsze, jak ciezsze skladniki rOpY
naftowej, olej gazowy i t. p. Silniki takie sto-
sowane sg przewaznie w ciggnikach, rzadziej
w duzych samochodach ciezarowych. ‘

W silnikach witryskowych z zapionem samo-
czynnym ciezkie paliwo plynne wiryskiwane
jest dopiero przy zakonczeniu sprezania i za-
pala sie wskutek wysokiej temperatury po-
wietrza. Silniki wtryskowe wysokoprezne sto-
sowane sga -‘w duzych samochodach ciezaro-
wych i ciaggnikach.

2. Mechanizmy jezdne

Ze wzgledu na rodzaj mechanizmu jezdne-

go dzielimy pojazdy mechaniczne na:
a) kolowe,

b) ggsienicowe,

- Kola, toczac sig¢ po powierzchni drogi,
umozliwiajg poruszanie sie pojazdu, a przy-
czepnos$¢ kol do powierzchni drogi umozliwia
wykorzystanie sily na obwodzie kota (lub
kol) napedzanego silnikiem, jako sity nadajg-
cej ruch pojazdowi. Kola pojazddéw mecha-
nicznych zaopatrzone sg przewaznie na ob-
wodzie w sprezyste ogumienie (opony).

Kota polaczone przekiadnia napedowa
z silnikiem nazywamy pednymi, pozostalte
zas kola — {locznymi.

Rozrézniamy pojazdy mechaniczne dwuko-
- lowe, {iréjkotowe, dzterokofowe (najczésciej

uzywane) oraz wielokolowe.

Pojuzdy tréjkolowe moga mieé¢ tylko jedno
lub tez dwa kola pedne.

. Pojazdy czterokolowe mogg mie¢ tylko jed-

na pare két pednych «~— przednig Ilub

tylna, albo tez wszystkie cztery kola pedne.
Pojazdy wielokotowe moga mie¢ tylko kil-
ka par kot pednych, a pozostale toczne,
-badz tez wszystkie kola pedne.
Ggsienica pojazdéw gasienicowych jest to-
rem, po ktérym toczg sie kdtka toczne po-
jazdu. , Tor" ten ma postaé¢ zamknigtego tafi-
cucha, a pojazd po przejechaniu pewnego od-
cinka ,toru"” podnosi go, przerzuca do przodu
i znéw podktada pod kotka toczne.
. Gasienica moze by¢é wykonana z grubej
gumowej tasmy lub sklada¢ sig ze stalowych
-ogniw, polaczonych ze soba przegubowo.
Naped silnika przenoszony jest na gasienice
kolami zazebiajagcymi sie z jej ogniwami.
Istniejg jeszcze dwa dalsze mieszane typy
' pojazdow mechanicznych: ’ ‘

c) polggsienicowe — posiadajgce procz
gasienicy jeszcze i kola, toczgce sie bezpo-
$rednio- po nawierzchni,

18

d) kotowo-ggsienicowe — posiadajace i ga-
sienice i kola, moggce jezdzi¢ na przemian
albo na gasienicach albo na kotach.

Ten ostani. typ pojazdéw mechanicznych
nie znalazl szerszego zastosowania.

Transportowe pojazdy kolowe o wigcej,
niz dwoch kotach i pojazdy poélgasienicowe
okresélane sa wsp6lng nazwa samochodoéw 2).

3. Mechanizmy napedowe

Glownymi zespolami skladowymi mechani-
zméw hapedowych sa: sprzeglo, skrzynka bie-
géw, przekladnia napedowa ké! wraz z pél-
osiami oraz waly przegubowe, laczgce skrzyn-
ke biegéw z przekladnia napedowa két badz
tez te przekladnie z samymi kolami. '

Zazwyczaj silnik, sprzeglo i skrzynka bie-
gébw polaczone sa w jedna calo$¢, nazywang
zespolem pednym,

W niektérych pojazdach roéwniez i prze-
ktadnia napedowa két wchodzi w sklad ze-
spotu pednego; mamy np. samochody z nape-
dem przednim (z przednimi kolami pedny-
mi) i silnikiem umieszczonym z przodu

- oraz samochody z napedem tylnym i silnikiem

umieszczonym z tyiu..

W pojazdach z napedem na wigksza ilosé
par k6t (osi) mamy dodatkowa skrzynke
przektadniowg — skrzynke rozdzielczq .—
przekazujaca naped do poszczegdlnych osi
pojazdu. '

4. Mechonizmy noéne

Ze wzgledu na budowe mechanizméw
noénych rozrézniamy wsréd pojazdéw koto-
wych: o

a) pojazdy o sztywnych osiach,

b) pojazdy o niezaleznym zawieszeniu.

W pierwszym przypadku kazda para kot
osadzona jest na koncach tej samej osi, ktoéra
za poérednictwem resoréw zwigzana jest
z reszta podwozia. Przy jezdzie na nieréwno-
éciach kazdy ruch czy wychylenie jednego
kola oddzialywa na drugie kolo tej same]
osi. .

Przy niezaleznym zawieszeniu kola nie sg
ze sobag zwigzane wspolnym elementem lgcza-
cym (osig) i kazde z nich za posrednictwem
oddzielnych mechanizméw zawieszenia i re-
soréw polaczone jest z reszta podwozia.

5. Nadwozia

Nadwozie w swej budowie dostosowane
jest zawsze do rodzaju przewozZonych przed-
miotéw i klasyfikacja nadwozi moze by¢ do-
konana jedynie na podstawie przeznaczenia
pojazdu. : ‘

2) " Niektérzy autorzy nie zaliczaja pojazdéw péiga-
sienicowych do samochodéw.
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Nadwozie stanowi zazwyczaj samodzielng
calo$¢ i jest osadzone na ramie podwozia.
Istnieje jednak budowana ostatnio konstrukcja
pojazdow bezramowych, w ktérych nadwozie,
wykonane z tloczonych blach, jest na.tyle
mocne, Ze moze przenosic samo wszystkie ob-
cigzenia i Ze pozostale mechanizmy pojazdu
mogg by¢ umocowane wprost do tego nadwo-
zia, Moéwimy, Ze pojazd taki ma nadwozie sa-
monoéne. W wielu wypadkach réwniez i cia-
gniki nie posiadaja odrebnej ramy, a ich me-
chanizmy jezdne osadzone sa bezposrednio
na kadlubie zespolu pednego, stanowigcego

jedng zwarta catosé.

B. PODZIAEL POJAZDOW MECHANICZNYCH
ZE WZGLEDU NA WARUNKI ICH EKS-
- PLOATACIJIL.

Ze wzgledu na przystosowanie do odmien-
nych warunkow eksploatacji rozrézniamy:

1. pojazdy zwykie — dostosowane do zwy-
kiych warunkéw jazdy po mlastach i dobrych
drogach,

2. pojazdy wzmocnione — dostosowane do
specjalnych trudnych warunkéw pracy, in-
tensywnej eksploatacji i jazdy po ztych dro-
gach,

3. pojazdy terenmowe — dostosowane do
jazdy po bezdrozach lub wprost w terenie,

4. amfibie — czyli pojazdy ziemno-wodne,
ktére rowniez moga ptywaé po wodzie. Am-
fibie muszg zarazem posiada¢ cechy pojazdow
-terenowych, aby mogly poruszaé¢ sie po blo-
tnistych i rozmoklych brzegach rzek czy je-
zior.

Glowna cecha charakterystyczng pojazdéw
terenowych jest zwiekszona powierzchnia do-
legania mechanizméw jezdnych do podloza,
aby nacisk jednostkowy byl dostatecznie ma-
ly i pojazd nie grzazl w miekkim terenie.
Kolowe pojazdy terenowe majg, w poréwna-
niu ze zwyklymi pojazdami, albo opony
- 0 wiekszym przekroju, albo wigksza ilosé
opon — to jest albo kola blizniacze, czyli
kola z dwiema oponami, albo tez wieksza
iloé¢ kot. Kolowe pojazdy terenowe maja
zazwyczaj naped na wszystkie kola, aby le-
piej wykorzysta¢ do napedu zmniejszona
przyczepnos¢ két do terenu o malej spoistosci
wewnetrznej., Ogé6lne ich wymiary i zawie-
szenie dostosowane jest do pokonywania
przeszkéd w rodzaju rowdw, nasypéw i t. p.
Wszystkie pojazdy gqsienicowe sg pojazdami
terenowymi, bo gasienice po to s3 stosowane,
aby zapewni¢ duza powierzchnie oparcia
o jezdnie.

C. PODZIAL POJAZDOW MECHANICZNYCH
ZE WZGLEDU NA PRZEZNACZENIE

1. Pojazdy transportowe
Pojazdy transportowe dzielimy na:
a) motocykle,

b) samochody.

.roweréw i

Motoaykle sa to dwukolowe pojazdy me-
chaniczne, zbudowane w sposéb podobny do
przeznaczone do przewozenia
oséb. Niekiedy motocykle maja doczepiony
boczny woézek — przyczepke, zaopatrzong w
dodatkowe kolo. Motocykle sg najmniejszymi
pojazdami mechanicznymi i maja silniki ben-
zynowe, chlodzone powietrzem, dwusuwowe,
lub rzadziej, czterosuwowe.

Samochody dzielimy na:

(1) osobowe,
(2) autrobusy, -
(3) ciezarowe,
(4) specjalne,

(1). Samochody osobowe sg przeznaczone
do przewozenia kilku oséb. W budowie ich
polozony jest nacisk na lekko$¢ i estetyke
konstrukcji, szybkos¢ i wygode jazdy. Stoso-
wane w nich bywa coraz ciesciej niezalezne
zawieszenie, Nadwozia wykonywane sg z tlo-
czonych blach stalowych. W ostatnich kilkuna-
stu latach nadaje sie im ksztalty oplywowe —
aerodynamiczne, aby zmniejszy¢ opor po-
wietrza przy duzych szybkosciach jazdy.

Silniki samochodéw osobowych sa prawie
zawsze benzynowe i wyjatkowo tylko wiry-
skowe wysokoprezne.

Ze wzgledu na 16zne potrzeby komunika-
cyjne i wysoko$¢ srodkéw pienieznych, jakie
uzytkownicy moga przeznaczy¢ na pokrycie
kosztow eksploatacji, samochody osobowe
budowane sa réznych rozmiaréw.

Za podstawe podzialu samochodéw oso-
bowych na poszczegbdlne kategorie przyjmuje
sie pojemnos¢ skokowa ich silnikow, ktora
przede .wszystkim charakteryzuje moc silni--
ka. Pojemno$¢ mierzy sie w centymetrach
sze$ciennych lub litrach.

Rozrézniamy samochody osobowe:

(1.1) male — z silnikami o pojemnosci sko-
koweJ 0,5+ 0,75 11 mocy 13 do 20KM prze-
waznie dwusuwowymi; sg to samochody dwu
lub trzyosobowe, czgsto tréjkolowe, czyli tak
zwane tréjkofowce;

(1. 2) popularne — z sﬂmkam1 o pOJemnoscx
0,75 — 1,511 mocy 25 do 50 KM, przewaznie
juz czterosuwowymi; sa to samochody,
zwlaszcza na terenie europejskim, najbardziej
rozpowszechnione, 4 osobowe, czterokolowe,
tanie w eksploatacji, ale pozwalajace juz na
podejmowanie dluzszych jazd;

(1.3) sSrednie — =z silnikiem o pojemnosci
1,5 +~ 311 mocy 35 do 80 KM; s3 to juz sa-
mochody do$¢ duze, 4 — 5 osobowe, wygodne
i niezawodne przy dluzszych podrdézach;

(1:4) duze — z silnikami o pojemnosci po-
wyzej 3 11 mocy od 80 do 150 KM; sa to sa-
mochody duze 6 — 8 osobowe, wygodne
i szybkie.

Specjalng kategorie¢ samochodéw osobo-

‘wych stanowig wozy sportowe i wyscigowe,
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jedno lub dwumiejscowe. Sg to samochody oso-
bowe dostosowane do rozwijania duzych szyb-
koéci, lub tez budowane wytacznie dla zawo-
déw sportowych i wyscigéw, rozwijajace naj-
wieksze szybkosci.

(2). Samochody dostosowane do przewoze-
nia wiekszych ilosci oséb nazywajg sie
autobusami. W zaleznosci od ilosci pasazerow
rozrézniamy autobusy:

(2.1) mafe — na 10 do 20 miejsc,

(2.2) Srednie — na 25 do 35 miejsc,

(2.3) duze — na 40 miejsc i wiecej.

Mate autobusy uZywane sg przewaznie
dla dowozZenia pasazeréw na lotniska, dla do-
wozenia gosci ze stacji do stacji i t. d.

Autobusy Srednie i duze przeznaczone sg dla
przewozow publicznych w obrebie miasta —
autobusy miejskie, lub tez na wiekszych od-
leglo$ciach — autobusy miedzymiasiowe,
Sie¢ komunikacji autobusowej uzupethia sie¢
innych $rodkéw komunikacji publicznej jak
koleje, tramwaje, statki. W Stanach Zjedno-
czonych A. P, istniejg réwniez duze autobusy
sypialne. ;

Autokarami nazywane sa $rednie i duze
autobusy specjalnie urzadzone i dostosowane
do celow wycieczkowych i turystycznych.

Niejednokrotnie autobusy ciggna za sobg
przyczepe, przeznaczong roéwniez dla pasaze-
row lub ich bagazy.

Podwozia autobuséw budowane sg tak, jak
i podwozia samochoddéw ciezarowych tej sa-
mej kategorii i r6zniag sie od nich tylko dosto-
sowaniem do specjalnych wymagan komuni-
kacji pasazarskiej -— wieksza szybkos¢,
mieksze zawieszenie, nizsze ramy itp. Auto-
busy miejskie dostosowane sa do potrzeb za-
geszczonego ruchu ulicznego -— a wiec bu-
dowane sa réwniez jako cutobusy pietrowe,
ktére przy tej samej pojemnosci sa kroétsze,
zajmuja mniej miejsca na jezdni i sa zwrot-
niejsze. Przykladnie napedowe i hamulce
autobuséw miejskich sa dostosowane do ko-
niecznoéci czestego zatrzymywania sig i po-
nownego ruszania z miejsca.

(3). Samochody cieziarowe przeznaczone sg
do przewozenia towarow; ich nadwozia maija
posta¢ otwartych lub catkowicie zamknietych
skrzyn i dostosowane sg czesto do rodzaju
przewozonego towaru, np. samochody-cy-
sterny dla ptyndéw, samochody-chtodnie i t. d.

Dzielimy je na kategorie w zaleznosci od
tadownosci, czyli ciezaru ladunku, jaki moze
by¢ nimi przewozony.

Rozrézniamy:

(3.1) samochody dostawcze — ladowno$¢
do 0,5 t,

(3.2) samochody péiciezarowe — ladownos¢
od 0,5 do 1 t,

(3.3) samochody ciezarowe mate — ladow-
nos¢ od 1 do 2 t,

(3.4) samochody ciezarowe S$rednie — tla-
downos¢ od 2% do 5 t,

(3.5) samochody cieiarowe duze — tadow-
noé¢ od 5 do 12 t i wyzej.

Samochody dostawate przeznaczone sg do
rozwozenia po miescie do odbiorcow drob-
nych ilosci lekkich towaréw lub dla dowo-
zenia z okolic podmiejskich drobnych ilosci
jarzyn, nabialu lub t. p. Sa to czesto lekkie,
specjalnie budowane trdéjkotowce z silnikami
dwusuwowemi lub tez stanowig podwozia ma-
tych lub popularnych samochodéw osobowych
ze gpecjalnie dostosowanym ciezarowym nad-
woziem. Koszt ich eksploatacji jest bardzo
maty.

Samochody pélciezarowe sa réwniez prze-
znaczone do dowozenia szybko psujacych sie
towaréw z wiekszych odleglosci podmiejskich,
dla zaspakajania wtlasnych potrzeb gospo-
darczych i administracyjnych przedsiebiorstw
i instytucji itp. Sa to przewaznie specjalnie
dostosowane i wzmocnione podwozia §rednich
i duzych samochodéw osobowych, zaopatrzo-
ne w ciezarowe nadwozie.

Maie samochody ciezarowe mogg zabieraé
juz pokazniejsza ilo$é¢ towardéw i mogag byé
uzywane do dalszych przejazdéw. Sa to sa-
mochody typowe dla potrzeb rolnictwa
i mniejszych przedsiebiorstw rozrzuconych
na prowincji. Budowa ich podwozia ma juz
charakter typowy dla samochoddéw ciezaro-
wych. '

Srednie samochody cieiarowe sa najbar-
dziej rozpowszechnione i najbardziej typowe
dla tego rodzaju pojazdéw. Zdolne one juz
sa do przewozenia wiekszych ilosci towardéw,
nawet i na duze odleglosci.

Duze samochody ciezarowe przeznaczone
sg do regularnej komunikacji towarowej na
duzych odleglosciach, bo to tylko czyni opta-
calnym eksploatacje tych kosztownych wo-
z6w. Duze samochody ciezarowe w wielu wy- "
padkach ciggng za soba jedna, dwie lub nawet
trzy naladowane przyczepy. Taki zespél sa-
mochodu lub ciggnika z przyczepami nazywa
sie pociggiem drogowym. Ramy i mechanizmy
jezdne przyczep sa budowane w sposdb po-
dobny jak i w samochodach ciezarowych.

Podwozia samochodéw ciezarowych budo-
wane sg przede wszystkim z my$lg o prosto-
cie, wytrzymalosci i niezawodno$ci w pracy.
Maja z reguly sztywne osie. W érednich sa-
mochodach “sg stosowane silniki benzynowe
na réwni z wysokopreznymi, w duzych prze-
waznie silniki wysokoprezne, tansze w eksplo-
atacji wobec nizszej ceny paliwa i mniejszego
wuzycia na 1 konia-godzine. W srednich samo-
chodach ciezarowych, wobec znacznego ob-
cigzenia tylnej osi stosowane sa tylko kota
blizniacze, duze za$ samochody cigzarowe,
zeby zmniejszy¢ naciski na poszczegolne osie
i zmniejszy¢ niebezpieczenstwo zalamania lub
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uszkodzenia mawierzchni duzym ‘skupionym
naciskiem kota, budowane sg czesto jako
sze$cio lub nawet osmiokotowe.

_(4) Samochody specjalne przeznaczone sg
dla specjalnych zadan transportowych, dla
przewozenia z miejsca na miejsce specijal-
nych instalacyj i maszyn, a nawet niekiedy
dla wykonywania specjalnych prac.

Naleza do nich:

(4.1) sanitarki i
nia chorych,

(4.2) ruchome punkty opatrunkowe, stacje
rentgenowskie, gabinety dentystyczne,

(4.3) samochody pozarnicze z drab‘nami,
pompami, gaénicami, zbiornikami wodnymi,
sprzetem pozarniczym,

(4.4) samochody dla potrzeb miejskich, jak
sprzataczki, polewaczki, $mieciarki i t. p.

(4.5) ruchome warsztaty naprawcze,

(4.6) samochody ratunkowe z diwigami do

pcdnoszenia i holowania uszkodzonych po-
jazdow, ’

ambulanse do przewoze-

(4.7) dzwigi samochodowe,

(4.8) ruchome radiostacje,

(4.9) - samochody rozgtosnikowe,
(4.10) ruchome Kina,

(4.11)

(4.12)
1 top.

Na samochody te dobierane sa podwozia
samochodow osobowych lub ciezarowych
w zaleznos$ci od wymaganej nosnosci. Podwo-
zia sg nieraz spzcjalnie przerabiane, a nad-
wozia stanowiag cze$¢ skladowg przewozonej
instalacji lub urzadzenia, ktdére czesto poru-
szane ¢a silnikiem samochodowym lub ko-
rzystaja z jego instalacji elektrycznej.

2. Ciggniki
Ciqgniki dziela sie na nastepujace zasadni-
cze kategorie:
a) drogowe,
b) rolnicze,
c) robocze.

Ciqggniki drogowe przeznaczone sg do ho-
lowania pociggéw drogowych (przyczep) po
drogach bitych. Zastosowanie ich usprawnia
prace przedsiebiorstw transportowych: samo-
chéd musi czekaé, az. zostanie rozladowany,
a nastepnie naladowany; rozporzadzajac za$
odpowiednig iloscig przyczep prace mozna
zorganizowa¢ w ten sosob, zeby ciagnik byl
stale w ruchu z pelnymi lub pustymi przycze-
pami, podczas, gdy pozostale przyczepy sa
roztadowywane lub tadowane. Ciggniki dro-
gowe s3 poza tym ekenomiczniejsze w eksplo-
atacji od samochodow.

Dla powolnego transportu na maltych od-
leglosciach i w obrebie miasta uzywane sg

ruchome elektrownie i najasnice,
ruchome kuchnie, pralnie, aznie

male ciagniki o uproszczonej budowie, lub
tez odpowiednio dostosowane ciggniki rolni-
cze. Ciggniki drogowe dla szybszego transpor-
tu miedzymiastowegc na duzych odlegto-
sciach majg posta¢ skroconych duzych samo-
chodow cigzarowych bez skrzyn ladunko-
wych,

Znaczne zelety posiadajg siodlowe ciggniki
drogowe. Dla uzyskania dostatecznego uciggu
ciagnik musi mie¢ odpowiednio duzy ciezar
wtasny. Przy ciagnikach siodiowych przy-
czepa nie ma przednich kot i opiera sig przo-
dem na ,siodle”, znajdujacym sie¢ na ramie
ciagnika nad jego tylng osig tak, Ze czesé
ciezaru przyczepy i jej ladunku przyczynia
sie do docisku ko6l tylnych ciggnika. Sam
ciggnik moze byé¢ zatem znacznie lzejszy.

Ciqggniki rolnicze przeznaczone sa przede
wszystkim do uprawy roli, ciggnac za sobg
odpowiednie narzedzia. Moc zastosowanych
silnikow 1 rodzaj mechanizméw jezdnych
zalezy od rodzaju uprawy i rodzaju gleby.
Dla najciezszych warunkow pracy uzywane
sa ciqgniki ggsienicowe o mocy od 45 do 70
KM, dia lzejszych warunkéw pracy i dla
mniejszych gospodarstw stosowane sa ciggni-
ki kofowe roznych wielkosci: duze o mocy
45 do 55 KM, srednie o mocy 30 do 45 KM
i male o mocy od 15 do 30 KM. Szybkos¢
ciagnikow jest mala i dostosowana do wy-
magan pracy narzedzi rolniczych.

Cecha charakterystyczna ciggnikéw rolni-
czych kotowych jest to, ze kota tylne pedne
maja znacznie wiekszg $rednicg, niz przed-
nie. Male ciggniki majg nieraz tylko jedno
koto przednie i nie rzadkie sa konstruk-
cje, w ktérych rozstaw kol przednich jest
mniejszy, niz tylnych. )

Poniewaz uprawa roli wykonywana jest
tylko w ciggu stosunkowo krétkich okresow
czasu w ciggu roku, w celu lepszego wyko-
rzystania ciggnikdw dazy sie do nadania im
mozliwie uniwersalnego charakteru przez
zaopatrzenie w dodatkowe mechanizmy i na-
pedy dla uzycia ich jako zniwiarek, kosiarek,
kopeczek oraz dla napedu mlocarek, pil
tarczowych i t. p.

Poczatkowo kolowe ciggniki rolnicze za-
opatrzone byly w kota o zelaznych obreczach;
postep jednak w dziedzinie budowy opon po-
zwolil na =zaopatrzenie ko6t tych ciagnikéow
w opony o potrzebnych duzych rozmiarach.
Ciagnik na oponach okazal sie zaréwno lep-
szym przy pracy na roli, jak i dla zaspakaja-
nia potrzeb transportowych gospodarstw rol-
nych.

W ciggnikach rolniczych stosowane s3
wszystkie omawiane poprzednio typy silni-
koéw.

- Do grupy ciagnikéw rolniczych mnalezy
jeszcze zaliczy¢ i drobne zmotoryzowane na-
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rzedzia rolnicze i ogrodnicze do pielenia,
przekopywania i t. p. Wykonane one sg prze-
waznie w postaci dwukodiek, zaopatrzone sa
w mate silniki dwutaktowe o mocy od 4 do 8
KM, a poslugujgcy sie nimi pracownik idzie
za ciggnikiem, trzymajac za odpowiednie
rgczki, prowadzac i kierujgc w ten sposdb
podczas pracy. - ‘

Ciqgniki robocze uzywane sa jako narze-
dzia przy wykonywaniu najrozmaitszych
prac np. przy wyrebie i karczowaninu lasow,
przy przecigganiu i przepychaniu zwalonych
pni, przy usuwaniu rumowisk, przy robotach
ziemnych, eksploatacji kopala odkrywko-
wych i t. p. Wykorzystywana jest przy tym
albo bezposdrednio ich duza sila uciagu, albo
tez stuza one do ciggniecia specjalnych na-
rzedzi lub urzadzien, jak wielkie szufle, zgar-
niacze, kopaczki i t. p.

Spotykamy tu ciagniki zaréwno kolowe,
jak i gasienicowe, nieraz podobne do rolni-
czych, ale przewazinie wiekszych rozmiaréw
i wiekszej mocy, z silnikami do 300 KM. Bu-
dowa ich jest dostosowana do specjalnych
wymagan i warunkéw pracy.

3. Wojskowe pojazdy mechaniczne

Nowoczesne wojsko zaopatrzone jest w
wielky iloé¢ réznorodnych specjalnych pojaz-
déw mechanicznych, ktére ze wzgledu na swe
przeznaczenie sa zawsze pojazdami tereno-
wymi.

Wsréd nich rozrézniamy dwie podstawowe
grupy:

a) pojazdy bojowe,

" b) pojazdy pomocnicze.

Pojazdy bojawe sa zaopatrzone w bron, sg
opancerzone i stanowia bezposrednie narze-
dzia walki. Skladaja sie na nie:

(1). Samochody pancerne — kolowe lub
poligasienicowe, o lekkich lub $rednich pan-
cerzach, o lzejszym uzbrojeniu, bardzo szyb-
kie i ruchliwe, uzywane przewaznie do zwia-
doéw i prostych zadan bojowych.

- (2). Czolgi = silnie uzbrojone ‘i opan-
cerzone pojazdy gasienicowe, o ciezarze prze-
waznie w granicach od 20 do 40 ton, ale
dochodzacym w niektérych typach do 60
i 80 ton. Sa to bardzo potezne Srodki walki,
rozwijajgce nieraz duze szybkosci jazdy.

(3). Artyleria samonosna — czyli dziala lub
mozdzierze umieszczone na polgasienicowych
lub gasienicowych podwoziach, opancerzone
i zdolne do poruszania sie bezposrednio za
nacierajagcymi oddzialami i wspieraaia ich
ogniem w walce. '
: Pojazdy pomocnicze stuza przede wszyst-
kim do zaspakajania potrzeb transporto-
wych wojsk. Poza wlasciwym polem wal-
ki uzywane sa samochody osobowe i cieia-
rowe, roznigce si¢ od ,cywilnych™ znacznie

mocniejszg budowa, wiekszg mocag silnikow,
nieraz wiekszymi szybkoS$ciami oraz przy-
stosowaniem do jazdy w terenie.

Dla transportu w zasiegu ognia nieprzyja-
cielskiego, dla dowozenia niemal do pierw-
szych linii walki Zolnierzy, broni i amunicji
stworzone zostaly liczne specjalne pojazdy
transportowe nazywane transportowcami o lek-
kich pancerzach, podlgasienicowe lub gasieni-
cowe. Wsérod nich sa tez liczne pojazdy-
amfibie, stuzace do przepraw przez rzeki lub
wysadzania na lad oddzialow desantowych.

Dalszg grupe wojskowych pojazdéw po-
mocniczych stanowia pojazdy ltechniczne,
przeznaczone do wykonywania najrozmait-
szych prac i zadan. Nalezg do nich samocho-

dy specjalne, czesto opancerzone, jak np.
radiostacje, warszlaty, elektrownie, pralnie
polowe, ambulanse, sanitarki, wozy opera-

cyjne, samochody ratownicze dla innego
sprzetu, a nastepnie takie pojazdy specjal-
ne, jak czolgi do torowania przejs¢ przez
pola minowe, czolgi do $ciggania unierucho-
mionego sprzetu bojowego, czolgi - pomosty
dla umozliwienia czoigom bojowym przekra-
czania rowéw przeciwpancernych, czoigi do
torowania drogi przez rumowiska i gruzy,
jak réwniez ogromnie réznorodny zmotory-
zowany sprzet saperski do montowania pro-
wizorycznych mostéw, kopaczki, ruchome
dzwigi, kafary, urzadzenia do budowy lot-
nisk polowych i t. p.

Wojsko stosuje réwniez bardzo liczne
specjalne ciqgniki przede wszystkim dla
ciagniecia dzial i sprzetu artyleryjskiego
oraz rozmaitego ciezkiego sprzetu saperskie-
go. Ciagniki te odznaczajg sig Quzq s@lq
uciggu w najciezszym nawet terenie, posia-
daja silniki o mocy od 100 do 300 KM, nie-
jednokrotnie s zaopatrzone w lekkie opan-
cerzenie, przewozg na sobie obsluge dziata
i cze$¢ amunicji. Pokonuja tatwo przeszkody
terenowe, rozwijaja duze szybkosci i sa lat-
we do kierowania przy jezdzie po drogach
bitych. Wéréd nich spotykamy ciagniki kp-
lowe, roznigce sie tym od rolniczychz ze
przednie i tylne kola s3 tej samej dui_ej sregl:
nicy i wszystkie kola sa pedne. Wleks‘zosc
z nich to ciagniki gasiennicowe i poiga-
sienicowe, ktore sa latwiejsze do kier9w§1-
nia od gasienicowych przy szybkiej jezdzie
po drogach bitych.

Istniejg takze wojskowe ciagniki drogowe,
przeznaczone np. dla dowozenia na front,
przy zastosowaniu specjalnych przyczep,
czotgéw, albo tez cigzkiego sprzgtu przepras
wowego, pontonow i t. p. Jako ciggniki sio-
dlowe uzywane sg dla duzych trapsportow,
zaopatrujgcych front w rézne materialy z po-
lozonych w glebi kraju baz i magazynow
zaopatrzeniowych.
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4, Specjalne mechaniczne pojazdy
robocze

Na wz6r specjalnych wojskowych poja-
zdéw technicznych réwniez i "dla najroz-
maitszych ogdélnych potrzeb gospodarczych,
budowlanych i eksploatacyjnych stworzone
zostaty srecjalne robocze pojazdy mechanicz-
ne. Od ciaggnikéw roboczych réznia sie one
tym, ze wlasciwe anarzedzie lub pracujace
urzadzenie stanowi cze$¢ skladowa pojazdu,
a jego mechanizmy skladowe dostosowane
sg do warunkéw i wymagan pracy -tego
urzadzenia, ktore dziala przez sam fakt po-
ruszania sie pojazdu, badz tez jeszcze wy-

maga dodatkowych napeddéw od silnika po-
jazdu,

Do pojazdéw tych naleza np. znane juz na
naszym terenie bulldozery, czyli zgarniacze,
a nastepnie rézne maszyny dla budowy drég
gruntowych, maszyny do przesuwania du-
zych mas ziemi, kopaczki, szufle, ruchome
dzwigi i.t. p. _

W zalezno$ci od potrzeby posiadaja one
kola, badz tez zaopatrzone sg w gasienice.

Budowa specjalnych roboczych pojazdow
mechanicznych zalezy od rodzaju wykony-
wanej pracy i z tego wzgledu jest bardzo
réznorodna. '

Do czytelnik6w czasopisma ,Mechanik*

Z poczatkiem Nowego Roku, a wiec po ustaleniu wysokosci prenumeraty, stanelismy
w obliczu wydatnego wzrostu kosztéw wydawnicepch, spowodowanego zmiang umowy zbioro-
wej w przemy$le poligraficznym oraz znaczna zwyzka taryty pocztowej i kolejowei. Ponicwaz
réwnocze$nie czasopismo zostalo pozbswione dotychczasowych . subsydiéw, umczliwrajacych
utrzymanie prenumeraty na poziomie dostepnym dla szerokich rzesz pracownik¢w przemy-lu
metalowego, przeto celem osiggniecia 16wnowagi bud7etowej musieliSémy albo zmnirjszyé obie-
to$¢ pojedynczych zeszyléw, albo tez podwpyizszyé prenumerate. Wybrahi$my te diuga droge.

Po gruntownej analizie wlasoych kosztow wydawniczych, jesteémuy zmuszeni do podwpiki
prenumeraty, kiéra od polowy ubieglego 1oku, mimo stalego wzrostu kosztéw wiasnych, pozo-
stawala bez zmiany. A zatem poczawszy od Il kuartalu b.r. prenumerata nermalna cza-
sopisma ,,Med hanik” bedzie uynosila zl 300,— w stosunku kwarialnym, a prenumerata ul-
gowa dla czlonkéw SIMP, uczniow szkol zawodowych i studentow wyzszgch zakladéw nauko-
wych, przy zgtoszeniach zbiorowych co n«imuiej 10 egzemplarzp, dokonywanych za po$ied-
mctwem Dyrekcyj Szkoét jub Samopomocowych Kol Kolezenskich — zl 230.— Cena zeszytu
pojedynczego wyniesie zt. 150.—

Cena normalna rocznika 1947 wynosi zl. 1.200.— cena ulgowa zl. 1000.—

Ze wrgledu na niewielka ilosé kompleingch rocznikéw 1947, Admimistracja czasopisma
przyjmuje zgloszenia na roczniki 1947 do dnia 30 kwietnia b.r.

Podajac powyisze zmisny-do wisdomosci prenumeratoréw, zwracamy si¢ z goracym apelem
o dalszy Zyczliuy siosunck do czasopisma, oraz o jednanie nowych prenumeratoi6w. Jedynie
bowiem wzrost nakladu umoziiwi virzgmanie wysokosci prenumeraty na dotychczasowym po-

ziom:e.
Administracja czasopisma , Mechanik".

RYSUNER TECHNICZNY

W' kwietniu b. r. wyjdzie z druku pod-.

recznik przeznaczony dla uczniéw gimnazjow
zawodowych oraz dla samoukéw p. t. ,RYSU-
NEK TECHNICZNY" w opracowaniu Tadeusza
Dobrzariskiego, zalecona przez- Ministerstwo

Os$wiaty jako podrgcznik dla szkét zawodo-

wych.

Podrecznik uwzglednia¢ bedzie wskazania
najnowszych norm ,Rysunku Technicznego
Maszynowego".

MECHANIKA TECENICZNA

W maju b, r. ukaze sie¢ nakladem Towa-
rzystwa Kurséw Technicznych w Warszawie
i Instytutu Wydawniczego SIMP II wydanie
ksigzki dr inz. Stefana Neumarka p. t. ,ME-
CHANIKA TECHNICZNA TOM I. STATYKA".
Ksigzka ta zostala zatwierdzona przez Mini-
sterstwo Os$wiaty, jako podrecznik dla licedw
zawodowych.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
.MIARY | WAGI"

We wiszelkich dziedzinach naszego Zycia
spotykamy sie z zagadnieniem miary. Mie-
rzymy zaréwno w zaciszu laboratoriow, jak
i zgietku publicznych targowisk. Nic wiec
dziwnego, iz wyrazy i wyrazenia z dziedziny
metrologii spotykamy zaréwno w Biblii Swie-
tej, wspominajgcej o obrzydliwosci falszy-
wych wag, jak i sprawozdaniach sgadowych,
moéwigcych o porachunkach rodzinnych przy
pomocy ,gwichtow". Poniewaz wyrazy, od-
twarzajgce w sposéb najwtlasciwszy dane po-
jecia, z trudem czestokro¢ wypierajg wyrazy
gwarowe, rodowod swoj wywodzace z leni-
stwa ludzkiej natury, przeto w codziennym
stownictwie z dziedziny miernictwa nagroma-
dzilo sie wiele ,,obrzydliwosci®, razacych nie
tylko tych, kidrym mowa nasza jest droisza
od zlota, lecz przecietnych zjadaczy chleba.

Zacznijmy od wyrazu miara. Polskie prawo-
dawstwo uzywa tego wyrazu w znaczeniu
miary absolutnej czyli oderwanej. W zdaniu
.ten pret ma 4 metrv dlugosci i wazv 6 kilo-
graméw" — 4 m i 6 kG sa miarami. Natomiast
listwa, na ktérej nacieto kresy w odstepmach
odpowiadajacych centymetrom lub milime-
trom i przy pomocy ktdrej mierzyliSmv dtu-
go$¢ preta, oraz bryla, za pomoca ktérej wy-
znaczyliémy na wadze mase preta, nazywamy
wzorcami miar. Rozrdznienie takie w jezvku
polskim jest mozliwe dzieki jego bogactwu,
w poréwnaniu z wieloma jezvkami kultural-
nvmi, w ktérvch miara oderwana i wzorzec
miary jest okre§lony jednym mianem (np.
ang. measure, franc. mesure, niem. Mass, ros.
miera). Dla poszczegd'nvch wzorcéw miar
jervk polski posiada odrebne nazww (miana).
Wzorce dlugosci nazvwamy przymiarami,
wzorce masy — odwainikami, wzorce wkleste
objetosci — pojemnikami.

Sprawami miar i narzedzi mierniczych, zaj-
muje sie w Polsce Administracja Miar, spel-
niajgca swe zedanie przez Urzedy Miar, zwane
czestokro¢ n'ewladciwie ,urzedami  miar
i wag". Wyrazenie to jest bledne i pochodzi
z rosyjskiego ,palata mier i wiesow”, w kté-
rym to wyraZeniu mamy pomieszanie oderwa-
nego pojecia miary z narzedziem mierniczym,
jakim jest waga. Podobne zjawisko obserwu-
jemy réwniez i w innych jezykach, np. w an-
gielskim ,bureau of weights nad measures®,
francuskim ,bureau des poids et mesure”,
niem‘eckim , Eichmat fiir Mass und Gewicht".

Pochodzi to stad, ze dawniej dziatalnosé
Urzedéw Miar ograniczala sie do sprawdzania
przymiaréw i pojemnikéw, (ktére okreslano
wearélna nazwa ,miar”’) oraz wag i odwaz-
nikéw. Nazwa ta, pomijaiac niewlasciwe uzy-
cie w niej pojecia ,,miary”, nie odpowiada zu-

pelnie dziesiejszemu obszernemu zakresowi
narzedzi mierniczych, podlegajacych spraw-
dzaniu przez Urzedy Miar.

Jednostkq miary nazywamy wielko$é,
z ktorg porownuje sie inne wielkosci tego sa-
mego rodzaju.

Obok jednostek podstawowych pewnego
ukladu miar uzywamy czesto jednostek wior-
nych, wielokrotnych lub podwielokrotnych,

ktérych nazwy powstajg przez dodawanie
przedrostkow: kilo, hekto, deka do nazw
jednostek wielokrotnych, a decy, centy,

mili — do podwie'okrotnych. W ten sposéb od
melra tworzymy wyrazy: klometr (= 1000 m),
decymetr (=0,1 m), centymetr (=0,01 m)
i milimetr (= 0,001 m). Pochodnymi wyraza-
mi od grama sg: kilogram (= 1000 g), deka-
gram (= 10 g) i miligram (= 0,001 g).

Obok tych wyrazéw obserwujemy czesto
w zyciu codziennym zastepowanie wyrazow
kilogram i dekagram przez skréty kilo i deko.

Skroty te sy balamutne, poniewaz ,kilo®

mogloby by¢ zarowno skrotem kilometra, jak
i kilograma, a ,,deka"” — dekametra, dekalitra
Iub dekagrama: Tworzenie tych wyrazéw,
stanowigcych rzeczowniki nieodmienne iest
sprzeczne z duchem jezyka polskiego. Nato-
miast positlkowanie sie wyrazem ,deko* za-
miast dekagrama jest wrecz prostackim ble-
dem, wynikly ze znieksztalcenia ,deka"” na
podobienstwo ,kilo®.
. Sposréd falszywie stosowanych nazw jed-
nostek miar wvymienié nalezv tez , kilowat”
w znaczeniu , kilowatgodziny®. Kilowat (skrot
kW) jest jednostka miary mocy, podobnie jak
kilogramometr na sekunde lub kon mecha-
niczny i oznacza pracg wykonana w jednosice
czasu. Natomiast kilowatgodzina (skrot kWh)
jest jednostka miery pracy wykonanej w ciggu
pewnego okresu czasu.

Liczniki energii elektrycznej wykazujg kilo-
yatogodziny, a nie kilowaty. Do mierzenia
tych ostatnich stuzg przyrzady zwane wato-
mierzami. Elektrowni placimy za okres$long
liczbe kilowatgodzin zuzytej energii, a nie
za kilowaty, ktoérych mozemy pobieraé¢ tyle
na ile pozwala grubos¢ przewodnika.

Wreszcie bezwzglednie powinniS$my dazyé
do wykorzenienia nazw ,metr"” i ,centnar”
w znaczeniu 100 kilograméw czyli kwintala.
Szczegdlnie balamutng i niedorzeczng jest
pierwsza z tych nazw.

A T T

1) Skréty powyisze wyvwodzg sig z jezvkéw: grec-
kiego i lacin<kiego; gr yirtor = tysiac; gr Ezativ = sto;

gr 8¢wa = driesieé;. 1¢ decem = dziesigec; 1¢ cen-
tum = sto; 1¢ mille = tysige; gr pingéc = maly,
drobny.
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TERMINY PODSTAWOWE METROLOGII

BAS!C TERMS OF METROLOGY — EXPRESSIONS FONDAMENTALES DE LA METROLOGIE
GRUNDAUSDRUCKE DER METRONOMIE — OSNOWNYJE METRCLOGICZESKIJE TERMINY

Btad sm; error s; erreur sf; Fehler sm; pogrie-
sznost’ sf;

- bezwzgledny; absolute —; — absolue; abso-
lutnaja —;

~ calkowity; total —; — totale; Total —;
Gesamt —; summarnaja—; nakoplennaja —;

— czastkowy; partial —; — partielle; Teil —;
czastnaja —;

— dopuszczalny; permissible —; — admissi-
ble, — tolérable; zuldssiger —; dopusti-
maja —;

— gruby; mistake s; — grave; grober —; gru-
baja —, promach sm;

—- maksymalny; — maximum —; —maximale;
Maximal —; najbolszaja —, predielnaja —;

-— metody; — of method; — de la méthode;
Verfahrungs —; — metoda;

— narzedzia mierniczego, -— instrumental-
ny; instrument —; — instrumentielle; In-
strumental —; instrumentalnaja —;

-~ obserwacji; — of observation; — d'obser-
vation; Beobachtungs —; -—— nabljudienja;

—~ okresowy; periodical -—; - périodique;
periodischer —; periodiczeskaja —;

— oscbowy; personal —; — personnelle; per-
sonlicher —; licznaja —;

— pomiaru; measuring —, — of measure-

" ment; — de mesure; Mess —; — izmie-
renja;

-z~ postepowy; progressiv —; — progressive;
fortschreitender —; progresiwnaja —;

— pozorny; apparent —; — apparente, résidu
(sm) des observations; scheinbarer —;
mnimaja —, ostatocznoja —;

— przypadkowy; accidental —; -— acciden-
tielle; zufalliger —; stuczajnaja —;

— staly; constant —; — constante; konstan-
ter —; posta]anna]a —;

— systematyczny; systematic —; — systema-
t1que systematischer —; 51stemat1czeska—
ja —;

— wielko$ci; — of q'uantlty, — de grandeur;—
der Grésse; — miery; '

— wskazania; — of indication; — d'indica-

tion; — der Anzeige; — znaczenja miery,—
. pokazanja pribora; _
— wzgledny; relativ —; — relative; relati-
ver —; otnositielnaja —;
Cecha sf; stamp s; empreinte sf; poingon sm;
Stempel sm; klejmo sn;

Cialo (sn) normalne, — wzorcowe; standard

body s; corps (sm) normal; Normalkdrper
sm; obrazcowoje wieszczestwo sn;

Czestosc (sf) bledow; frequency (s) of errors;
fréquence (sf} des erreurs; Fehlerhdufigkeit
sf; czastota (sf) pogriesznostiej;
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Dlugos¢ (sf) dziatki; length (s) of division;
longueur (sf) de la division; Lange (sf) der
Teilung; dlina (sf} dielenja;

Dokladnos$¢ sf; accuracy s; exactitude sf; Ge-
nauigkeit sf; tocznost’ sf;

— odczytania; — of reading; — de lecture; —
der Ablesung; — otszczota;

— narzedzia mierniczego; — of measuring
instrument; — d‘instrument de mesure; —
des Messgerédtes; -—— miery ili izmieritiel-
nawo pribora;

— pomiaru; — of measurement; — de me-

sure; der Messung; — izmierienja;

Dziatka sf; division s; division sf; Teilung sf;
dielenje sn;

— elementarna; *elementary —; *— élemen-
taire; *Elementar —; interwal (sm) die-
lenja :

Jednostka (sf) miary; unit (s) of measure;
unité (sf) de mesure; Messeinheit sf; jedi-
nica (sf) izmierenja; .

— — pochodna; derived — — —; — — —
dérivée; abgeleitete -—; proizwodna-
ja— —i

— —— podstawowa; fundamental — — —; —
— — fondamentale; Grundeinheit sf; osno-
wna]a _ =

Krzywa (sf) bledow; curve (s) of errors; cour-
be des (sf) erreurs; Fehlerkurve sf, Eich-
kurve sf; kriwaja (sf) pogriesznostiej;

— rozkladu bledow;—of the errors distribu-
tion; — de distribution des erreurs; — der
Fehlerverteilung; — razpriedielenja po-
griesznostiej;

Legalizacja (sf) narzedzi mierniczych; stam-
ping or sealing of weights and measures;
vérification et poinconnage des poids et
mesures; Eichung (sf) der Messgerate; po-
wierka (sf) i klejmien'je (sn) mier i izmieri-
tielnych priborow; ’

Licznik sm; counter s, meter s; compteur sm;
Zihler sm; szczotczik smi;

Liczydlo sn; counter s, counter mechanism s;
compteur sm; Zdhlwerk sn; szczotnyj me-
chanizm sm;

— bebenkowe; roller —; — a tambour; Rol-
len —; rolikowyj — \

— tarczowe; disc —; — a cadran; Schei-
ben —; diskowyj —;

— wskazéwkowe; pointer —; — & aiguille;
Zeiger —; strietocznyj —

Metoda (sf) pomiaru; method (s) of measure-
ment; méthode (sf) de mesure; Messmetho-
de sf; metoda (sf) izmierienja;
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Metrologia sf; metrology s; métrologie sf; Me-
tronomie sf, Metrologie sf; metrologia sf;

Miara sf; measure s; mesure sf; Messwert sm;
znaczenje (sn) miery;

-~ dokladnosci — of accuracy, precision
parameter s; — d'exactitude, paramétre
(sm} de précision; Genauigkeitsmass sn,
- Prdazisionsmass sn; miera tocznosti;

Narzedzie (sn) miernicze; measuring tool, —
instrument; instrument (sm) de mesure;
Messgerdt sn, Messwerkzeug sn, Messin-
strument sn; miera (sf) ili izmieritielnyj
pribor sm;

*Nieczulo$é (sf) narzedzia mierniczego; in-
sensitivity (s) of measuring instrument;
insensibilité (sf) d'instrument de mesure;
Unempfindlichkeit (sf) des Messgerétes;
porog (sm) czuwstwitlielnosti;

Niezmiennos$¢ (sf) wskazan; unvariabi'ity (s)
of indications; invariabilité des indications;
Unverdnderlichkeit (sf) der Anzeigen; po-
stojanstwo (sn) pokazanji;

Obszar (sm) mierniczy; range (s} of measure-
ment; étendue (sf) de mesure; Messbereich
sm; oblast' (sf) izmierienja, prediety (sm)
izmierenja;

— regulacji; — of regulation; — de regulation;
Regulierbereich sm; — regulirowki;

Odczytanie (sn} wskazania; reading (s) of
indication; lecture (sf) d'indication; Able-
sung (sf) der Angabe; otszczot sm;

Oznaczenie sn; sign s, mark s, designation s;
signe sm, marque sf, désignation sf; Be-
zeichnung sf; oboznaczenje sn;

-— liczbowe; numbering sn; chiffrage sm; Be-
zifferung sf; czislennoje —;

Odchylka sf; deviation s; écart sm; Abwei-

chung sf; otklonienje sn;

Pasowanie sn; fit s, fitting s; ajustement sm;
Passung sf; posadka sf;

Podwielokrotnos¢ (sf) jednostki miar; subdi-
vision (s) of measuring unit; sous-multip'e
(sf) de 1'unité de mesure; Unterteilung (sf)
der Messeinheit; dolnyjz (sn) jedinicy
mier; '

Podziatka sf; graduation sf, division sf; Tei-
lung sf; dielenje sn;

-— jednostajna; uniform —; -— uniforme;
gleichférmige —; gleichméssige —; rawno-

niernoje — ;

— regularna; regular —; — reguliére; regu-
ldre —; regularnoje —;

— réwnomierna; uniform —; — uniforme;
gleichférmige —, gleichmdéssige; rawno-

miernoje —;

Pomiar sm, mierzenie sn; measurement s; me-
sure sf; mesurage sf; Messung sf izmie-
rienje sn;

— bezposredni; direct —; — directe; direk-
te —; priamoje —;
— posredni; indirect —; — indirecte; ver-

mittelnde —; koswiennoje —;

Poprawka sf; correction s; corection sf; Ver-
besserung sf, Korrektur sf; poprawka sf

Poréwnanie sn, komparacja sf; comparison s;
comparaison sf; Vergleichung sf; kompa-
racja sf;

Prawo (sn) btedéw; law (s} of errors; loi (sf)
des erreurs; Fehlergesetz sn; zakon (sm)
pogriesznostiej;

Prototyp sm; prototype s; prototype-étalon
sm; Prototype sm; pierwicznyj etalon sm;

Przeciwwskaznik sm; counter mark s; contre-
repére sm; contre-marque sf; Gegenzei-
ger sn;

Przekladnia (sf) wskazania (dawniej ,czu-
10$¢™); sensitivity s; sensibilité sf; Empfin-
dlichkeit sf, czuwstwitielnost’ sf;

Przyrzad (sm) mierniczy; measuring instru-
ment s; appareil (sm) de mesure; Messap-
parat sm; izmieritielnyj pribor sm;

— — samopiszgcy; recording — -—; recor-
der s; — — — enregistreur; Schrebinstru-
ment sn, registrierend=r Apparat sm; sa-
mopiszuszczyj pribor sm;

— — samoczynny; automatic — — — — —
automatique; selbsttatiger Massapparat sm;
izmieritelnyj pribor s nieposredstwiennym
otszczotom;

— — sumujacy; integrating instrument; coun-
ter s; compteur sm, intégrateur sm, integrie-
render Messapparat sm, Summierungs-
apparat sm, Zdhler sm; 1ntegr1ruszczy] pri-
bor sm; szczotczik sm;

— — wskazujacy; indicating — —; idicator;
appareil — indicateur sm; anzeigender
Messapparat sm; Messer sm; pokazywa-
juszczyj pribor sm; (d. c. n).

1) Niniejszy slowniczek zawiera wyrazy i wyra-
zenia, odpowiadajace podstawowym pojeciom metro-
logii; okre§ienia wigkszosci tych pojeé zostaly podane
w artykule inz.-mech. Jana Obalskiego pt. ,Podsta-

wowe pojecia metrologii®, ktéorv ukazat sie w zeszy-
tach 4/46, 5—6/46, 9/46 i 10——11/46 czasopisma techni-

cznego ,,Mechanik® oraz w postaci oddzielnej odb:tki
PEM.

Terminy polskie i ich réwnoznaczniki w obcych
jezykach zostaly uzgodnione z Giéwnym Urzedem
M:ar i Przewodniczagcym Komisji Metroiogicznej dr
inz. Zdzislawem Rauszerem, z wyjatkiem wyrazow:
,nieczulose”, ,odchylka“, ,przektadnia wskazania“
,podzialka regularna®.

Komisja Slownictwa Technicznego PKN

* . — neologizm,
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Inz.-mech. JAN OBALSKI

ALIZACYIJNY

KILOPOND | KILOGRAM

1. Kilogram-sila, czy kilogram-masa? —
oto dylemat, stanowiacy utrapienie nietylko
dla uczacych sie, lecz czgsto i dla wykladow-
cow,

Aby wyjasni¢ skad pochodza trudnosci
zwigzane ze stosowuniem tych jednostek i jak
ich mozna unikng¢, musimy najpierw przy-
pomnie¢ kilka elementarnych poje¢ z dziedzi-
ny fizyki.

Sifa i masa sa to dwie zupelnie rézne wiel-
kosci fizyczne. Pierwsza z nich wyobrazamy
sobie pogladowo jako dzialanie, mogace np.
wywola¢ ruch ciata; w szczegodlnosci silg jest
przyciaganie ziemskie, dzialajagce na cialo,
czyli jego ciezar. Gdy pod wplywem tego
ciezaru nastepuje swobodny spadek ciala,
nabywa ono pewnego przy$pieszenie: co se-
kunde szybko$¢ jego (w poblizu powierzchni
ziemi) wzrasta o = 9,8 m/sek.

Masa natomiast jest w pogladowym przed-
stawieniu ( przynajmniej jesli chodzi o ciala
jednorodne), ilosScig materii zawartej w ciele;
cialo zawierajace duzo materii posiada duza
mase i (odwrotnie), ale to nie ma bezposrednio
nic wspdlnego z jego ciezarem. Najlepiej
mozna to zrozumiel na przykladzie z zycia
codziennego: gdy kupuje pewna ilo$¢ cukry,
to kupuje jego mase, a nie ciezar; jest zu.
peinie dla mnie obojstne, czy te ilosé cukru
ziemia przycigga silniej, czy slabiej, intere-
suje mnie natomiast, ile szklanek herbaty ta
iloscia cukru bede mogl ostodzié. Jedli z na.
byta iloscia cukru udam sie np. na ksiezyc,
to jego ciezar bedzie tam zaledwie 1/; j=go
ciezaru na ziemi, a mimo to bede mdgt osto-
dzi¢ na ksiezycu w tym samym stopniu te
sama ilo§¢ szklanek herbaty, co na ziemi (je.
zeli nie przeszkodza temu inne okolicznosci,
a to wydaje sie prawdopodobne!). W prak-
tyce mamy naogo6! o wiele czesciej do czynie-
nia z masq niz z ciezarem,

Tak wiec masa i sila (w szczegdlnym wy.
padku ciezar) sa to zupelnie rézne wielkosci.
Istnieje jednak miedzy nimi zaleznos¢, wyra-
zajaca sie drugim prawem Newlona; wedlug
tego prawa sila, ktora jest konieczna, aby
nada¢ cialu pewne przy$pieszenie (np. spo-
wodowaé¢ co sekunde wzrost szybkosci o 2
m/sek), jest proporcjonalna do jego masy:
jezeli jedno cialo ma mase np. x razy wiegk-
sza, niz drugie, to dla nadania tym 2 cialom
takiego samego przyspieszenia, na pierwsze
musi dziata¢ sita x razy wieksza, niz na drugie.
Albo inaczej: jezeli taka sama sita dziala na
2 ciala, z ktorych pierwsze ma x razy wiekszg
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mase niz drugie, to pierwsze cialo otrzymuje
przyspieszenie x razy mniejsze, niz drugie.

Wyrazem tego prawa jest wzor

P=HKma. S (1],
P, m, a sg to liczcbowe wartosci sily, masy
i przyspieszenia przy pewnych dowolnie wy-
branych jednostkach j,, jm, jo tych wielkosci,
a K — stala, zalezna od tego wyboru. MozZna
tez przyja¢ dowolnie jednostki ktérychkolwiek
dwoch z tych trzech wielkosci oraz warto$é
K (np. K=1), a wtedy jednostka trzeciej wiel-
kosci wypadnie z ponizszego wzoru,

Pomiedzy jednostkamij, , jm, i« oraz stala
K zachodzi zaleznosé

D
=g dn-ja 2]

Z zalezno$¢ [1] korzystamy przy pomiarze
mas, uzywajac jako sity — sity ciezkosci.
Jesli bowiem ziemia przyciaga 2 ciala w tym
samym miejscu z jednakowas silg, to z wzoru
[1], zastosowanego do 2 mas m; i my, mamy

wlwyp. P=HKmya;awyp. IP=HKmsa

to znaczy, ze mp=—msy, a wiec te dwa ciala maja
réwne masy. Rownos$é¢ zas sil mozemy bardzo
latwo stwierdzi¢ za pomoca wagi dzwigniowe]
np. réwnoramiennej (rys. 1), obserwujac jej
réwnowage.

SIS S
m my i 7
Bz =
i! JV =
154/47-8 -
m [ |
P
Rys. 1 Rys. 2.

Tak wiec na wadze takiej poréwnywamy
z soba masy, postugujac sig ich ciezarem. Ze
mierzymy masy, a nie sily, przekonywa. nas
fakt, iz pomiar mozemy z jednakowym wyni-
kiem wykona¢ na ziemi, badz na ksiezycu,
badz gdziekolwiek, gdzie istnieje przycigganie
przez inne cialo. Moze to zreszta by¢ sila
natury niegrawitacyjnej, a np. przycigganie
magnetyczne, aby dzialalo symetrycznie na
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obie strony wagi i bylo proporcjonalne do
mas. Dwie masy, ktére okaza sie jednakowe
(lub w pewnym innym stosunku do siebie),
okazg sie¢ w takim samym stosunku wszedzie
jakkolwiek sily dzialajgce na nie beda w réz-
nych miejscach rézne.

Inaczej rzecz sie przedstawia z waga spre-
zynowg (rys. 2): tutaj ciezar ciala, zawieszony
na koncu sprezyny, powoduje zwiekszenie jej
dhugosci; zwiekszenie to jest proporcjonalne
do sily, a nie do masy. Sprezyna tej samej
wagi, na ktoérej jest zawieszone to samo cialo,
wykaze inne wydluzenie na ziemi, a inne na
jakiej$ innej planecie. Co prawda i w tym
wypadku, wieszajac w pewnym okreslonym
miejscu pomiaru kolejno 2 masy i stwier.
dziwszy, ze wskazania wagi s jednakowe,
(a wiec sily dzialajace jednakowe), mozemy
twierdzié¢, ze i masy tych 2 ciat sg réwne.

2. Ustaliwszy wiec niewatpliwie, ze sila
(ciezar) i masa sg to dwie rézne wielkosci fi-
zyczne i wskazawszy sposoby ich pomiary,
pozostaje tylko przyja¢ dla kazdej z nich
pewna jednostke miary. I tu zaczynaja sie
trudnosci.

Wyjdziemy z wzoru
‘ P=Kmae . . . . [1]

Jak moéwilismy, mozemy dla kazdej z wcho-
dzacych tu wielkosci wybra¢ dowolna jedno-
stke, dostosowujac do tego K lub mozemy
wybraé dowo!nie tylko jednostki dwoch wiel-
kosci oraz K, a wtedy jednostka trzeciej wiel-
kosci bedzie juz scisle okreslona. W zwigzku
z tym istniejg rozmaite uklady podstawowych
jednostek.

1) Uklad c-g-s (centymetr—gram—sekundaj;
dla sity dyna. Nie ma on znaczenia praktycz.
nego w technice i w zyciu gospodarczym,
lecz jedynie w fizyce teoretycznej. Wielkosci
podstawowe sa: dlugo$é, masa, czas, a jedno-
stki ich cdpowiednio 1 cm, 1g, 1 sek. Jedno-
stka masy 1 g jest tu 1/1000 masy prototypu
platynowo-irydowego, zlozonego w Miedzyna-
rodowym Biurze Miar. W tym ukladzie jedno-
stka przyspieszenia jest 1 cm/sek? (czyli gal),
t. j. przyspieszenie ruchu, w ktérym szybkc$¢
co sekunde wzrasta o 1 cm/sek. Przyjmuiac
za§ we wzorze -[1] K =1, otrzymujemy jako
jednostke sily taka sile, ktora masie 1 g na-
daje przyspieszenie 1 cm/sek?, czyli dyne

1 dyna==1 g. 1 cm/sek2

Jest to sila bardzo mata (réwna ciezaro.-
wi ~ 1 miligrama na powierzchni ziemi) i d'a-
tego bez znaczenia praktycznego. Ten uklad,
w ktérym jednostka masy jest gram, a jed.
nostka sily dyna, jest jednak logiczny i kon-
sekwentny i poza niepraktycznoscig nie budzi
zastrzezen,

2) Uklad ,ciezarowy” m--kG—s (metr—
kilogram-sila — sekunda); dla masy — ,te-
chniczna jednostka”. Tworcy systemu prak-
tycznego, ktéry teraz omoéwimy, chcieli upiec
jednoczesdnie dwie pieczenie i przez to wywo-
tali zamet. Tendencja ich sprowadzala sie do
tego, aby. mozna bylo mie¢ ten sam wzorzec
miary dla masy i dla sity, a jednoczes$nie mieé
I;{lozliwie prosty wzor przeliczeniowy t.‘j.

=1. - o

Przede wezystkim wiec chodzilo o zwiagza.
nie jednostki sity z ciezarem, co jest stuszne,
bo ciezar jest najpospolitsza silg, bedaca
wszedzie do dyspozycji. Skoro wiec zdecydu-
jemy sie na ciezar, jako reprezentacje sity,
to najprosciej uznaé ciezar, jaki ma wzorzec
jednostki masy, za jednostke ciezaru, czyli
sity. Oczywiscie nie moze to by¢ doukonane
bez zastrzezen, gdyz ciezar ten zalezy od miej.
sca, w ktérym wzorzec ten znajduije sie. Jako
takie uznano miejsce, w ktdrym przespiesze-
nie sity ciezkosci wynosi 9,80665 m/sek?
W ten sposéb ciezar wzorca masy (kilogra-
ma), w podanych wyzej warunkach uznano’za
jednostke sity. Takie rozwigzanie nie nasu-
waloby zastrzezen. Ale nazwanie przez twor-
céw tego ukladu sity jednostkowej réwniez
kilogramem, wywolalo niestychany zamet,
ktéry trwa dotychczas. Nie pomoglo dodanie
do tejnazwv uzupelnienia ,masa” wzg'ednie
,sita” (ti. ,kilogram-masa” wzglednie ,kilo-
gram-sila”), ani tez oznaczanie w skrécie kg,
jako jednostki masy, a kG, jako jednostki sily.
Wskutek wspélnej nazwy zatracila si¢ z bie-
giem czasu $wiadomo$¢, Ze chodzi o miary
zupelnie réznych wielkosci, tak, iz ta wspdlna
nazwa nie dziwi dzi$, jakkolwiek nazwanie
np. jednostek dlugosci i czasu wspélng nazwa
,metra” byloby razace.

Sprawa wikla sie jeszcze bardziej wskutek
przyjecia K = 1. Pcniewaz w omawianym ukta-
dzie, w ktorym sila mierzy sie¢ w kilogramach
(kG), jako jednostke przy$pieszenia przyjmu-
je sie 1 m/sek? (czyli hektogal), wigc wedlug
wzoru P = K ma, nie mozna dla masy przyjac,
jako jednostki 1 kilograma (kg), bowiem sila
1 kG nadaje masie 9,81 kg (a nie 1 kg) przy-
$pieszenie 1 m/sek?, albo nadaje masie 1 kg
przyspieszenie 9,81 m/sek?, czyli

1 kG = 1 kg. 9,81 m/sek2.

Chcac wiec utrzymaé¢ K =1 i jednostke sily
1 kG, trzeba albo 1) uzna¢ za jednostke przy-

. épieszenia 9,81 m/sek?, albo 2) za jednnstke

masy — 9,81 kg. Z tych 2 mozliwosci wybrano
druga i nazwano te nowa jednostke masy —
techniczng jednostkq masy, wiec 1 tjm=29,81
kg, zas

1 kG =1 tjm.1 m/sek2

Jesli pytamy, jaka sila (w kG) jest po.
trzebna, aby masie 5 kg nada¢ przy$pieszenie
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2 m/sek?, to stosujac wzér P = Kma, trzeba
wyrazi¢ mase w tjm czyli m= 59,81 tjm,
zatem

5

P= s

.2~ 1,02 kG.

Ta ,techniczna jednostka masy" i zwigzany
z nig ukitad m-kG-s, jest stosowana tylko
w obliczeniach technicznych, podczas gdy do
wszelkich innych celow praktycznych uzy-
wany jest kilogram.

3) Uktad m—kg-—s (metr—kilogram-masa—
sekunda); dla sity newton (N).

Jesli zrezygnowa¢ z warunku, aby jednostkg
sity (ciezaru) byl cieZzar wzorca o masie 1 kg,
natomiast zachowa¢, jako jednostke masy
1 kg i jednostke przyspieszenia 1 m/sek? oraz
K=1, to wypadnie nowa jednostka sity, kto-
ra otrzymala nazwe newton (skrét N)

1 newton==1 kg. 1 m/sek®

Jest to wiec sila, ktéra masie 1 kg nadaje przy-
$pieszenie 1 m/sek 2; jest ona, oczywiscie,
rowna 1/9,81 =0,102 sity potrzebnej do tego,
aby masie 1 kg nada¢ przyspieszenie 9,81
m/sek?, zatem

1
. N——Q:BI— kG = 0,102 kG.

Jednostka sily jest wiec w tym wypadku
ok. 10 razy mniejsza od ciezaru wzorca masy
1 kg.

Ta jednostka sily zostala zalecona przez
~Miedzynarodowa Komisje Elektrotechniczng
w r. 1938 w Torquay, niezgodnie z zakorze.
nionym zwyczajem mierzenia sit w kG.

4) Uktad m—t—s— (metr—tonna—sekunda):
dla sity — sten (sn). We Francji w r. 1919
przyjeto osobliwy uklad, w ktérym jednostka
masy jest 1 tonna = 1000 kg, dlugosci — 1 m,
czasu — 1 sek. Przyjmujac jeszcze dla przy-
$pieszenia 1 m/sek?® otrzymamy przy K=1
dla sily jednostke 1000 razy wiekszg, niz 1 N,
ktéra nazwano stenem (skrot sn).

1sten=1t 1m/sek?2
1 sten=102 kG,

zas 1 centisten = 1,02 kG,

a wiec wielko$¢ niewiele rézna od 1 kG. Nowe
te jednostki powiekszylyby jeszcze panujacy
zamet- (gdyby ktokolwiek je stosowal), nie
dajac zadnych korzysci. Trzeba pamietaé, zZe
kazde wprowadzenie nowych jednostek wy.
maga poza pokonaniem bezwladnos$ci przy-
Zwyczajen, przewzorcowania wszystkich na.
rzedzi mierniczych, odnoszacych sie do da-
nej wielkosci, co jest zwigzane z wielkim
nakladem zbednej pracy i kosztéw.

5) Uktad m—kg—kp—s (metr — kilogram —
kilopand—sekunda).

Aby zapobiec wadom wszystkich powyz-
szych ukladéw i uszanowac przyzwyczajenie,
unikajac koniecznosci przewzorcowania przy.
rzadow, nalezaloby znalez¢ takie rozwigzanie,
ktore pozwolileby zachowaé¢, jako jednostke
sily, wielko$¢ rowng 1 kG — t. j. ciezarowi
wzorca o masie 1 kg, zachowujac jednak dla
masy ustalong przez Konwencje Metryczng
jednostke 1 kg, a dla przys$pieszenia jednostke
1 m/sek?. Wobec niezaleznosci jednostek miar
réznych wielkosci jest to zawsze mozliwe pod
warunkiem zrezygnowania z tego, aby bylo

Tabela jednostek masy, przyspieszenia i sily w réinych ukladach jednostek.

. Wartosé
Uklad Jedn. masy| Skrét | Jedn. przysp. | Skroét Jedn. sity Skrot jedir. Osily K
c-g-s gram g centymetr cm/sek? dyna dn 10°° N 1
na kwadrat -8
sekundy 107" sn
(gal) 0,102.10"°kG
m-kg-s kilogiam kg metr m/sek? newton N 10° dn 1
na kwadrat 1072 sn
sekundy 0,102 kG
(hektogal) .
m-t-s tonna t » sten sn 108 dn 1
10 N
102 kG
m-kG-s |techn.jedn.| tjm » kilogram-sila kG 1 981.10° dn 1
masy 981.107* N
931.107° sn
m-kg-kp-s | kilogram kg ,,‘ kilopond kp » 0,102

90




Rok XXI

MECHANIK

Zeszyt 1-—3

- K=1. Koniecznos¢ ustalenia réznych nazw
jednostek masy i sily wymaga ponadto zmia-
ny nazwy kilograma-sity (kG).

Jako takg nowa nazwe projektuje sie kilo-
pond. Jego tysiaczna czesé — pond — réwna
jest zatem gramowi-sile.

Nazwa ta, ktéra pochodzi od tac. pondus —
ciezar, jest krotka i tatwa do wymowy i po-
zwala uzmysiowi¢ sobie pojecie, ktoérego do-
tyczy. W ostatnich latach zaczeta ona rozpo.
wszechniaé sie za granica.

Stosownie do powyzszych zalozen ma by¢
zatem zgodnie z wzorem [2]

1
1kp= K 1 kg.1 m/sek 2.
Poniewaz 1 kg~ 9131 tjm, wiec musi by¢
)
1 A
K= 9,81, za$§ K = 0,102.

W ten sposob, zadawalajac sie zaokragle-
niem 9,80665 ~= 981, otrzymujemy réwnanie
definicyjne kiloponda

1 kp=9,81.1 kg . m/sek?
za§ wzdér [1] w razie zastosowania wyzej wy-
mienionych jednostek brzmi
P=0,102 m a
kp kg m/sek?
Odpowiednia jednostka pracy bedzie kilo-
pondmetr (kpm) rowny obecnemu kilogramo-

metrowi. Dla energii kinetycznej E mamy
wz6r
0,102
=—"———m 1
kpm 2 kg mfseh

Inz.-mech. STANISEAW KULESZA

Przyjmujac wiec te jednostki, ktére w ni-
czym nie zmieniajg dotychczasowych zwy.
czajow, wprowadzamy tylko jedno pozorne
utrudnienie, gdyz wzo6r obliczeniowy staje
sie mniej prosty i trzeba zapamigta¢ wspol-
czynnik 0,102. Ale stosujac ,techniczng jed.
nostke masy” tez uzywamy tego wspolczynni-
ka — po za wzorem — do przeliczenia masy,
danej w kilogramach. Dzieki wprowadzeniu
powyzszego ukladu unikamy potrzeby postu.
giwania sie niezyclowymi jednostkami (np.
tjm) i usuwamy chaos, wywolany wspdlng
nazwg roznych jednostek. Dlatego tez jest
pozadane, aby powy2sze rozwigzanie, zainicjo-
wane w Polsce przez Dyrektora Gléwnego
Urzedu Miar dr inz. Z. Rauszera, bylo jak
najszybciej wprowadzone w technice i szkol.
nictwie. Jednocze$nie bylcby celowe, aby
Polska przedsiewziela kroki na terenie zainte-
resowanych instytucyj miedzynarodowych
w celu szybkiego miedzynarodowego uregulo.
wania tej sprawy. Istnieja oznaki, ze o ile
to nie nastapi w krotkim czasie, wéwczas pow-
stanie taki sam zamet w dziedzinie jednostek
sit i masy, jaki istnial w dziedzinie jednostek
miar w ogéle przed wprowadzeniem syste.
mu metrycznego ).

1y Przy opracowywaniu tego artykulu korzystalem
m. in. z prac:

0. D. Chwolson. Kurs fizyki, St. Petersburg, 1908.

J. Wallot. Dimensionen, Einheiten, Massysteme.
Handbuch der Physik, t. I, Berlin, 1926,
Z. Rauszer. Projekt ustawy o miarach, W-wa, 1918

" Teoria wielko$ci, cze$¢ T (praca nie
opublikowana).

SPOSOBY SPRAWDZANIA DOKtADNOSCI OBRABIAREK

Rozwdj przemyslu maszynowego wymaga
coraz dokladniejszych obrabiarek. Aby spro-
sta¢ coraz wyzszym wymaganiom odbiorcow,
przemys! obrabiarkowy musi dazy¢ do pod-
niesienia dokladnosci wykonania obrabiarek.
Wprawdzie uzyskanie wymiar6w w ciasnych
granicach tolerancyj zalezy od wielu czynni-
kow, to jednak dokladnos¢ uzytej obrabiarki
odgrywa powazna role, a jezeli chodzi o do-
kladnos¢ ksztaltow przedmiotéw na niej
obrabianych, jest czynnikiem decyduiacym.
Dlatego tez zagadnienie sprawdzania doklad-
nosci obrabiarek posiada dla przemystu ma-
szynowego szczegdlne znaczenie.’

Po licznych rozwazaniach i prébach przyigly
sie na ogol dwie metody sprawdzania doklad-
noéci obrabiarek: '

1) Sprawdzen‘e dokladnosci obrabiarki w sta-
nie spoczynku, ktére obejmuje ustalenie wza-
jemnych polozen i ruch6w elementéw zasadni-

czych, w stosunku do odpowiednio wybranych
osi i plaszczyzn. Jest to sprawdzenie geome-
lryczne. -

2) Sprawdzanie obrobionych przedmiotéow,
ktore polega na pomiarach dokladnosci okre-
glonych probek, wykonanych na badanej
obrabiarce w warunkach normalnej jej pracy.
Jest to t. zw. préba pracg.

Metoda geometryczna jest niezastgpiona
w nastepujacych wypadkach.

a) gdy nie mozna okresli¢ elementarnych
operacyj, jakie beda wykonywane na danej
obrabiarce, '

b) jezeli wykonanie potrzebnych operacyj
napotyka na duze trudnosci (np. w tokarkach

"~ 0 duzym rozstawie klow).

c) jezeli obrobka prébnego przedmiotu na-
suwa trudnosci.

Préba pracq obejmuje sume wszystkich bie-
déw maszyny i narzedzia, zamocowywania
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narzedzi i przedmiotu obrabianego, wad ma-
terialu i tp.; nie pozwala jednakze okreslié
wielkoséci lub przyczyny bledu.

W metodzie geomelrycznej, zwanej czesto
melodq posredniq, czynnosciga wstepna jest
ustalenie osi i plaszczyzn, ktére moglyby
‘stuzy¢ jako podstawy pomiarowe. Znalezienie
tych podstaw umozliwione jest przez doklad-
ne i bardzo staranne ustawienie obrabiarki
przy pomocy poziomnicy. Pozwala to bowiem
ustali¢ plaszczyzne odniesienia i w sposéb
wlasciwy przeprowadzi¢ dalsze pomiary.

Badanie dokladnosci obrabiarek metoda
‘geometryczng sprowadza sig w zasadzie do
nastepujgcych pomiardw:

A) sprawdzania plaskos$ci prowadnic, sto-
téw, tarczy i plyt fundamentowych,

B) sprawdzania prostoliniowosci prowad-
nic,

C) pomiaru promieniowego i osiowego bi-
cia wrzecion, otworéw narzedziowych, tulei
i tp. elementow,

- D) sprawdzania wzglednego polozenia osi
i plaszczyzn., :

.Pomiaréw tych dokonywuje sie za pomoca
poziomnic, ptyt docieranych, metoda szczeliny,
za pomoca czujnika i przyrzadéw optycznych.

A. Sprawdzanie plaskoéci powierzchni

Pomiar plasko$ci prowadnic, stoldw i tp.
jest sprawdzaniem odchylenia tych plaszczyzn
od poziomu i moze by¢ dokonywany:- przy
pomocy poziomnicy (rys. 1).

BB e
M rM
| . . _.l_lr —t
1 @ Ll b
S09/a7-ar

Rys. 1. Sprawdzanie powierzchni stolu w %ierunku
a) podluinym, b) poprzecznym.

Aby otrzymaé¢ odchyiki rzeczywiste, nalezy
poziomnice umieszcza¢ wylgcznie na pla-
szczyznach skrobanych, szlifowanych lub
gladko struganych, a w wypadku niemozno-
§ci — na linialach lub podstawkach pryzma-
tycznych.' Pomiar plaskosci prowadnic badanej
obrabiarki winien by¢ dokonany nie tylko
u dostawcy, ale réwniez na miejscu pracy,
gdzie maszyne nalezy jak najstaranniej usta-
wi¢ wedlug karty badan, sporzadzonej przy
odbiorze w fabryce obrabiarek. Konstrukcja
stojakéw, loza lub ramy maszyny nie moze
by¢ az tak sztywna, aby nie zezwalala na
zmiany ksztaltu, wywolane skutkiem nie-
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prawidlowoS$ci ustawienia obrabiarki. Zle za$
ustawienie maszyny moze staé sie przyczynj
otrzymania przy pomiarach biednych wyni-
koéw, a przy pracy powodowaé szybkie zuzy-

- wanie sie prowadnic i niedokladng obrébke.

Do pomiaru plaskosci uiywa sie poziomnic
o odpowiedniej czulosci, ktéra okresdla sig
pochyleniem przy -~ przesunigciu pecherzyka
o jedna dziatke. Zatem czulos¢ 2:100.000
oznacza, ze przesuniecie to uzyskuje s'e
przy pochyleniu 002 mm na 1 m czyli
0,02 mm/m.

]
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Rys. 3. Sprawdzanie pla-
sko$ci powierzchni po-
chytych.

Rys. 2. Sprawdzanie pla
sko§ci powierzchni pio-
nowych.

Wedlug projektu polskich norm sprawdrza-
nia dokladnosci obrabiarek przy dopuszczal-
nych odchytkach od 0,02 do 0,04 mm/m sto-
suje sie poziomnice o czulosci od 0,02 do
0,04 mm/m, oraz przy pomiarach z mniejsza
dokladnoécia — poziomnice od 0,03 do
0,05 mm/m. Przy mniej czutych poziomnicach
dokitadno$é pomiaru otrzymuje sie malg, na-
tomiast poziomnice o czulosci 0,01 mm/m sg

zbyt wrazliwe na niewielkie zmiany temps-

ratury oraz lekkie wstrzasy i nadajag sie tyl-
ko do pracy w laboratoriach. Oprawy po-
ziomnic, w zaleznosci od celu ich zastoso-
wania, posiadaja rozne ksztalty. Poziomnice
w oprawach ramkowych (rys. 2) lub w
ksztalcie trojkata prostokgtnzgo shluzg do
sprawdzania powierzchni pionowych, lub p-o-
stopadlosci powierzchni wzgled2m siebie.
Do sprawdzania powierzchni pochytych sto-
suje si¢ poziomnice nastawne na zadany kat,
lub odpowiednie kliny (rys. 3).

Podstawy opraw maja zwykle przekrdj pro-
stokatny, aby umozliwié¢ przykladanie po-
ziomnic do powierzchni cylindrycznych,

Pomiaru plaskosci dokona¢ mozna réwniez
przy pomocy dokladnego liniafu, ktéry kla-
dziemy na dwoch jednakowych ptytkach
wzorcowych P (rys. 4). lub skrawkach bibuiki
B o szerokosci ok. 5 mm (rys. 5) ulozonych na
sprawdzanej powierzchni. Nastepnie podklada
sie plytke lub bibutke w réznych miejscach
wzdhuz linialu. Jezeli plytka lub bibutka wy-
chodzi luzno, powierzchnia jest wklesta, je-
zeli natomiast plytka nie wysuwa sie lub bi-
butka urywa sie, powierzchnia jest wypukta
i wtedy latwo mozna wysungé¢ koncowe
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ptytki lub skrawki bibulki (grubos¢ polskiej
bibutki papierosowej wynosi ok. 0,03 mm).
Potem linial ten nalezy ustawi¢ w polozenia
nastepne (rys. 4 — b, c...) i badanie powtorzy¢.

Rys. 4 i 5. Sprawdzanie plasko$ci zapomocs liniatu

Inne sposoby pomiaru plaskoéci polegajg na
sprawdzaniu przy pomocy przyrzadu optycz-
nego Zeissa, lub przy pomocy poziomu wody
umieszczonej w korytkach, kiérymi w szcze-
gbélnosci moga byé odpowiednich ksztaltow
prowadnice V i tp.

Przy badaniach plaskosci dlugich prowa-
dnic nalezy pomiary wykonywaé¢ odcinkami
(np. 500 mm) i sporzadzi¢ wykres odchylek
w zaleznoSci od miejsca pomiaru; z takiego
wykresu latwo znalezé najwieksza roéznice

wysoko$ci /fimex  (rys. 6), ktéra np. dla stru-
garki podluznej nie powinna przekraczaé
0,05 mm. , v ;

Rys. 6. Sprawdzanie plaskosci dlugich prowadnic.

Do badania ksztaltow skrobanych powierz-
chni plaskich lub krzywych stosuje sig¢ spraw-
dzanie przy pomocy plyt docieranych. Sposéb
ten polega na poréwnywaniu powierzchni
sprawdzanej z powierzchnig wzorcowa, ktora
jest plaska ptytka, linial lub powierzchnia
o ksztalcie specjalnym. Sprawdzenie odbywa
sie przez pokrycie powierzchni wzorcowej
cienkg warstwag tuszu (ktérego gléwnym
skladnikiem jest zazwyczaj ultramaryna i olej
maszynowy) i po zetknieciu powierzchni ba-
danej z wzorcowg przesuwa si¢ WZOrziec we
wszystkie sirony po powierzchni sprawdzanej.
Wyzej polozone czastki pokrywaja sig farba
zebrang z powierzchni wzurcowej. Im wigcej
jest tych plamek i r6wnomierniej sa one roz-
lozone, tym dokladniejsza jest powierzchnia
badana. Dokladnos¢ sprawdzania jest tym
wieksza, im ciensza jest grubos¢ warstwy tu-
szu, pokrywajacej powierzchnie wzorcowa.
Dokladnos¢ powierzchni skrobanych ) okresla

1) Patrz: ,Dokladno§é wykonania powierzchni skro-

banych“. Projekt normy PN/N — 503. ,Mechanik®.
zeszyt 1 — 2/47, str. 44.

sie iloscia punktéow przylegania na powierz-
chni kwadratu o boku 25 mm t. zn. 6,25 cm?.

B. Badanie prostoliniowosci prowadnic

Pomiaru prostoliniowosci prowadnic mozna
dokona¢ przy pomocy drucika lub struny sta-
low ¢ 0,01 mm (max) i mikroskopu (rys. 7).
Réwnoleglée do badanej prowadnicy nalzzy
napig¢ strune w ten sposob, aby punkty
koicowe A i B struny S znalazly sig¢ w polu
widzenia mikroskopu. Przesuwajac mikroskop
wzdluz prowadnicy, co pewien odstep np.
co 500 mm, obserwujemy polozenie drucika .
wzgledem krzyzaka wloskowatego w mikro-
skopie. Wielkos¢ wychylenia od prostolinio-
wosci prowadnicy mierzymy, nastawiajac
drucik na o$§ mikroskopu przez przesuwanie
jej w plaszczyznie poziomej, prostopadle
do drucika przy pomocy $ruby mikrometrycz-
nej.

p.S
~

b
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Rys. 7. Sprawdzanie prostoliniowosci prowadnic.

C. Badanie bicia promieniowego
i osiowego

. Bicie promieniowe wystepuje wskutek nie-
wspolosiowosci obrotu walu w odniesieniu
do jego osi. Pomiaru tego dokonywuje sig
przy pomocy czujnika, dotykajacego badz
powierzchni walu, lub powierzchni otworu
sprawdzanego, badz trzpienia kontrolnego
osadzonego np. w stozku wrzeciona (rys. 8).
Wychylenia czujnika obserwuje sig wtedy
w okreslonej odlegtosci od nasady.

Pod biciem wzdluZosiowym wrzeciona na-
lezy rozumieé niepozadane osiowe przesunig-
cia wrzeciona, wystepujace przy jego obro-
cie. Te przesuwy wrzeciona wzdluz osi pow-
stajg skutkiem nieprawidlowos$ci wykonania

$59/a7 -A¢

so8lar-R8

Rys. 9. Bicie wzdluz-
osiowe wrzeciona.

Rys. 8. Bicie wewnetrz-
nego stozka wrzeciona
tokarki.

lozysk tocznych, lub nieréwnolegtosci pier-
§cieni oporowych. Pomiaru tego dokonywuje
sie przez przystawienie czujnika do czolowej
powierzchni np. kolnierza wrzeciona (rys. 9).
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Obracajac wrzeciono obcigzone sila poosiowy,
odczytuje sie calkowite wychylenia czujnika
przy jednym obrocie wrzeciona. Pomiaru na-
lezy dokonaé w dwoch przeciwleglych, o 180°

Rys. 10. Wspétsrcdkowosé

osi otworu w okularze
" f— I z osig wrzeciona frezarki.

s08/47-R0!

przesunietych miejscach, gdyz moze sie zda-
rzy¢, ze w pewnym punkcie na czolowej po-
wierzchni kolnierza wrzeciona czujnik nie wy-
kaze odchylki mimo, ze bicie wzdluzosiowe
w rzeczywistosci istnieje.

Badanie wspolirodkowosci dwoch otwordw
lub osi obrotdw przeprowadza sie przy po-
mocy czujnika i trzpienia kontrolnego. Polega
ono na sprawdzeniu wspolsrodkowosci osi
obrotu z osig stala przy pomocy czujnika

-~

3
509/47-AtY SogfarRie

Rys. 11. Wspélérodkowo§é Rys. 12,  Réwnoleglosé

osi obrotu tarczy 2z osig plaszezyzny stolu do osi

otworéw narzedziowych wrzeciona frezarki.
karuzeldowki

osadzonego na ramieniu (rys. 10 i 11) i od-
czytaniu jego wychyled przed i po obrocie
o 180", Roznica wskazan czujnika odpowiada
podwdjnej wielko$ci bledu. Jezeli dopuszczal-
na tolerancja wynosi np. 0,03 mm, to czujnik
moze wykaza¢ przy obrocie wychylenia max
0,06 mm.

D. Sprawdzanie wzglednego polozenia
osi i plaszczyzn

Ustalenie wzglednych polozen osi i plasz-
czyzn sprowadza sie do sprawdzania prosto-

>

509/a7-0

13. Réwnoleglcéé osi wrzeciona szlifierki, do
plaszezyzny stotu.

Rys.

padio$ci i réwnoleglosci osi i plaszczyzn
wzgledem siebie oraz wzgledem przesuwodw
poszczegblnych elementéw i calych zespoléw
maszyny.

Pomiary takie przeprowadza sie przy po-
mocy:

a) czujnika i trzpienia kontrolnego z chwy-
tem stozkowym. Aby przy tym wyeliminowaé
wplyw bicia trzpienia przy obhrocie, nalezy
wrzeciono ustawi¢ w polozeniu $rednich od-
chytek na bicie.

- -

—
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Rys. 14. Réwnoleglo$é wzdluznego przesuwu san
suporiowych do osi toczenia.

Np. réwnoleglos¢ plaszczyzny stolu do osi
wrzeciona mozna sprawdzi€¢, ustawiajac na
stole czujnik, ktory w punkcie A dotyka
trzpienia osadzonego w slozku wrzeciona
(rys. 12). Nie ruszajac stolu, przestawiamy
czujnik w potozenie B. Roznica wskazan czuj-
nika daje odchyitke nierownoleglosci.

Sprawdzenie rownoleglosci osi wrzeciona
wzgledem plaszczyzny mozna dokona¢ takze
przy pomocy czujnika, ktéry ustawiony na
stole A (rys. 13) dotyka kolejno dwoch piers-
cieni B o $ci$le jednakowej srednicy, osadzo~
nych na badanym watku.

b) czujnika i trzpienia kontrolnego osadzo-
nego w klach (rys. 14), lub tylko czujnika
dotykajgcego bezposérednio powierzchni ba-
danej.

¢) poziomnicy (rys. 15 i 16).

C >
509/27 -4 prey
Rys. 15. Prostolinio- Rys. 16. Prostopadlo§¢
wosé ruchu suwaka w  bocznych  powierzchni

stolu strugarki do jego

plaszczyznie poziomej.
powierzchni gérnej.

Przy sprawdzaniu prostopadto$ci dwoch pro-
wadnic nalezy zwrdci¢ uwage, aby na pro-
wadnicy, do ktérej odnosimy pomiar, wska-
zania poziomnicy odnosily sie do srednich
polozen uzyskanych przy badaniu na plaskosé
tej prowadnicy. W. przeciwnym razie mozna
uzyska¢ wyniki bledne (rys. 17);
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d) katownika i czujnika (rys. 18);
.e) czujnika na ramieniu (rys. 19 i 20).

—_—
sosjar-R18
Rys. 17. Wplyw ustawienia po- Rys. 18. Prosto-

ziomnicy na dokladnoéé pomiaru
prostopadlosci prowadnicy.

padloé¢ plaszezy-
zny stotu frezarki
do jego przesuwu

pionowego.
TABLICA 1
Stozek me- ¢ zewn. | ¢ prze-
Stozek Morse tryczny cylindr, wiercenia
Nr m™m mm mm
3 24 20 —_
4 32 30 —
5 40 40 30
6 50 50 35—-40
Stozek amer. 1,7 30 —
" 29, 50 o35

Trzpienie kontrolne, umieszczone jednym
koncem w otworze stozkowym, uginajg sie
pod wlasnym ciezarem. Zatem srednice czgsci

cylindrycznych nalezy tak dobieraé, aby ich
zwisy lezaly w granicach dopuszczalnych.

' | Rys. 19. Prostopadlo$§é osi
wrzeciona do prowadnic
przedniego stojaka wier-

tarko-frezarki.

509/a7-R2g

Rys. 20. Prostopadio$é osi wrzeciona do podluznego
przesuwu stotu szlifierki do ptaszezyzn.

Wymiary spotykanych trzpieni kontrolnych
o dhugosci 300 mm z chwytem stozkowym
podaje tablica I.

GOSPODARKA NARODOWA

Inz.-mech. HENRYK TREBERT

ZADANIA | OBECNY STAN PRZEMYStU PRECYZYINEGO
| OPTYCZNEGO

1. Wstep

Rozwdj nauki i techniki wymaga stosowania
coraz to bardziej nowoczesnych metod pracy
i sposobow jej kontrolowania. Usprawnienie
produkcji i osiggniecie odpowiedniej dokla-
dnosci wykonania wytwordéw mozna osiggnaé
przy pomocy odpowiednio skonstruowanych
i starannie wykonanych przyrzadow, narzedzii
sprawdzianow.

Zadaniem przemystu precyzyjnego i optycz-
nego jest produkcja narzedzi, inslrumentéw
i przyrzadow, potrzebnych do zwielokrotnie-
nia i utatwienia pracy ludzkiej, zaréwno fi-
zycznej jak i umystowej, oraz do sprawdzenia
wynikow tej pracy w sposob odpowiednio do-
kladny i szybki.

Przemys! precyzyjno-optyczny w Polsce na-
lezy do nowych galezi przemystowych, ktérych
rozwoj rozpoczal sie na wieksza skale dopiero
na kilka ‘lat przed wybuchem drugiej wojny
sSwiatowej.

O potencjale przemyshu precyzyjno-optycz-
nego w Polsce mogg s$wiadczy¢ nastgpujace
liczby.

W krajach przodujgcych - pod wzgledem
technicznym udzial przemyshu metalowego
w calym przemysle dochodzi do 25%, u nas
wynosi niespelna 10%. Jeszcze bardziej nie-
korzystne jest dla nas poréwnanie udzialu
przemyshu precyzyjno-optycznego w ramach
przemystu metalowo-przetworczego. Pomijajac
Szwajcarie, dla ktérej przemyst precyzyjny
jest gléwnym zrédiem dobrobytu i ogranicza-
jac sie do poréwnania z Niemcami—poréwna-
nie to jako z wrogim sasiadem jest szczegdlnie
wazne — widzimy, iz w Niemczech udzial ten
wynosi okolo 10%, a w Polsce zaledwie 2%.

Jakie elementy zlozyly sie na stan, ktory
moze budzi¢ obawy, czy minimalne nasze po-
trzeby zostana zaspokojone?

Sg to:

a) niedostateczny udzial przemyshu pre-
cyzyjno-optycznego w _przemysle przedwo-
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jennym, wynikajacy z tego brak tradycji i ma-
ta ilo$¢ fachowcow; _

b) prawie catkowite zniszczenie- w czasie
wojny wiekszosci zakladow;

c) chwilowa nieatrakcyjnosé, wyplywajaca
Z popierania galezi przemystu, z ktdorych
predzej mozna osiggnac efekty gospodarcze;

d} swoiste trudnosci, wynikajace z niespo-
tykanej w innych gateziach przemystowych
roznorodnosci wytwordéw i zagadnién.

Jednakze planowa gospodarka sfer kiero-
wniczych, energia i inicjatywa inZynierow
i technikow, ofiarnosé¢ i pracowito$¢ robotni-
kow, a do tego wymagania zycia, doprowadzi-
ty do wynikéw, pozwalajacych juz dzi$ z duza
ufnoscig potrze¢ w przysztosc.

2. Zakres produkciji

Celem najbardziej ogdélnego wprowadzenia
w zadania wytwoércze, podajemy ponizej ze-
stawienie wyrobow precyzyjnych i optycz-
nych, ktérych zapotrzebowanie ') przekracza
oczyw1sc1e wielokrotnie obecne nasze mozli-
wosci produkcyjne. ,

I. Surowce specjalne i wyroby z nich: szklo
optyczne (kilkadziesigt gatunkow), szklo tech-
niczne o specjalnych wtasno$ciach, szkio neu-
Aralne (jenajskie).

IL. Instrumenty optyczne: okulary, lupy, po-
przez mikroskopy, teodolity, polarymetry do
teleskopdw astronomicznych.

III. Precyzyjne instrumenty do pomlarowA

naukowych (z wyjatkiem elektrycznych):
pomiaru masy, dlugosci, temperatury i td.

IV. Przyrzady miernicze dla celéw przemy-
slowych i ogdlnych: wodomierze, gazomierze,
wagi termometry, manometry, barometry
itd.

V. Narzedzia do pomlarow Warsztatowych
suwmiarki, mikrometry, czujniki, optimetry,
plytki wzorcowe, mikroskopy, aparaty pro-
jekcyjne, aparaty do pomiaréw twardosci,
wytrzymatosci i t d.

VI. Zegary i mechanizmy zegarowe: chrono-
metry, zegary od recznych do wiezowych,
mechanizmy zegarowe do réznych aparatow
rejestracyjnych, przyrzady kontrolne, pokla-
dowe, samochodowe, lotnicze, morskie i td.

VII. Narzedzia lekarskie: chirurgiczne, we-
terynaryjne, dentystyczne.

VIII. Maszyny i przybory biurowe: maszyny
do pisania, liczenia, kontrolowania, kasy reje-

strujace, powielacze, aparaty kreslarskie,
cyrkle i id.

IX. Sprzet wojskowy: celowniki, aparaty
centralne artyleryjskie, lunety, odlegloscio-

mierze, aparaty podstuchowe i td.

1) Straty wojenne Polski tylko w dziale instrumen-
tow naukowych oszacowame zostaly przez British Mi-
nistry of Supply na ok. 100 mil.on. zlotych przedwo-
jennych (,Nature* Nr 4042).
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X. Lozyska toczne.

XI. Rézne: matryce i czcionki drukarskie,
urzadzenia sygnalizacyjns optyczne d.a komu-
nikacji lotniczej, morskiej, armatura parowozo-
wa, gazniki dla silnikéw spalinowych, maszy-
ny do szycia, aparaty fotograficzne i kinema-
tograficzne i td.

Przed wojng (jak zreszty czesciowo i obec-
nie) wigkszos¢ wyzej wymienionych artyku-
16w  zmuszeni byliSmy sprowadzac Z zagra-
nicy.

W planie dihugofalowym przew1du]e sig, ze
réwnolegle z ogélnym uprzemystowieniem be-
dziemy w stanie rozwingé réwniez { przemysl
precyzyjno-optyczny i ograniczy¢ sie do im-
portu tylko nielicznych artykuidw, ktérych
czy to z braku dostatecznie wyszkolonego
personelu, czy tez ze wzgledow ekonomicz-
nych nie bedziemy w kraju wyrabiac.

3. Wartoéé eksportowa wyrobéw
precyzyinych i optycznych
Przemyst precyzyjny i optyczny ma za za-
danie nie tylko zaopatrzy¢ w narzedzia i przy-
rzady wszystkie dziedziny gospodarki narodo-
wej, ale ze wzgledu na specjalne wartosci
ekonomiczne, mozliwie jak najwiecej ekspor-
towac. Dla latwego uzasadnienia, na czym po-
legajg te szczegdlne wartosci eksportowe, po-
dajemy zestawienie wartosci réznych artyku-
16w przemystowych, wyrazone w zlotych za
kilogram oraz zarobki pracownikéow w rdz-
nych dziedzinach przemystu w zlotych za go-

dzine (wg cen z 1937 roku).

Nazwa - 2i/kg
Stal w stanie surowym . . . . . . . . . 0,3
Maszyny rolnicze . . . . . . . . . . .. 08
Sruby. Dity . . ... 10
Naczynia blaszane emaliowane e Lo
Obrabiarki . . . . e 5.5
Cigzkie silniki spa]mowe ........ 7.5
Wodomijerze . . . . . . . . . ... .. 35
Budziki . .. . ... ... .. 45
Silniki lotnicze ., . . . . . . ... L. 150
Precysyjne narzedzia chirurgiczne . . . 250
Zegatkireezne, . . L. L .. . L 800
Szklo okienne . . . . . . . .. L. 0.4

» optyczne. . . . .. . 30
w postaci oblektywu mi-

kroskopowego 100x . . .« v v v v 8000
Przemyst zl/godz,

Maszyn rolniczych . . . . . ... . 0.55
Srub, nitow ., v ... ... . L 0.6
Obrabrarkowy . . . . .. .. .. .. 09

C Silpikewy ..o o000 e L 1.15
Precyzyiny i optyczny . . . . . .. . . 1,25
(w tym optycy i wzorcarze) . . . . . . 3,00

Z poréwnania tych wartosci wynika jaéno,
ze zysk dla gospodarki narodowej polega nie
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tylko na minimalnym zuzytkowaniu surowca
dla wyrobéw ,uszlachetnionych", ale i wiek-
szych zarobkach pracowniczych. Zwiaszcza
w Polsce, ktéra poza weglem jest uboga w su-
rowce, ma natomiast pracowitego i zdolnego
pracownika, powinny by¢ jak najpredzej zre-
alizowane wnioski programowego referatu
dyr. inz. I. Bracha, wygtoszonego na Plenum
I Kongresu Technikébw w Katowicach, aby
przede wszystkim eksportowaé wyroby uszla-
chetnione.

Jest to obecnie tym aktualniejsze, ze jesli
chodzi o wyroby precyzyjne i optyczne, to
gtowny eksporter Swiatowy, ktorym byli
Niemcy, jest jeszcze bardzo ostabiony, a za-
potrzebowanie powszechne jest bardzo po-
wazne. W walce o opanowanie $wiatowych
rynkéw zbytu mamy duze szanse, gdyz ceny
sprzetu optycznego naszego wyrobu przy tej
samej jakosci sg o 25% nizsze od cen za-
granicznych.

I tam, gdzie wchodzi w gre oprocz obrébki
maszynowej, precyzyjna praca reczna, bedzie-
my zawsze konkurencyjni.

W obecnej chwili eksportujemy: a) rdzne
gatunki szkla optycznego (Panstwowa Wy-
twdrnia Optyczna w Jeleniej Gorze jest jed-
nym z szesSciu producentéw na Swiecie); b)
wyroby optyczne w postaci obrobionych
soczewek — odbiorcg w tej dziedzinie jest
Swiatowej stawy szwajcarska firma H. Wild,
produkujgca najlepszy sprzet geodezyjny
i optyczny; c) wyroby ze szkla neutralnego
(jenajskiego); d) wodomierze z fabryk we
Wroctawiu i Toruniu do wielu krajéw catego
Swiata); e); przygotowujemy sie do produkcji
zegarkow i mikroskopow. '

Jako minimalng warto$é eksportu w r. 1948
dla wyrobdw precyzyjnych i optycznych usta-
lono 400 tys. dolaréw.

4. Struktura organizacyjna

Obecnie struktura organizacyjna omawianej
gatezi przemystu wyglada nastepujgco: do
Zjednoczenia Przemystu Precyzyjno-Optyczne-
go z tymczasowgq siedzibg w todzi nalezy 20
fabryk, ktére mozna podzieli¢ na grupy na-
stepujace:

a) optyczna (3 fabryki),

b) mechanizméw zegarowych (3 fabryki),

€) narzedzi lekarskich (2 fabryki),

d) wodomierzowo-gazomierzowa (4 fabryki),

e) wag (3 fabryki),

f) wyrobdw precyzyjnych (4 fabryki),

g) tozysk tocznych (1 fabryka w organiza-

cji.

Obecnie liczha pracownikdéw wynosi ok.
4.500. Warto$¢ produkcji stale i szybko wzra-
sta ( w ciggu ostatnich 10 miesiecy podwoita
sig), osiggajac w pazdzierniku ub. roku 14
miliona zt. (wg. cen z 1937 r.). Nalezy nad-
mieni¢, ze wiekszo$¢ sprzetu precyzyjnego
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wymaga dtugiego i zmudnego okresu przygo-
towania produkcyjnego. Przewidziane jest po-
wazne powiekszenie istniejagcych zaktadow
i budowa kilku fabryk nowych.

5. Stan i program produkcji polskiego
przemystu precyzyjno-optycznego

Podajac obecny stan produkcji przemystu
precyzyjnego i optycznego ograniczymy sie
tylko do nastepujgcych wyrobéw: a) narzedzi
pomiarowych  warsztatowych, b) ‘tozysk
tocznych, ¢) maszyn biurowych.

Z przyblizonego obliczenia zapotrzebowania
w warunkach normalnych na typowe narze-
dzia pomiarowe wynika, ze rocznie na 1000
pracownikéw przemystu metalowego nalezy
wyprodukowaé: 135 suwmiarek, 25 mikrome-
trow, 2 komplety ptytek wzorcowych2).

Rys. 1. Mikroskop nowej produkcji Polskich Zakia-

déw Optycznych w Warszawie.

Suwmiarki. Obecnie gtdwnym producentem
sq Zaktady Potudniowe w Stalowej Woli.
Suwmiarki wyrabiane sg ze stali narzedziowej
i nierdzewnej, typ normalny warsztatowy.
Skala 15 cm wykonana systemem rolowan a.
W przysztosci, przede wszystkim ze wzgledu
na uzyskanie wiekszej doktadnosci, bedzie
stosowana metoda fotochemiczna. Produkcja
dochodzi do 1000 szt. miesiecznie. Fabryka
Lokomotyw w Chrzanowie zgodnie z tradycja
przygotowuje sie do seryjnej produkcji 3 ty-
péw wielkosci. Skala nacinana na maszynie
podziatowej. Fabryka Karabinéw i Sprawdzia-
néw obecnie przygotowuje sie réwn:ez
do seryjnej produkcji. Probna seria ze skalg
wykonang sposobem fotochemicznym data
pozytywne wyniki. Inne wieksze zaktady me-

2) Dane te uzyskano z fabryk o roéznej produkcji
i roznym natezeniu eksploatacji narzedzi.
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chaniczne réwniez dla swoich przede wszy-
stkim potrzeb wykonuja drobne ilosci. Prze-
widuje sie w roku 1949 nasycanie rynku we-
wnetrznego i eksport nadwyzek.

Mikrometry. Fabryka Karabinow i Spraw-
dziandw w Warszawie przygotowuje na T.
1948 produkcje wielkosci 0--25125-+50 mm.

Czujniki, Oddzial Fabryki Zegarkow w Swie-
bodzicach przygotowuje sie do rozpoczecia
produkcji duzych seryj typu ,Mahra” w III
kwartale 1948 r. Opracowanie konstrukcyjne
i fabrykacyne wykonala grupa specjalistow
z Przemystu Uzbrojeniowego.

Piytki wzorcowe. Fabryka Karabinow
i Sprawdziandéw produkuje obecnie po kilka
kompleiéw miesiecznie.

Kqtowniki, sinusnice, plyty i tp. W wigk-
szych seriach produkuje Fabryka Karabinow
i Sprawdzianéw; w innych narzedziowniach
raczej na wilasny uzytek.

Mikroskopy metlalograficzne, aparaty pro-
jekcyjne, Polskie Zaklady Optyczne w War-
szawie opracowaly produkcje. Mozliwosci do-
stawy w 1948 r.

tozyska toczne. Jednym z najbardziej pa-
lacych zagadnien przede wszystkim dla prze-
mystu metalowego, a czesciowo dla weglo-
wego i elektrycznego, jest produkcja lozysk
tocznych. Deficyt $Swiatowy przewidywany
jest jeszcze w ciagu kilku lat; oprdcz tego nie
mozna by¢ uzaleznionym od mozliwosci i poli-
tyki koncernéw =zagranicznych. Je§li dodac
do tego powazne roczne straty dewiz koniecz-
nych na import, to zupelnie uzasadniong wy-
daje sie by¢ decyzja budowy fabryki tozysk
tocznych w Polsce. Oczywiscie brane sa pod
uwage wyjatkowo duze trudnosci techniczne,
wielki wkiad inwestycyjny itd. Projektowana
fabryka o produkcji w pierwszych latach
2.000.000 szt. rocznie ma powsta¢ na terenie

budowanej przed wojng Fabryki Amunicji pod
Krasnikiem.

Obecnie produkowane sg w malych préb-
nych seriach ciezkie lozyska rolkowe w Rze-
szowie oraz prosty typ lozysk kulkowych
w Stalowej Woli. Te ostatnie zwlaszcza proby
mogg okaza¢ sie¢ bardzo wartosciowe ze
wzgledu na przyszlg specjalizacje Stalowej
Woli jako dostawcy stali. Pomimo bowiem
znajomosci sktadu chemicznego i wtasnosci
stali na tozyska, wiadomosci te bez Zzmudnych,
prob nie wystarcza do otrzymania dobrych
wynikow.

Maszyny biurowe. W produkcji maszyn biu-
rowych bedzie sie¢ specjalizowa¢ Fabryka Ka-
rabinéw i Sprawdzianow, ktéra przed ostat-
nia wojng wykonala serie maszyn do pisa-
nia , FK'. Wznowienie tej produkcji napotyka
na znaczne przeszkody wywolane zniszcze-
niem dokumentacji i trudnosciami licencyj-
nymi. Jednakze decyzja uruchomienia za-
padta i przewidziane sg znaczne kredyty na
odbudowe fabryki i przygotowanie produk-
cji.

W 1. 1948 Fabryka uruchomi produkcje
recznych maszyn do liczenia typu ,Manus
Hamanna”, a nastepnie arytmometrow klawi-
szowych.

Ograniczajgc sie¢ do podania wiadomosci,
ktére najbardziej interesujg mechanikéw, na-
lezy nadmieni¢, ze w innych dziatach prze-
mystu precyzyjnego i optycznego osiggniecia
dotychczasowe sa niewspodlmiernie wigksze.
Zwlaszcza w dziale optycznym uzyskane wy-
niki moga by¢ uwazane za wrecz rewelacyjne.
Nie moéwigc o wytopach szkla optycznego,
o wykonywaniu czesci optycznych- do apa-
ratéw kinematograficznych, 3-krotnie wigksza
produkcja mikroskopéw w stosunku do
przedwojennej w fabryce odbudowanej od
podstaw mowi sama za siebie.

WYKEAD ELEMENT1OW MASZYN

Prof. dr inz. Wactaw Moszyriski ,,WYRLAD ELEMENTOW MASZYN”. Czes¢ 1. Pola-
czenia. Czeéé 1. Loiyskowanie. Czesé lil. Napedy. '

Ze wzgledu na ogromne trudno$ci techniczne, zwiazane z wykonaniem duzej iloéci rysun-
kéw, przygotowaniem tekstu do druku oraz sporzadzeniem odpowiedniej iloéci czcionek mate-
matycznych, nastapi znaczne opéinienie w ukazaniu sie drukiem ksigzki.

Aby chociaz w pewnej mierze umozliwi¢ czytelnikom wczeéniejsze korzystanie z ksiazki,

LWYRKLAD ELEMENTOW MASZYN” ukaze sie w trzech oddzielnych tomach, z ktérych pierwszy,
,.Polaczenia”, znajduje si¢ w druku i wyjdzie z poczatkiem Il kwartalu b. r., poza tym prenu-
meratorzy powyzszej ksiazki beda mogli otrzymaé odbitki rysunkéw po cenie kosztéw draku
(po 10 zl za arkusz formatu A3). A
W:zmianki o ukazaniu si¢ ksiazki beda podane na lamach czasopism: ,Mechanik” i ,Prze-
glad Mechaniczny”.
Administracja Wydawnictw Ksigzkowych
Instytutu Wydawniczego SIMP
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MEODY MECHANIK

Prof. 'dr inz. KORNEL WESOELOWSKI

POMIAR TEMPERATUR PRZY POMOCY PIROMETROW
TERMOELEKTRYCZNYCH

Wstep

Temperatura jest czynnikiem, ktory w duzej
mierze wplywa na przebieg i wydajnos¢ pro-
cesé6w chemicznych., Niektére z nich wy-
magaja czesto stosowania temperatur w bar-
dzo waskich granicach i wtedy dokladny
pomiar temperatur posiada olbrzymie
czenie, gdyz nawet male niedoktadno$ci po-
miaru moga by¢ przyczyng nieodpowiedniego
przebiegu i matej wydajnosci procesu.

W przemy$le metalowym dokladny pomiar
temperatur stosowany jest we wszystkich ro-
dzajach obrébki cieplnej, lecz przede wszyst-
kim przy hartowaniu i ulepszaniu.

Niedoktadno$¢é pomiaru temperatur w ob-
robce cieplnej prowadzi czesto do zniszczenia
prawie gotowego produktu.

Powszechnie znane termometry rozszerzal-
nosciowe: rteciowe, alkoholowe, toluenowe
i in.,, uzywane w granicach temperatur od
— 190 C do 750C i rzadziej stosowane termo-
metry oporowe, uzywane w granicach tem-
peratur od — 200 C do 600 C, posiadaja w ob-
rébce cieplnej mniejsze znaczenie i stuzg
jedynie do pomiaru temperatur kapieli ozig-
biajacych oraz kapieli i piecé6w do odpuszcza-
nia.

Natomiast najwazniejszymi i najbardziej
rozpowszechnionymi przyrzadami 'do mierze-
nia temperatur w obrobce cieplnej sa piro-
metry termoelektryczne.

Pirometry termoelekiryczne

Rys. 1 podaje schemat takiego pirometru,
przy czym zasadniczymi jego czesciami sqa:
P M
yil 7
/

/ /

.
. + -
\zimne_konce

N 4

Spotno 540/a7-R1

Rys. 1. Schemat pirometru termoelektrycznego.

a) termoelement T zlozony z 2 drutéw roz-
nych metali lub stopéw, zespawanych kofcami
ze soba i na catej dlugosci od siebie izolo-
wanych za pomocg ogniotrwalych ceramicz-
nych rurek;

zna-

b) miliwoltomierz V do mierzenia napie¢ na"
wolnych konicach termoelementu, a po wy-
wzorcowaniu do bezposredniego wskazywania
temperatur;

c) przewody kompensacyjne P przedituzajgce
termoelement i przenoszace jego wolne kon-
ce w miejsce © temperaturze -otoczenia
(20 C);

d) przewody miedziane M stuzgce do po-
Yaczenia termoelementu, lub przewoddéw kom-
pensacyjnych z miliwoltomierzem.

Jezeli spawane konce tzw. gorqce spojenie
lub krétko: spoina dwu drutéw metalowych
termoelementu i ich wolne, tzw. zimne konce
posiadaja rozmaite temperatury, to wtedy na
tych ostatnich powstaje sila elektromoto-
ryczna. Sila ta, mierzona w miliwoltach za-
lezy od réznicy temperatur spoiny i zimnych
koncéw. W celu otrzymania dokladnych wska-
zan zimne konce powinny posiada¢ stalg tem-
perature przy ktérej pirometr zostal wy-
wzorcowany (najczesciej 20 C).

Poniewaz termoelementy wykonywane sa
czesto z drogich metali, przeto ze wzgledow
oszczednosciowych dlugosci ich stosuje sig
niewielkie. Wtedy jednak zimne konce termo-
elementu, znajdujgce sie w poblizu pieca,
ulegatyby ogrzaniu powyzej 20 C i po-
miar temperatury bylby niescisty. Aby tego
uniknagé, miedzy drutami termoelementu i mili-
woltomierzem umieszcza sie przewody kom-
pensacyjne z tanich metali lub stopéw (naj-
czesciej stopow miedzi z niklem), ktére umo-
zliwiaja przeniesienie zimnych koncéw termo-
elementu w miejsce o temperaturze zblizonej
do 20 C. Przewody kompensacyjne powinny
posiadac te same wlasnoéci termoelektryczne
co termoelement.

W tanich termoelementach przewody kom-
pensacyjne wykonuje sie z tych samych dru-
téw co termoelementy, jedynie o mniejszych
przekrojach, najczesciej w postaci kilkuzy-
towych kabli w izolacji azbestowej.

Natomiast przy termoelementach drogich,
jak platyna — platynarod (Pt — PtRh) prze-
wody kompensacyjne wykonuje sie Z odpo-
wiednich stopow nikiel — miedz tak dobra-
nych, aby w granicach stosowanych tempera-
tur, posiadaty takie same wlasnosci termo-

elektryczne, co termoelementy..
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Sprawdzenie przewodéw kompensacyjnych
i prawidlowos$ci polaczenia przeprowadza sie
przez podgrzanie miejsca polgczenia termo-
elementu z przewodem kompensacyjnym. Je-
zeli przy ogrzaniu wskazéwka miliwoltomie-
rza nie wychyli sie, to przewody sa dobrane
i polaczone prawidlowo.

Jezeli temperatura zimnych koncow jest
wyzsza lub nizsza od temperatury, przy kto-
"~ rej wywzorcowano termoelement, wtedy dla
uzyskania prawidlowego wyniku pomiaru do-
daje sig, lub odejmuje od wskazania miliwol-
tomierza poprawke. Poprawke te oblicza sig
przez pomnozenie réznicy temperatur zimnych
koncow: rzeczywistej i wzorcowania przez
odpowiedni wspoélczynnik c.

Wykres na rys. 2 podaje wartosci wspot-
czynnika ¢ w zaleznosci od temperatury go-
rgcego spojenia-dla roznych termoelementow
i dla temperatur zimnych koncéw, zawartych
miedzy 20 i 60 C..
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Rys. 2. Zalezno§é wspoélczynnika ¢ od temperatury
spoiny dla réznych termoelementéow (dla temperatur
zimnych kohcow zawartych w granicach od 20 do 60 C).

Jezeli np. zimne konce termopary Pt—PiRh,
wywzcrcowanej przy 20 C posiadaja w czasie
pomiaru temperatury w piecu, ktora wg wska-
zania miliwoltomierza wynosi 600 C, nie 20
lecz 40 C, to rzeczywista temperatura pieca
wynosi:

t=600+06.(40—20)=612C

Tego rodzaju obliczenia nie sg jednak do-
kladne i nalezy ich unikaé, utrzymujac zimne
konce w takiej temperaturze, jaka byta zacho-
wana przy wzorcowaniu pirometru. W tym
celu stosuje sie termostaty, utrzymujace stala
temperature zimnych koncow.

Termostaty sa jednak przyrzadami drogimi,
stosuje sie przeto najczesciej tansze sposoby

utrzymywania prawie . stalej temperatury
zimnych kohcéw przez umieszczenie ich w ter-
mosie z wodg lub zakopanie w ziemi (rys. 3).

Rys. 3. Sposéb utrzymania statej temperatury zimnych

koncéw przez zakopanie ich w ziemi. P — przewody
kompensacyjne, M — przewody miedziane, Z — zimne
konce, Bw — butla wewnetrzna, Bz — butla -
zewnetrzna.

Na wybor termoelementu najwiekszy wpltyw
posiadaja ich wlasnosci termoelektryczne,
a ponadto cena.

Im jest wyzsza sila elektromotoryczna
termoelementu, tym dokladniejszy jest po-
miar temperatury i tym mniej precyzyjnych
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Rys. 4. Zalezno$¢ sity elektromotorycznej réznych
termoelementéw od temperatrury.

(a wiec i tanszych) mozna uzy¢ przyrzaddéw
pomiarowych. Wszystkie jednak termoele-
menty charakteryzuja sie tym, z= ich sila
motoryczna nie jest proporcjonalna do tem-
peratury.
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Rys. 4 podaje zalezno$¢ sity elektrcmoto-
rycznej od temperatury dla najczgsciej stoso-
wanych termoelementow.

Trwalo$¢ termoelementu zalezy przede
wszystkim od jego odpornos$ci na korozje. Na
ogbdl przestrzega sie, aby termoelement byt
dobrze izolowany od wplywu gazdéw pieco-
wych i tlenu powietrza oraz aby pracowal
w temperaturach znacznie nizszych od maksy-
malnej dopuszczalnej temperatury.

Aby otrzymaé dostateczne wychylenie mili-
woltomierza, uzyskana réznica napiecia m'e-
dzy <poing a zimnymi kencami, powinna by¢
dos$¢ duza. Z tego powodu pirometry termo-
elektiryczne sa stosowan= d> pomiaru tempa-
ratur powyzej 200 C; ponizej tej temperatury
lepsze wyniki dajg termometry oporowe
i rozszerzalnosciowe.

Do najbardziej rozpowszechnionych termo-
elementow naleza: 1. platyna-platynarod (Pt—
PtRh) (termoelement Le Chate]iera) w postaci
cienkich drutow: platynoweg'o i stopu platyny
z 10% rodu, o srednicy najczesciej 0,4 do
0,6 mm. Termoelement ten posiada stosunko-
wo mala site elektromotoryczng. Jest on wra-
zliwy na chemiczne dzialanie gazéw zawiera-
jacych wegiel, a ponad to par metali i nie-
metali, jak krzemu, siarki i fosforu; nalezy
go przeto zabezpieczy¢ za pomoca ochronnej
rurki nie przepuszczajacej gazéw i par. Naj-
lepiej do tego celu nadaja sie rurki kwarcowe
(do 1000C) lub z masy Pythagorasa (do
1350 C). Rurki te sa jednak kruche i tam'iwe.
Z tego powodu nalezy je chroni¢ przed zla-
maniem umieszczajac w rurce z ognioodpornej
chremowo-niklowej stali.

W praktyce uzywa sie termoelementu Pt —
PtRh do mierzenia temperatur lezacych po-
wyzej 1000 C, przy czym trwale moze on pra-
cowaé do 1300 C, a chwilowo nawet do
1600 C. Powyzej temperatury 1300 C platyna
sublimuje, przez co zmniejsza sie przekrdj
drutu i zmienia sita elektromotoryczna termo-
elementu.

.2. Do mierzenia temperatur lezgacych po-
wyzej 1600 C stuza termoelementy wykonane
ze stopow irydu z rodem (10%s) (IrRh), i irydu
z rutenem (10%) (IrRu), lecz ruten szybko sie
wypala i pomiar staje sie niedokladny.

3. Do pomiarow jeszcze wyzszych tempe-
ratur stosuje sie termoelementy wvykonane
z wolframu i wolframu - z molibdenem
(W-WMo), wymagaja one jednak atmosfery
wodorowej i rurek ochronnych z korundu
lub tlenku berylu.

4. Nikiel — nikielchrom (Ni-NiCr) w postaci
drutéw: niklowego i stopu niklu z 15% chro-
mu, o $rednicy 1 do 2 mm. Czesto wykonuje
sie termoelement, umieszczajac izolowany
drut niklowy w rurce z nikielchromu i zespa-

wanie ich na dnie rurki, Takie termoelementy
muszg by¢ réwniez zabezpieczone przed ga-
zami i parami metali w rurce kwarcowej lub
z masy Pythagorasa. Stosuje sie je do pomiaru
temperatur dochodzacych do 1000 C, przy
krotkotrwalych pomiarach do 1100 C.

5. Termoelementy chromel-alumel sg wyko-
nane ze stopdw niklu z 10% chromu i niklu
z 2% glnu, 3% manganu i 1% krzemu. Odzna-
czaja sie tym, ze zalezno$¢ ich sily elektro-
motorycznej od temperatury jest proporcjo-
nalna. Termoelement ten moze by¢ uzywany
stale do 1200 C a chwilowo nawet do 1300 C.
Jest on najlepszym z termoelementéw nie-
szlachetnych.

6. Nikielchrom- konslantan (NiCr-CuNi)
w postaci drutéw (o Srednicy ok. 2 mm) ze
stopu niklu z 25% zelaza i 11% chromui sto-
pu miedzi z 40% niklu. Ten termoelement sto-
suje sie do pomiaru temperatur dochodzg-
cych do 900 C, a przy krétkotrwatych pomia-
rach nawet do 1000 C. Odznacza sie tym, ze
daje stosunkowo bardzo wysoka site elektro-
motoryczna.

7. Zelazo-konstantan (Fe-CuNi) w postaci
drutéw: zelaznego i stopu miedzi z 40% nikluy,
o $rednicy okoto 2 mm, lub jako izolowany
drut konstantanowy, umieszczony w rurce
zelaznej i zespawany z dnem rurki. Termo-
element ten posiada duze zastosowanie z po-
wodu znacznej sily elektromotorycznej i ni-
skiej ceny. Stosuje sie go do pomiaru temoe-
ratur dochodzacych do 800 C, a przv krotko-
trwalych pomiarach nawet do 1000 C, przy
czym w tych temperaturach nie ulega szkodli-
wemu dziataniu par i gazdw. Tlen dziata jed-
nak na Zelazo utleniajaco i z tego powodu
nalezy stosowac rurki ochronne.

8. Miedz-konstentan (Cu-NiCu) w postaci
drutow o srednicy 2 mm i wiecej, lub rury
miedzian=j z umieszczonym w niej izolowa-
nym drutem konstantanowym, zespawanym na
jej koncu. Stosuje sig do mierzsnia tempzra-
tur do 600 C.

9. Srebro-konstantan (Ag-CulNi) w postaci
drutéw o $rednicy 2 mm i wiecej, lub rury
miedzianej z vmieszczonym w niej izolowa-
nym drutem konstantanowym zespawanym
na jej koncu. Stosuje sie do pomiaru tempe-
ratur do 500 C.

W celu izolacji elektryczne] poszczegolnych
drutéw termoelementu umieszcza sie je w ce-
ramicznych rurkach.

Jak sie okazalo rurki izolacyjne mogg by¢

. zrédlem powaznych bleddéw, gdvzi nagrzane

do temperatury powvzej 1000 C, bardzo cresto
nie sa juz dobrymi izolatorami elektrycznymi.
Jezeli wiec rurki stykaja sie ze soba na ‘duzej
przestrzeni, a . chronione termoelementy sa
z cienkich i wysokooporowych drutéw, to
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wtedy do$¢ znaczna cze$é¢ pradu moze omijac
miliwoltomierz i wskutek tego prowadzi¢ do
btednych jego wskazan.

Stosowanie rurek kwarcowych jako ‘izola-
torow elektrycznych dla termoelementéw
jest szczegodlnie nie wskazane, gdy znajduja
sig one w rurkach stalowych, gdyz powstajgcy
w wysokich temperaturach tlenek zelaza dzia-
la na kwarc, powodujac jego szybkie niszcze-
nie. : :

Termoelementy powinny znajdowaé sie
w rurkach ochronnych, zabezpieczajacych je
przed uszkodzeniami mechanicznymi i che-
micznymi, Z tego powodu rurki ochronne nie
powinny przepuszcza¢ gazéw i par, powinny
by¢ odporne na wysokie temperatury i gwat-
towne zmiany temperatur, odporne na mecha-
niczne uderzenia i o duzym przewodnictwie
cieplnym.

Najbardziej rozpowszechnionymi rurkami
ochronnymi niemetalowymi sg: kwarc i por-
celana, przy czym ani kwarc, ani porcelana
nie spelniajag wszystkich wyzej wymienio-
nych warunkdw. Najwazniejsza wadg kwarcu
jest to, ze w pewnych temperaturach ulega
on przemianom alotropowym, polgczonym
ze zmiang gestosci, co powoduje jego kru-
choéé, Zaleta natomiast jest znaczna odpor-
nos¢ na gwaltowne zmiany temperatury. Por-
celana nie ulega przemianom alotropowym,
lecz za to nie znosi gwaltownych zmian
temperatur..

Poza kwarcem i porcelana na oslony izolo-
wanych termoelementéw uzywa sig jeszcze
rur szamotowych, silitowych i innych.

Oprocz tych materialdéw niemetalowych
stosuje sie jeszcze rurki z metali lub stopow,

przy czym najbardziej rozpowszechnionymi sg:

zelazo, nikiel, stal chromowa, stal chromowo-
miklowa, a do stosunkowo niskich temperatur
nawet miedz.

Ostony chromowo-niklowe sg z nich naj-
lepszymi i wytrzymuja tetmperatury docho-
dzace do 1200 C. .

Jak z rys. 4 wynika, do mierzenia wyzszych
temperatur nadaje sie termoelement platyna-
platynarod, a do nieco nizszych przede wszy-
stkim termoelement chromel-alumel i nikiel-
chrom-konstantan, gléwnie z tego powodu, ze
zalezno$¢ wychylenia miliwoltomierza e od
temperatury ¢ [e=1f ({)] jest dla nich bardzo
zblizona do prostej.

Celem obnizenia kosztéw urzadzenia czesto
jeden miliwoltomierz stuzy do odczytywania
wskazan kilku termoelementéw; wtedy ko-
nieczne jest uzycie odpowiedniego przelacz-
nika.

Rys. 5 przedstawia schemat wurzadzenia,
w ktérym “jeden miliwoltomierz obstuguje
szes¢ termoelementow.

Bardzo wygodnymi w uzyciu sg pirometry
samopiszgce, ktére réznymi kolorami rejestru-
ja przebieg zmian temperatury.

(
{_miliwoffomierz
|, _przelgcenik
23458
! 2 J 4 540/d7 %5

fermoelementy

Rys. 5. Schemat pirometru z sze§cioma
termoelementami.

Rys. 6 przedstawia schemat takiego samo-
piszacego pirometru zlozonego z szesciu termo-
elementow.
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Rys. 6. Schemat pirometru samopiszgcego.

Odpowiedni mechanizm (na rysunku nie
pokazany) napedza walek, ktoéry porusza pa-
pier oraz obraca drugi walek, wlaczajacy co
pewien czas inny termoelement. Po ustaleniu
sie wskazowki pirometru jest ona co pewien
czas przyciskana do watka i robi odcisk na
papierze poprzez barwng wstege.

Duze znaczenie posiadajg pirometry mpola-
czone z samoczynnym regulatorem, utrzymu-
jace temperature w okreslonych granicach.
Urzadzenia te znajduja zastosowanie do pie-
céw elektrycznych.

Rys. 7 przedstawia schemat takiego regula-
tora temperatury, zwanego réwmiez termore-
gulatorem.

Termoregulator zbudowany jest jak zwykly
miliwoltomierz wskazowkowy z dodatkowym
urzadzeniem, skladajgcym sie z ruchomego
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strzemienia S i trzech kontaktéow, przy czym
dwa pierwsze I i 2 polaczone sg z nierucho-
mymi wskazéwkami, ograniczajgcymi zakres
stosowanej temperatury.

Co pewien czas dzieki polaczeniu strzemie-
nia z elektrycznym silnikiem za pomoca mimo-
$§rodu (na rysunku nie wskazanym), strzemie
opuszcza sie i wychyla nieco wskazowke ru-
choma w dél. Jezeli temperatura pieca jest
w zgdanym zakresie, czyli wskazéwka rucho-
ma znajduje sie miedzy nieruchomymi, to
stopka na wskazdéwce ruchomej B nie trafia na
ptytki kontaktowe i do pieca pltynie prad nor-
malny. ;

7. Schemat termoregulatora.

Rys.

Jezeli natomiast temperatura wzros$nie zbyt
wysoko, to po wychyleniu przez sirzemieg
wskazowki ruchomej w dél, stopka B przy-
ciska plytke 2 i powoduje za posrednictwem
przekaznika wylaczenie pradu. Wskutek tego
spada temperatura w piecu i wskazéwka ru-
choma powoli wraca miedzy wskazdéwki nie-
ruchome, . )

Gdy stopka B znajdzie sie miedzy plytkami
kontaktowymi, to po opuszczeniu strzemienia,
za posrednictwem kontaktu 3 i przekaznika,
prad zostaje ponownie wigczony.

Gdyby jednak pomimo to temperatura w pie-
cu nadal spadata, to gdy tylko wskazéwka ru-
choma znajdzie sig nad plytka kontaktows 1,
natychmiast za posrednictwem przekaznika
zostaje wlaczony dodatkowy prad do pieca,
przez co znowu temperatura jego wzrcsnie.

Aby pirometr termoelektryczny stal sie
niezawodnym, muszga byé zachowane pewne
ostroznoéci, a mianowicie: wszystkie polacze-
nia elementéw i przewodnikow pomiedzy so-
ba i aparatami wskaznikowymi muszg by¢
wykonane prawidtowo, oczyszczone od tlen-
kéw, kurzu i brudu, a sam termoelement musi
znajdowad sie w Srodku pieca, lecz tak, aby
nie byl narazony na uszkodzenie lub 'dziata-
nie gazdw.

Pamietaé nalezy, ze termoelement wskazuje
temperature 'miejsca spoiny, a nie tempera-
ture obrabianej stali. Dlatego nalezy termo-
element umie$ci¢ w takim miejscu, aby go
mozna bylo obserwowaé przez wziernik, ce-
lem poréwnania stopnia ' jego nagrzanis
i przedmiotu znajdujgcego sie w piecu.

Pirometr nalezy do czulych i precyzyjnych
przyrzadéw i z tego powodu nie‘ znosi
wstrzaséw. Przy przenoszeniu naleizy zawsze
unieruchamia¢ jego wskazdéwke. Obecnosé
w poblizu pirometréw duzych ilosci zelaza,
przewodnikoéw, ‘przez ktére plynie prad i tp.
wplywa ujemnie na dokladno$¢ wskazan. Dla
zabezpieczenia pirometru od pradéw obcych
nalezy go izolowaé¢, najlepiej przez ustawie-
nie na plycie szklanej. W ‘pomieszczeniach,
gdzie =znajduje sie kurz, pirometr nalezy
umies$ci¢ w oszklonej szafce.

Dokltadno$¢ pirometru ' termoelektrycznego
wynosi 0,5 do 1% obszaru mierniczego. Na
skutek przemian miedzykrystalicznych, dzia-
lania chemicznego gazoéw i par i tp., termo-
elementy 'ulegaja niszczeniu i ich wskazania
sg coraz mniej dokladne. Dlatego tez termo-
elementy powinny by¢ co pewien czas spraw-
dzane. Niezaleznie od tego pirometry nalezy
sprawdzié¢ po'kazdym nowym spawaniu termo-
elementéw, po naprawie miliwoltomierza;,;
a nawet przed kaidym specjalnie waznym
pomiarem temperatury, jak np. przed harto-
waniem specjalnie drogich narzedzi. Jezeli
pirometry wykazuja bledy wynoszace 10 —+
15C, to natychmiast nalezy termoelementy
wymienié.

W kazdym nalezycie prowadzonym zakla-
dzie obroébki cieplnej nalezy prowadzi¢ kon-
trole pirometréw, odnotowujac wyniki spraw-
dzenia w kartotece lub w ksiazce. Kartka kon-
trolna pirometru powinna wyglada¢ nastepu-

jaco.

Pochodzenie i numer galwanome-

14 AEG Samorejestr.
Nr 157253
Pochodzenie i numer termoele-
mentu . . .« . v .4 e e e, . Heraeus Nr 7

Pt—PtRh

Grubosé¢, dlugosé i ciezar termoele-
mentu . . .. . . e . e . 04 mm, 2 X I m
2 X 025G

Rodzaj ochronnej rurki ceramicz-
nej i metalowej. . . . . . . . Pythagoras. Stal

chromowoniklowa

Miejsce i data rozpoczecia uzyt-
kowania Piec silitowy

1.VIL.1947 r.

Maksymalna dopuszczalna tempe-
ratura pomiaru 1200 C ze wzgledu

na rurke stalows

Sprawdzono dnia 1.10.47 ‘ l

Blad wskazan — 0,5%

Kiedy i z jakiej przyczyny wycofany z uZytkowania
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CZUJNIKI MECHANICZNE — ICH KONSTRUKCJA
| CECHY CHARAKTERYSTYCZNE

Z narzedzi mierniczych, ktérych konstruk-
cja w ostatnich czasach ulegla powazniejszej
ewolucji, nalezy wymieni¢ czujniki. Stoso-
wane sa wszedzie tam, gdzie nie zalezy na
okresleniu wymiaru przedmiotu, lecz na
stwierdzeniu réznicy miedzy istotnym wymia-
rem a miarg wzorca. Jest rzeczg oczywists, iz
w miare rozwoju produkcji masowej, wyma-
gajgcej stosowania wymiaréw granicznych,
czujnik znajduje coraz szersze zastosowanie.

13/43-Re

‘Rys. 1.

Czujnik pozwala eliminowaé¢ subiektywne
bledy, jakie zawsze wystepuja w wypadkuy,
gdy reka nalezy wyczu¢ opor styku narze-
dzia z przedmiotem; usuniecie tych przypadko-
wych bledéow pomiarowych osiggnigto dzieki
temu, Ze sila nacisku kowadelka mierzacego
zalezy jedynie od wyregulowania sprezyny
dociskajacej i nie posiada zadnego zwigzku
ze zrecznoscig lub silag reki osoby mierza-
cej.’

I

Gjag-A2

Blqd wskazas |
Rys. 2.

Poniewaz roznice wymiaréw przedmiotu
i wzorca sg zwykle minimalnz — rzgdu s2t-

nych, tysiecznych a czasem nawet dziesigcio- .

tysiecznych milimetra, wigec minimalny ruch
kowadetka mierzacego musi by¢ wielokrotnie
powiekszony, aby jego przesunigcia bylty dla
oka widoczne na skali odczytowej. Doklad-
no$¢ wskazan ‘czujnika zalezy od rodzaju
przekladni, przenoszacej ruch kowadelka na
wskazowke.

W zaleznosci od zasady rozwigzania kon-
strukcyjnego przekladni rozrézniamy czuj-
niki: 1) mechaniczne, 2) optyczne, 3) hydrau-
liczne, 4) pneumatyczne, 5) elektryczne.

Czujniki mechaniczne s oparte na zasadzie
dzwigni nieréwnoramiennej (pojedynczej lub
wielokrotnej), systemie kélek zebatych, tasmy
metalowej spiralnie zwinigtej i t. p.

Rys. 1 przedsiawia jeden z najprostszych
przykltadéw czujnika dzwigniowego, gdzie A
jest dzwignig nieréwnoramienng, ktérej krét-
szy koniec jest jednocze$nie koncowka mie-
rzgca, a dluiszy wskazowka, poruszajgcy sig

1 ]
S\
‘g} /1
=

540j¢7-R3 |

Rys. 3.

wzdluz skali. Ze wzgledu na prostote kon-
strukcji czujniki tego rodzaju sg czesto bu-
dowane przez rozmaite warsztaty dla wla-
nych potrzeb i wienczas przelozenie przeklad-
ni nie przekracza zwykle 1/20.

i ;,J,T\j‘,
R ]
Rys. 4.

Czujniki precyzyjne, systemu dzwigniowego,
umozliwiajace odczytywanie do 1/100 lub na-
wet do 1/1000 mm, powinny by¢ budowane
przy zachowaniu pewnych konstrukcyjnych
zasad, a mianowicie:

1. Styk miedzy przedmiotem a wlasciwym
aparatem powinien by¢ osiggnigty przy po-
mocy elementu posredniego — koncowki mie-
rzacej.

2. Ulozyskowanie dzwigni powinno byé
szczegblnie starannie wykonane,

3. Punkty oporowe dzwigni i jej o$
obrotu musza leze¢ na jednej prostej (rys. 2).

4. W polozeniu zerowym koncéwka mierzg-
ca powinna by¢ prostopadia do linii lgczacej
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punkty oporowe diwigni
(rys. 3).

5. Jesli punkty oporowe dzwigni leza na po-
wierzchniach cylindrycznych, to $rodki tych
powierzchni i c¢§ cbrctu cdzwigni powinny
leze¢ na jednej prostej (rys. 4).

i jej o§ obrotu

i

I

-,

A

“3/aR R4
Wadlwa Aonstrukn

Rys. 5.

el s

D

G- -

Prawidfowg konstrukeja

R:r=Y:X
a:b=a,:b = X:Y
Rys. 6.

Wadlwe  konstrukcpo
Rys. 7.

U r3/08 28

Prawiglowa  konstrukcpa

Rys. 8.

6. Stosunek ramion dzwigni powinien po-
zostawaé niezmienny przy roéznych jej poto-
zeniach. Rysunki 5 i 6 pokazuja wadliwg
i prawidtowa konstrukcje.

7. Wyzej wymieniona zasada stosuje sig
oczywiscie i do dzwigni wielokrotnych. Rys.
7 i 8 przedstawiaja wadliwg i prawidlowa
konstrukje dzwigni wielokrotnych.

Omowione zasady konstrukcyjne oczywiscie
nie wyczerpuja tematu, stanowig one jedynie
gléwne wytyczne przy projektowaniu czujni-
kow dzwigniowych.

ety

o

13/48-RS

Rys. 9.

3/48 -RY

Rys. 19.

Jako przyklad precyzyjnego czujnika dzwi-
gniowego moze postuzyé¢ czujnik Hirtha, kto-
rego zasada dzialania oraz konstrukcyjne wy-
konanie uwidoczniono na rys. 9 i 10. Wy-
réznia sie on prostota budowy oraz duzg do-
kladnoscig pomiaru. '

Drugim przyktadem tego rodzaju czujnika
niech bedzie przyrzad. do badania $rednic we-
wnetrznych produkowany przez firme C. E.
Jokannson w Szwecji (rys. 11). Celem zwiek-
szenia obszaru mierniczego ma on rozszerzong
skale; jako <charakterystyczng cechg kon-
strukcyjng mozna wskazaé system dwudzwi-
gniowy; ponadto w szczegélnym wykonaniu
posiada ten przyrzad dwie odrebne podziatki
i dwie wskazowki: jedna daje wskazania
zgrubne — w setnych milimetra, druga na-
tomiast pozwala w pewnym obszarze pierwszej
podziatki na bardziej dokladne jpomiary —
w tysigcznych cze$ciach milimetra.
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widoczny
13 Widaé

Spos6b uzycia tego przyrzadu
jest z rys. 12, ponadto na rys.

Rys. 12.

pewne szczegOty konstrukcyjne samej gtowki
pomiarowej; nozki 11 stuzg do prawidtowego
ustawienia przyrzadu w badanym otworze
i nie majg nic wspolnego z witasciwym po-
miarem. Opisanie przyirzigdy buduje jsie dla
obszaru $rednic od 4 do 600 mm.

Typem czujnikéw, opartych na systemie ko-
tek zebatych, isa czujniki zegarowe (rys. 14);
ze wzgledu na zalaty praktyczne znalazty one
bardzo szerokie 'zastosowanie i budowane sg
przez rézne firmy. Do rzedu lepszych nalezy
zaliczy¢ czujniki firmy Zeiss, ktérego kon-
strukcyjne szczegéty widoczne sg na rys. 15.

Ttoczek dotykowy 1 zamiast zebatki posia-
da naciety gwint 2, o odpowiednim skoku,
ktory iz fcoleii zazebia jsie kotkiem $limako-
wym 3 (nastawienie na zero odbywa sie przez
pokrecanie ttoczka dotykowego); luzy mie-
dzyzebne usuniete sg przy pomocy sprezyny 4
i k6tka zebatego; docisk kowadetka do przed-
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miotu powoduje sprezyna 5 poprzez czes$¢ 7.
Rys. 16 i 17 pokazujg kompletne czujniki

Rys. 15.
z podstawkami; pokazany na rys. 16 czujnik
z uchwytem do zamocowania w suporcie ob-

rabiarki, jest zaopatrzony w przyrzad A do
badania gtebokich otworéw lub szczelin. 1

Rys. 16.

Rys. 17.

Czujniki innej znanej firmy C. Mahr maja
specjalne urzadzenie (rys. 18), przy pomocy
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ktérego osigga sie stalty nacisk kowadetka
pomiarowego na przedmiot, niezaleznie od te-
go, w ktdrym obszarze skali odbywa sie po-
miar. Czujniki zegarowe majg zwykle obszar
mierniczy 10 mm —rzadziej 3mm, doktadnos$¢
pomiaréw do 0,00 mm, nacisk kowadetka na
przedmiot stosowany bywa w 'granicach od
100 do 300 G.

Ciekawa budowe posiada czujnik ,,Mikro-
kator" 'wyrobu firmy C. E. Johansson (rys. 19).
Elementem mierzgcym jest cienka, ze sprezy-
stego materiatlu wykonana, tasma spiralnie
skrecona w potowie w prawo, w potowie

w lewo. Po $rodku tej taSmy, w miejscu gdzie
zmienia sie¢ kierunek zwojow spirali, przy-
twierdzona jest wskazoéwka; rozciggajac tasme

MECHANIK
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w kierunku jej ditugosci powoduje sie wy-
chylenie wskazowki W. Tiumienie ruchdw
wskazéwki osigga sie przez to, ze w jej pobli-

Zu taSma mierzaca hamowana jest kroplg oli-
wy, umieszczonej w kawatku rozcietej rurki
B (rys. 20).

Zwykte mikrokatory typu handlowego po-
siadajg obszar mierniczy od 0,02 mm do 04
mm, odczytanie z doktadnoscig od 0,0002 mm
do 0,00 mm, nacisk kowadetka pomiarowego
jest rowny w przyblizeniu 200— 300 G, w wy-
padku specjalnych zadan mozna mikrokatory
zaopatrzy¢é w sprezyny, dajace nacisk ko-
wadetka 0,2 G1).

I) Opisy pozostatych typéw czujnikéw, wymienio-
nych we wstepie bedg podane w oddzielnym artykule.

MIARY | WAGI W DAWNEJ POLSCE

Przedruk z Encyklopedii Staropolskiej Zygmunta Glogera, Warszaina, 1902 r.

Chcac mierzy¢, trzeba mie¢ jakg znajoma
wielkos¢, aby z nig poréwnywaé nieznajoma,
i ta sie wilasciwie nazywa miarg. Takg pier.
wotng miarg dla kazdego cztowieka jest np.:
palec, dton, piedz, stopa, krok, sazen. Na tych
podstawach opieraty swoje miary wszystkie
ludy starozytne, np. Hebrajczycy (Encykl.
kosciel., t. X1V, str. 267). Rowniez i w mowie
naszych prapradziadéw lechickich do najdaw-
niejszych nalezy¢ muszg takie okre$lenia np.
gtebokosci: po kostki, po kolana, w pas,
w pachy, gteboko na chtopa, na dwa lub trzy
chtopy. Rece rozkrzyzowane poziomo dawaty

»siag" czyli dlugosé, do ktdrej siegaty ich
konczyny. Tkanina trzymana za jeden brzeg
palcami a drugim brzegiem dociagnieta do
Srodka piersi dawata ,tokieé¢ wielki", za$ od
palcow, do pachy — tokieé¢ maty. Po6zniej to-
kie¢ wielki nazwano ,gietym" lub ,strzatg",
miat bowiem diugo$¢ strzaty od tuku, tokied
za$ maly, przyjety przez kupcéw, nazwano
Lkramnym", a w XVIII w. pozyskat urzedowg
nazwe ,warszawskiego". Obwdd gtowy do-
rostego mezczyzny dawat takze diugos¢ zbli-
zong do tokcia matego. Najwieksza diugosé
rozmaitosci pomiedzy koncem palca wielkiego
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i serdecznego data ,piedzie”. Takich piedzi
liczono w lokciu wielkim 4, w malym 3. Sze.
rokos¢ palca wielkiego (w brzuszczu) dala cal,
bedac 1/24 czesScia tokcia matego. Dlugodé
stopy, wynoszaca okolo polowy takizgo
tokcia, szlosta za$ cze$é sigga nazwana zo-
stata ,stopg”. Skok czlowieka rozpedzonzsgo
uwazgno za maksymalng miare kroku ludzk’e.
go, wieksza od ,siaga a rowna polowie
olaski” czyli preta i ze stu takich skokow
stworzono ,staje”, ,stajanie. Zwykly garnek
gliniany do warzenia strawy, zwany w staro-
polszczyznie ,,garncem’ ‘stat sie miarg nale-
wng, czyli ,garncem piwnym”, gar za$§ dwa
razy wiekszy, uzywany do przechowywania
rzeczy sypkich zostat garncem podwdjnym
czyli ,zboznym"” tj. zbozowym. Jednem sto.
wem, wszystkie miary, ktére wystarczyty pier-
wotnym Lechitom w ich zyciu domowym,
nosza po dzi§ dzien nazwy polskie. Wszystkie
zas scislejsze, ktore weszty w uzycie skutkiem
zawiazania stosunkéw handlowych z kupcami
zagranicznymi, wzieto od sasiadow i tylko
spolszczono ich nazwy. cudzoziemskie, a do
tych naleza: cal, mila, wiertel, faszt, klofta, ta-
tra, anlal, fasa, tuzin, medel, fut, funt, gwicht,
g:ry, szalki, centnar, gruntwaga, mdrg, sznur,
tan, i inne. Blizsze wiadomosci o uzywanych
w Polsce miarach i wagach znajduja sie w ni-
niejszej Encyklopedii pod wyrazami: Antaf,
Beczka, Ceatnar, Garniec, Grzywna, Korzec,
tan, Lokieé, tut, Mila, Mérg, Oko, Pret, Sqzen,
Staje, Sznur i Widéka, Poniewaz pominigte zo-
staly we wlasciwym porzadku alfabetycznym:
funt, huba I kamienn, podajemy wiec tutaj
o nich co nastepuje: Funt z lacinskiego wy-
razu pondus i niemieckiego Pfund, wszedl do
Polski w s$rednich wiekach z kupiectwem nie.
mieckim, dzieli sie na tutow wroctawskich 32.
Gdy w kazdym kraju krazyly pieniadze i in.
nych krajow, byl niegdy$ zwyczaj i w Polsce
przy wiekszych sumach przyjmowania pienie-
dzy na wage. Wazono wiec srebro na ,,grzyw-
ny" czyli potfunty, bo grzywna wazyla lu.
téw wroctawskich 16, W Anglii dawny zwy.
czaj wazenia szterlingéw na funty upamietnit
sie do dzisiaj w sposobie liczenia pieniedzy
i kapitaléw. Funt polski wazyt 2 grzywny
czyli assow 8,400, Na kamien szlo funtéw
polskich 32. Funt litewski, podlug prawa
z 1. 1766, poréwnany byt z funtem berlinnskim,
mniejszym o 1/3 od funta wroctawskiego czyli
polskiego potwierdzonego w Koronie prawem
z r. 1764. Huba, z niemieckiego die Hube,
znaczy wloke o 24 morgach chelminskich. Ko.
loni$ci niemieccy, nazywani ,holendrami”,
ktérzy za czasdw saskich licznie do Polski na.
ptywali, dostawali zwykle po hubie ziemi.
Kamien, jako waga w domowym zastosowaniu,
stanowil czwartg czeéé centnara, wazyl zatem
funtow 25. Atoli w handlu nie uzywano ta-

kich kamieni, tylko 32.funtowych, nazywano
je niekiedy ,lekkimi dla odréznienia od
»ciezkich” 50.funtowych. Na centnar kupiecki
szto kamieni 32-funtowych 4 lub 5. ,Kamie-
niem" nazywano takze ciezarek, bedacy nor.
malng wagq dukata. W prawodawstwie pol.
skim widzimy z jednej strony bardzo rozumne
usilowanie ujednostajnienia miar i wag w ca.
tym panstwie, z drugiej wtasciwa tym prawom
liberalng wyrozumiaio$¢ na pewne prowincjo.
nalne roznice odwiecznym zwyczajem miejsco.
wym uprawnione. Prawo z 1. 1420 powiada:
.Miary zboza", sukien i innych rzsczy ziem-
nych, przez kmiecie do targu wozcnych, przez
wojewody na kazdy rok stanowione by¢
maja’‘. W r. 1511 uchwalono, ze ,miara z sta-
rodawna postawiona, ma by¢ od kupcéw cho-
wana' ktorag ,,gdyby kto utracil, wedlug sta-
tutu przez wojewody i starosty karany
by¢ ma‘“ (Vol. leg. 1, f. 376). W r. 1565 po-
stanowiono, ,22 miary i wagi wszzlkie
wszedzie jednakie by¢é majg, ktére woje-
wodowie po tym sejmie kazdy w swoim
wojewddztwie, uczyniwszy konwokacje dy-
gnitarzéw i urzedéw staroscich, i Rady mia.
sta glowniejszego, w onemze wojewodziwie
powinni opowiedzie¢ i sprawiedliwie wymie.
rzywszy, onez na zamki gléwne starostom,
i do kazdego miasta i miasteczka pod swa
cecha odda¢, gdzie na ratuszu majg by¢ cho.
wane, darmo kazdemu wymierzone i wszedy
pod winami w statucie cpisanymi uzywane".
R. 1507 waga i tokie¢ krakowski z poznanskim
zostaly zrownane, a lwowski i lubelski w swo.
jej mierze zostawiono. R. 1532 miara plocka
z poznanska zrownana. R. 1565 przepisany
wszystkiej Koronie lokie¢ krakowski, jakc tez
zalecono, aby w jednem wojewddztwie jedna.
kie byly miary. R. 1569 wojewdédztwu Podla.
skiemu (na Zadanie podlasian przylgczonemu
od W. Ksiestwa Lit. do Korony) nakazano
mieé miary takie jako w Warszawie. R. 1616

.postanowiono, aby we wszystkich miastecz.

kach tak krélewskich, jako tez duchownych
i szlacheckich, wszystkie miary w kazdem
wojewddztwie byly jednakowe. R. 1613 na-
stapila uchwala co do miar wileaskich i ko.
wienskich. Nakazano takze, aby miary wymie.
rzone i cechowane byly zelazem okowane,
albo z miedzi urobione, jedne na ratuszu
a drugie w grodzie zostawaly i potrzebujacym
dawane byly. W latach 1565 i 1633 poréwnano
miary ksiestwa O$wiecimskiego i Zatorskiego
7 krakowskim. Ks. Kluk pisze, ze w Polsce
,Miary do mierzenia zboza, jezeli bednarskie,
bywaia: debowe, sosnowe, bukowe, jez=li
z jednego kloca dlubene: topolowe, wierzbo.
we, osowe i olszowe”. Maja Polacy dawne
przystowia kupieckie: 1) Lepsza miara niz wia.
ra, 2) Lepiej mierzy¢ n'z wierzy¢, 3) Co miara
to wiara. 4) I przvslowie mowi stare: wszystko

dobre, byle w miare.
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

POMIARY ZBIEZNOSCI STOZKOW WEWNETRZNYCH

Jes$li mamy zmierzy¢ zbieznodé¢ stozka we-
wnetrznego, ktéry posiada dos¢ matle Srednice
krancowe, wéwczes pcmiaru dokonujemy na-
0gdt przy pomocy kulek oraz giebokoscio-
mierza. W wypadku za$, gdy mamy okresli¢
zbieznos$¢ stozka zwlaszcza ,$lep2go’’o matej
dlugosci i duzych $rednicach krancowych,
wtedy dla dokonania pomiaru posilkowac sie
mczemy zamccowanym na pionowej kolu-
mience, kidra jest osadzona w imaku nozo-
wym suportu tokarki, czujnikiem, zaopatrzo-
nym w uklad dizwigien, jak to pokazuje ry-
sunek.

Pomiaru dokonujemy w sposob nastgpu-
jacy:

1) Przy pomocy czujnika sprawdzamy czy
stozek jest osadzony w uchwyciz pra-
widlowo, a wiec czy nie ,bij2" na wiek-
szej i mniejszaj Srednicy.

2) Przesuwamy suport w kierunku przed-
miotu (pokazan=g> na rysunku w prze-
kroju) w ten sposob, aby koniec dzwi-
gni czujnika dotykal stozka w jego naj-
wyZszym punkcie w poblizu kranica.
(Pamieta¢ przy tym nalezy, aby skaso-
wany byl luz w nakretce Sruby pociz-
gowej sanck narzedziowych, ktére win-
ny by¢ ustawione réwnolegle do pro-
wadnic toza tokarki).

3) Tarcze czujnikowa oraz pierscien ska-
lowy $ruby sanek narzedziowych na-
stawiamy ,,na zero".

4) Przesuwamy sanki narzedziowe do dru-
giego (na rysunku przekropkowanzgoj
krancowego polozenia dzwigni i od-

czytujemy na tarczy czujnika rdznicg
promienia stozka, jako wielko$¢ a, a na
pierscien'u skalowym sanek wielkosé;
przesuniecia L

5) Dokonujemy obliczen:

( «  D—d __a

E o T 2oL T L
.. .. D—d  2a
zbiezno$é V = —I = -

przy czym D i d oznaczaja $rednice stozka. od-
powiacdajace krancowym polozeniom dzwigni.
H. Ch.

OPRAWKA WIELONOZOWA DO OBROBKI OTWOROW NA TOKARCE

9 T /A 5 s ]

A | K ' 4
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Celem obrébki zaryséw wewnegtrznych,

przedmiotéw wykonywanych seryjnie na to-

karce, posiadajgc zwykly imak jednonozowy,

znaczne korzysci mozna uzyska¢ przez zasto-

sowanie oprawki wielonozowej, przedstawio.
nej na rysunku.

Podczas obrobki przedmiotu A (rys. a) naj-

pierw obrabiamy trzy wewnetrzne powierz.

A—ets 1 —
—do el AN I
=R - B e O o i
v VT BT
)
]

Bajorm

chnie cylindryczne za pomoca nozy 1,2 i 3;
nastepnie ostrzem poloZzonym po przeciwnzj
stronie ostrza 1 wykonujemy S$ciecie stoz.
kowe pod gwint (rys. b) oraz 5 podtoczenie za
gwintem.

W ostatniej operacji, przedstawionej na
Iys. ¢, toczymy gwint za pomocg noza 4.

{ J. Obtulowicz
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
POSTEPY W WYROBIE WARSZTATOWYCH NARZEDZI MIERNICZYCH )

Zaopatrzenie Techniczne Armii USA posiada 22 in-
stytucje, ktére prowadza badania nad rozwojem spraw-
dzianéw dla celéw produkcji wojennej.

W jednej z tych instytucyj wyglosil odczyt A. H.
d'Arcambal (Pratt & Whitney Tool), w ktorym to od-
czycie stwierdzil, ze sprawdziany niemieckie z czasu
II woiny staly na poziomie sprawdziandéw USA z czasu
1 wojny.

Zwiedzajac przemys! nlemiecki d'Arcambal stwier-
dzil, ze przyrzady miernicze z przekiadnia mechaniczng
i czujnikowe byly typem powszechnie stosowanym. W
uzyciu byla réwn.ez nieznaczna ilod§é przyrzadéw mier-
niczych elektrycznych i bardzo dobrych optycznych;
nie stosowano natcmiast sprawdziandéw pneumatycz-
nych. Sprawdziany szczekowe i pier§cieniowe byly wy
konywane ze stali uzywanych do wyrobu fozysk kulko-
wych w przeciwiefistwie do sprawdzianéw USA, wyko-
nywanych ze stopéw spiekanych wolframu itp. Wpraw-
dzie Zaklady Kruppa rozpoczely budowe duzej wy-
tworni takich sprawdzianow, koniec wojny jednak prze-
rwal te prace.

Omawiajac rozwoj materialéw stosowanych w prze-
szdodci, obecnie i w przysziodci dla wyrobu sprawdzia-
néw przedstawil d'Arcambal przeidcie od stali tatwo
obrabialnych, stosowanych do wyrobu sprawdzianéw
tloczkowych po przez stale wysoko weglowe, chiromo-
we i szybketnace do stopéw sp.ekanych wolframa i bo-
ronu oraz do szafiru. |

Zdaniem jego, materiatami do wyrobu sprawdziandw
tloczkowych beda wkrétce tylko stale chromowe, stopy
spiekane boronun oraz szafir, Jako materialy do wy-
robu sprawdzianéw gwintowych — stale o wysokiej za-
warto§ci chromu i stopy spiekane. Te ostatnie wyka-
znjg trwalo§€ 40 —50 razy wiekszg od sprawdziandéw
chromowych, ktére z kolei przewyzszaja kilkakrotnie
trwalo§¢ sprawdziandw ze stali wysoko chromowych.

Sposréd materialéw przyszlosci wskazuje d'Arcam-
bal na granit, lepsze (niz dotychczas stosowane) szklo,
stal o zawartosci 2/4% columb.um, hartujaca sie w po-

1) American Machin.st, Feb. 27, 1947 , Army-Indu-
stry joint Sessions featurs Mllitary Gage Progress®.

wietrzu, wreszcie stopy niezelazne. Préby, wykonane
ze sprawdzianami ze szkla obecnie stosowanego, wyka:
zaly zbyt niska twardo§é¢ szkla i jego krétkotrwatos¢
na zuzycie. ,

Omawiajac wlasno$oi wzajemmego przylegania ply-
tek wzorcowych stwierdzil d‘Arcambal, ze wlasno$é ta
w odniesieniu do plytek wzorcowych wykonanych ze
stopéw spiekanych wolframu jest w takim stopniu wyz-
sza od tejze wiasnosci plytek wykonanych z innych
materialéw, ze trudno§é¢ w tym wypadku polegala nie
na zlaczeniu plytek, lecz na ich rozlaczeniu

‘Wiasnoéé przylegania w kolejnosci malejacej wyka-
zuja: plytki chromowane z plytkami chromowanymi,
plytki chromowe z plytkami ze stali, wreszcie plytki
stalowe z plytkami stalowymi.

Plytki chromowane trwaja 3 —4‘%krotnie diuzei, niz
plytki ze stali.

‘W wyrobie plytek ze stopow spiekanych istnieje
daznosé do wykonywania jednolitych plytek do 12 mm. .
Powyzej tej wielkodci, gdzie wspdtczynnik rozszerzal-
nosci stopow spiekanych, o polowe mniejszy od stali,
moze staé sie przyczynq trudnosci, wykonuje si¢ plytki
stalowe o czolach ze stopdéw spiekanych.

Inni prelegenci, omiawiajacy szybkie sprawdzanie w
produkcii masowej, podkresiali konieczno$§é uzaleznie-
nia sprawdzania od nieuniknionych objawdéw zmeczenia,
dzieki ktorym praca nawet wysoko kwalifikowanych
kontroleréw staje si¢ niepewna. Dla zobrazowania przy-
toczyli prelegenci mastepujace liczby:

W latach 1939 —45 odebrano okolo 45 biliondw sztuk
amunicii matokalibrowej. Pewna ilo§¢ fabryk amu-
nicji utrzymywala przez czas wojny produkcje rowng
8 milionéw sztuk na 24 godzin. Zakladajac 100% od-

bidr przy 13 czynnos$ciach odbiorczych, calkowite spraw-
dzenie wymagalo wykonania 100 milionéw pojedyii-

czych sprawdzen dziennie.

W odniesieniv do sprawdzania przy pomocy urzg-
dzefi mechanicznych stwierdzono, ze dokfadno$¢ od-
bioru w tym tempie jest nieosiagalna dla czlowieka,
bowiem na 100.000 sztwk amunicji mechaniczny spraw-
dzian przepu$cit wszystkiego jedna sztuke wadliwa.

S. S

10 PRZYKAZAN DLA WYKONUJACYCH POMIARY

1. Poznaj dobrze swoja prace; nie mozesz mieé za-
ufania do wynikéw swych pomiaréw, jezeli nie
znasz dobrze zasady dzialania przyrzadéw mierni-
.czych i wlasciwego sposobu postugiwania sie nimi.

2. Upewnij sie, czy masz obowiazujacg odbitke ry-
sunku i instrukcji pomiaru,

3. Sprawdz, czy masz wszystkie potrzebne przyrza-
dy i sprawdziany. :

4. Przeczytaj raz jeszcze instrukcie.

5. W razie watpliwo$ci wykonaj pomiar jeszcze raz.

6. Jezeli pomiary wyvkonujesz na plycie, upewnij sie,
czy polozenie jej jest poziome i ustalone.

7. ObchodZ sie ostroznie ze wszystkimi sprawdzia-
nami, niezaleznie od ich rodzaju i ceny.

8. Nie probuj nigdy ,poprawiaé® Ilub przerabiaé
sprawdzianow. ) :

9. Sprawdzian, ktéry ci wydano z izby pomiarowej
do danej pracy, jest napewno dobry i wyniki po-
miarow, ktére nim wykonale$, sa miarodajne, choé-
by pomiary innymi sposobami réznily sie.

10. Nie uno$ sie¢; kto$ inny moze mleé wiasnie racie.
(Wedlug American Machnist, 2.1.1947)
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LELEKTRYCZNY MOZG” ROZWIAZUJE SKOMPLIKOWANE ZADANIA MATEMATYCZNE

Ostatnie lata przyniosty olbrzymi rozw6j nowej
dziedziny technik«, ktéra otrzymata nazwe elektroniki-
Nazwg tg objeto cato$¢ zastosowania lamp elektrono-
wych, czyli takich, jakie sg np. uzywane w odbiorni-
kach lub nadajnikach radiowych. Lampy te dlatego na-
zywamy elektronowyni#> poniewaz prad elektryczny
przeptywa przez nie w postaci strumienia elektronéw,
przelatujacych w wewnetrznej przestrzeni lampy po-
miedzy dwiema elektrodami. Umieszczajgc na drodze
strumienia elektronow dodatkowe elektrody w postaci
siatek, mozna w najrozmaitszy sposéb oddziatywaé na
przelatujgce elektrony zatrzymujac je, przy$pieszajac
ich ruch lub zawracajac jft z powrotem'. Lampa talka
jest niestychanie czuta i mozemy ja w najrozmaitszy
sposéb wykorzystywac¢ dla sterowania przebiegéw w
obwodach elektrycznych, dla wzmacniania, ostabiania,
lub zatrzymywaniu pradu, do wzbudzania lub wykry-
wania drgan itd. itd.

Zastgpita >ona szereg dotad uzywanych urzadzen,
wytgcznikéw, przekaznikéw, wskaznikdw i urzadzen
pomiarowych i stworzyta mozliwosci zbudowania mno-
stwa zupetnie nowych aparatéw i przyrzadow.

Jedna z ciekawszych zdobyczy elektroniki jest zbu-
dowanie urzadzen, ktére prasa okreslita sensacyjng
nazwga ,.moézgu elektrycznego®, zdolnego do rozwigzy-
wania najtrudniejszych zadan matematycznych. Pra-
gniemy tu wyjasni¢ czytelnikom, na czym polega ,ta-
jemnica* tych urzadzen, opierajac sie na opisie jednego
z nich w angielskim czasopi$mie naukowo-technicznym
»Technical World and Engineering Record“ z 7 listo-
pada 1947.

Chodzi tu o wurzadzenie zbudowane przez firme
»Associated Electrical Industries Ltd Willesden* i prze-
znaczone dla wykonywania ,,0bliczenia* skomplikowa-
nych sieci lub urzadzeh elektrycznych na prad zmien-
ny. Przeprowadzenie takich obliczen jest bardzo trudne
i zawite wobec tego, ze w gre wchodzi bardzo wiele
czynnikéw zmiennych, a zalezno$ci miedzy nimi sg
skomplikowane pod wzgledem matematycznym.

Otéz pierwsze i najwazniejsze wyjasnienie: urza-
dzenie to zwane ,,A-C. Network Analiser*— czyli, ana-
lizator sieci pragdu zmiennego wcale nie ,,oblicza* i za-
daniem jego jest umozliwienie stworzenia modelu do-
wolnie skomplikowanego obwodu elektrycznego i prze-
prowadzenie dos$wiadczen. Podczas tego doswiadczenia
obserwuje sie przebieg zjawisk i robi sie pomiary tych
wielkosci, ktore trzeba ,obliczy¢*. Jest to wiec zasa-
dniczo przyrzad mierniczy o niezwykle obszernej skali
zastosowan.

Tok pracy przy postugiwaniu sie analizatorem jest
nastepujacy: 1) ustala sie doktadnie teoretyczny sche-
mat obwodu, ktéry ma byé badany, np. sie¢ zasila-
jaca jaki$ obszar z uwzglednieniem pradnic, transfor-
matordw, przetwornic, odbiornikéw Up. lub ukitad po-
taczen lokomotywy elektrycznej badz tez innego urza-
dzenia. Ustala sie nastepnie jakie sg lub majg by¢ wiel-
kosci charakterystyczne poszczegdlnych odcinkdw sche-
matu, a wiec opory, pojemnosci, indukcyjnos¢, sprze-
zenie 'itp. oraz jakie wielkosci majg by¢ ,,obliczone”,

np, spadki napiecia, przesuniecia faz, straty mocy itp<
Z reguty opracowuje sie kilka wariantéw' takiej sieci-

2) W analizatorze wykonuje sie potaczenia poszcze-
gélnych elementéw, jak np. oporniki, jednostki indukcyj-
ne lub pojemnosciowe, sieciowe i odbiormkowe, transfor-
matory, wzbudzacze itp. w ten sam sposéb jak na teo-
retycznym schemacie.

3) Dobiera sie odpowiednie wielkosci tych oporéw,
indukcyjnosci, pojemnosci, napieé, czestotliwosci itp-
i ustala sie skale modelu i doswiadczenia czyli stosu-
nek wszystkich wielkosci wystepujgcych ,w modelu do
odpowiednich wielkosci ,,w naturze®.

4) Uruchamia sie cate urzadzenie, odczytuje na
wskaznikach interesujgce nas wielkoéci i $ledzi ich
zmiany w miare tego, jak sg zmieniane poszczeg6lne
elementy sktadowe oraz dobiera sie najkorzystniejsze
ich wartosci.

5) Przelicza sie otrzymane wyniki
ktére, wystepowaé bedg ,w naturze“.

na wielkosci,

Zastosowanie w analizatorze licznych lamp elektro-
nowych pozwala na tatwe przeprowadzenie doswiad-
czen i na osiggniecie bardzo duzych doktadnosci. Oma-
wiany analizator moze by¢ uzyty nie tylko jako model
dla bezposredniego badania zjawisk elektrycznych. Bar-
dzo wiele zjawisk z dziedziny mechaniki, ma te samg
posta¢ matematyczng, co i zjawiska elektryczne, czyli
ze sg przedstawiane takim saimym réwnaniem réz-
niczkowym czy catkg. Wielkosci mechaniczne, jak ma-
sa, sita, szybko$¢, przys$pieszenie .odlegtosci mogag by¢
zastgpione w takim wyrazeniu matematycznym odpo-
wiednimi wielko$ciami elektrycznymi jak indukcyjnosé,
napiecie, natezenie pradu, zmiana natezenia pradu w
czasie, pojemno$¢. Mozna wiec zjawisko mechaniczne
zastgpi¢ ,,modelem* elektrycznym i przeprowadzi¢ od-
powiednie'doSwiadczenie w analizatorze a wyniki ele-
ktryczne ,,przettumaczy¢“ na wyniki mechaniczne-
»Obliczenia“ takie moga by¢ zastosowane do zagadnien
ze statystyki, jak np. statycznie niewyznaczalne roz-
ktady sit i naprezen; do zagadniern z dynamiki’, jak np.
drgania i krytyczne szybkosci obrotéw, watdéw, dobor
witasciwego ttumienia drgan szybko wirujgcych mecha-
nizméw; do zagadnien z akustyki jak np. wybor ksztat-
tow i rodzaju pokrycia $cian dla sal widowiskowych;
do zagadnien z dziedzin cieplnych, jak np. rozktad prze-
ptywu ciepta przez przedmioty o ztozonych ksztattach.

A. M-
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Wsrdd licznych technicznych ksigzek, ktére uka-
zaly sie¢ w Anglii w okresie wojny, na uwage zasluguje
niewielka, zwieZle napisana ksiazka H. J. Daviesa, wy-
kladowcy Politechniki w Shefield p;t. ~Precision Work-
shop Methods” — ,Metody dokladno$Sci pracy w war-
sztacie®,

Wiekszo§é przemyslu maszynowego zastosowala juz
lub wprowadza metode produkcji, oparta na zamien-
nosSci czesci, co pociaga za soba wzrost wymagan do-
kladnoSci obrébki. Réwnoczesnie metoda ta polega na
szerokim zastosowaniu automatéw i pélautomatéw oraz
obrabiarek wyposazonych w specjalne uchwyty, przy-
rzady i narzedzia, a obstugiwanych przez malo wykwa-
lifikowanych lub tylko przyuczonych robotnikéw. Caly
wiec ciezar uzyskania wymaganej dokladno$ci zostal
przerzucony na biura fabrykacyjne, opracowujice prze-
bieg obrdébki, na narzedziownie, wykonujace przyrzady
i narzedzia oraz na instruktoréw i ustawiaczy, odpo-
wiedzialnych za ustawienie przyrzadéw i narzedzi na
cbrabiarce, za przygotowanie jej do pracy i za nadzor
w toku obrdébki.

Zagadnienie dokladno$ci obrébki ujete jest w oma-
wianej ksiazce z tego wilasnie punktu widzenia. W tre-
§ci ksiazki wyodrebnié mozna dwa dzialy: a) opis pra-
ktycznych metod uzyskania dokladnoSci wykonania, b)
oméwienie zagadnien ogdlnych.

"W pierwszej czeéci autor ogranicza sie do przed-
stawienia samej metody postepowania i potrzebnych do
tego urzadzen pomocniczych bez wyciggania wnioskow

i pozostawiajgc ich wysnucie czytelnikowi, stosownie do
zagadnich, jakie ma do rozwigzania w swej praktyce.

Ogélne zagadnienia ograniczajg sie przede wszyst-
kim do omoéwienia zasady ukladu tolerancyj i pasowan
z punktu widzenia potrzeby i mozliwosci warsztatu,
oraz ich oplacalnosci i wplywu na sposéb obrébki, mon-

taz, oraz gospodarke czesciami zamiennymi. Uzupelnio-
nc to jest omodwieniem zwiagzku tolerancyj wykonaw-

czych z dokladnosciami przyrzgdéw, narzedzi i spraw-
dzianéw oraz z dokladnoScia powierzchni. Laczy sie z
tym réwniez wyczerpujace, choé zwiezle, oméwienie
obrabialnosci materialy,” jako czynnika decydujacego o
osiagnieciu wymaganej gladkoSci, oraz zjawisk wyste-

pujacych przy obrébee, . jak np. ugiecie obrabianego
przedmiotu lub narzedzia, drganie itp., ktére powoduja

odstepstwa od wymaganych wymiaréw i ksztaltéw obra-
bianego przedmiotu.

Dzial praktyczny zaczyna si¢ od opisu metod tra-
sowania oraz zamocowania przedmiotu na obrabiarce.
Dalsze rozdzialy obejmuja wykonanie dokladnych przy-
rzgdow, narzedzi i sprawdzianéw oraz poslugiwanie sie
dokladnymi narzedziami pomlarowymi

Nastepnie autor omawia zasady ustalania polozenla
i zamocowania obrabianego przedmiotu w uchwycie
oraz zasady dokladnego osadzania uchwytéw, przyrza-
d6éw i narzedzi na obrabiarce.

Dalsze rozdzialy poSwiecone sa metodom obrébki,
a wiec obrébee kilku powierzchni przedmiotu, ktérych
wzajemne polozenie musi byé zachowane z duza do-

112

kladno$cia, nacinaniu i szlifowaniu gwintéw, obrébce
ksztaltowych powierzchni i wzorcarstwu, obrébce kol
zebatych i ich pomiarom, docieraniu,
sprawdzanin dokladnosci obrabiarek, oraz metodom po-
miaréw warsztatowych. ’

Ksigzka ,,Precision Workshop Methods“ ujmuje w
zwartej formie bardzo szeroki zakres zagadnien i za-
wiera liczne praktyczne wskazdowki; stanowi ona cenny
material inforamcyjny nie tylko dla zainteresowanych
zamienna produkcja, ale i dla tych, ktérzy stoja wobec
zagadnien wykonywania pojedyficzych przyrzadéw i
maszyn. A. M.
SURVEY OF THE BRITISH SCIENTIFIC INSTRU-

MENT INDUSTRY, ,,THE TIMES" London, October
1947, 1 sh.

Widmo kryzysu gospodarczego w. W. Brytanii i
zwiekszajace sie uzaleznianie od Stanéw Zjednoczonych
AP, skierowaly wysitki jej rzadu i spoleczenstwa ku
wzmozeniu eksportu, tak aby ta droga zdoby¢ potrzebne
jej towary bez dalszego uszczuplania topniejacych re-
zerw dewizowych. Z artykuléw eksportowych stusznie
zwrocono uwage na te, ktére sa wytworem wysitku
umystowego, postepu technicznego, a
ktérych wartosé jest wielokrotnie wigcksza od wartosci
zawartych w nim surowcéw. Do takich artykuiéw na-

szlifowaniu i

wynalazczo$ci i

leza maszyny, a przede wszystkim wszelkie narzedzia
precyzyjne, ktérych coraz wieksza ilos¢ i rozmaito$é
potrzebixje wspoélczesna nauka, technika, przemyst i
handel, obrona narodowa, medycyna i inne dziedziny
wiedzy stosowanej.

Objawem usitowarn W.Brytanii wzmozenia produkeji
w dziedzinie wyrobu narzedzi precyzyjnych, a moze ra-
czej wykorzystania rozwoju osiagnietego podczas woj-
ny — jest wydawnictwo p.t. ,,Przegiad brytyjskiego prze-
mysiu instrumentéw precyzyjnych®, opublikowane przy

wspétudziale Zwiazku Przemyslowcéw Instrumentow
Naukowych Wielkiej Brytanii (Scientific Instrument
Manufactures‘ Association of Great Britain Limaited,

26, Russel Square, London, W.C.2).

Na 48 stronach, w 34 artykulach ilustrowanych 120
fotografiami i wykresami, mamy tu obraz obecnego
stanu tej galezi przemystu W.Brytanii, wytwarzanych

* produktéw, ich zasadniczych wiasSciwosci i mozliwosci

zastosowan. Jednoczesnie wydawnictwo to, dzieki licz-
nym ogloszeniom, jest cennym zbiorem adreséw i in-
formacyj o poszczegblnych firmach.

Zasieg i znaczenie produkcji tego przemyshu s wi-
doczne juz z samego spisu artykulow technicznych po-
wyzszego wydawnictwa, ktéry ponizej podajemy.

A, J. Philpot Obecny stan brytyjskiego przemysiu in-
strumentéw precyzyjnych.

W. G. Ardley Droga do wzrostu produkcji. Zastosowa-
nie instrumentéw do przemysiu.

E. Appleton Badanie i eskperyment. Naukowiec 1 j2go
narzedzia.

M. B. Donald Automatyczna kontrola w fabryce. Jak
moze byé usuniete marnotrawstwo i straty czasu.

A, Porter Instrumenty matematyczne rozwiazujace za-
gaduienia przemyslowe.

B. P. Dudding Kontrola jakoSci w toku produkecji.
F. H. Rolt Dokladne mierzenig w technice.
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E. W. Taylor
poéw.
W. E. Hardy Soczewki okularowe.
W. M. Hampton Szklo optyczne.
L. Walden Nowoczesne laboratorium i jego wyposa-
Zenie.
A. C. Menzies Precyzyjne instrumenty optyczne.
—_ Instrumentacja w przemysle.

G@. M. Sisson Teleskopy astronomiczne.
— Instrumenty naukowe w medycynie.

J. 8. Sheppard Geodezja i wykonywanie map.

A. A. Fitch Wpyposazenie w przyrzady geofizyczne.
— Instrumenty morskie dawne i nowe.

I. Bowen Pomoce lotnicze. Instrumenty do badan |
nawigacji.

— Postepy w radarze. Niezwykle nowe in-
strumenty do specjalnych celow.

A. J. Maddock Brytyjski postep w elektronice.

E. L. Hawke Nowe postepy w meteorologii.

P. W. Harris Aparaty i wyposazenie fotograficzne.

J. F. Bunting Nowe udoskonalenia w kinematograficz-
nych aparatach projekcyjnych.

I. B. N. Evans Kilka przykladow zaufania ludzkosci
do instrumentéw.

R. Stone Naukowe instrumenty w ksztalceniu. Nowo-
czesne laboratorium szkolne i jego wyposazenie.
W. J. Wiltshire Badania nie niszczace przedmiotéw.

Szereg brytyjskich aparatéw do wykrywania skaz.
H. R. Lang Literatura o brytyjskich instrumentach

naukowych.

J. Beresford-Ewans Projektowanie ksztaltéw w in-
strumentach. Polaczenie wygladu z celowoscia wy-
konania.

Wydawnictwo ,Times” znajduje sie na pograniczu
reklamowego katalogu i naukowej publikacji. Mozna
w nim 2znalezé wiele danych interesujacych zaréwnc
badacza, jak inzyniera i technika przemystowego, pe-
dagoga i in. Wydawnictwo to powinno stanowié¢ godny
nasladownictwa wzér dla naszych przemysléw, ekspor-
tujacych swe wyroby.

Tendencje w projektowaniu mikrosko-

J. 0.

J. H. Wolff Sc¢. D. i E. R. Phelps, Ph. D. ,PRACTI-
CAL SHOP MATHEMATICS", Tom I i IT str. 349 i 318,
wyd. II, Mc Graw & Hill, New York 1939, 8-my naklad.

7 Ksiagzka ta jest podrecznikiem matematyki stoso-
wanej z zakresu konstrukeji, wyrobu i kontroli narzedzi
tnacych, przyrzadéw do giecia i wycinania, sprawdzia-
. néw, kol zebatych i srub pociagowych, Niezaleznie od
charakteru podrecznika, ksiazka ta ma réwniez charak-
ter uzytkowy, bezcenny dla codziennej praktyki kon-
struktora i warsztatowca.

Zalozenie podrecznika jest bardzo szerokie. Gl6wnym
jego przeznaczeniem jest uzycie jej w szkole fabrycznej
Forda, Autorzy zaznaczaja jednak we wstepie, Ze w
ukladzie ksiazki uwzglednili mozliwosé jej uzywania w
liceach zawodowych i szkolach doksztalcajacych wyz-
szych pozioméw.

Uklad podrecznika, dobér przykladéw i sposéb uje-
cia zagadnien stawiaja na pierwszym planie praktyczne
zastosowanie i stanowia przeciwiefstwo oderwanej for-
malistyki nauczania geometrii i trygonometrii. Na pod-

stawie wlasnej kilkunastoletniej praktyki nauczyciel-
skiej i warsztatowej, oraz na podstawie uwag, pochodza-
cych od nauczycieli i przemystu, dochodza Autorzy przez
kilkuletnie ulepszanie metod objasnienia zagadnien i do-
boru przykladéw do wnioskéw, ktére kierowaly ukla-
dem tresci tej ksiazki, a mianowicie:

1. Uzywanie duzej iloSci przykiadéw, laczacych za-
gadnienia geometrii i trygonometrii we wspélne
zadania. Rozwigzywanie takich przykladéw, zda-
niem Autordéw, daje wieksze korzysci dla nabrania
samodzielnos$ci i praktycznej wprawy w rozwiazy-
waniu zagadnien, nizby dalo wystuchanie kursu
geometrii i trygonometrii w klasycznym ukladzie,
ktéry kladzie nacisk na przeprowadzanie formal-
nych dowodéw slusznoSci twierdzen geometrycz-
nych.

2. W mysl poprzedniego, zredukowano w tym pod-
recznikl;l przeprowadzanie dowodéw twierdzen do
5-ciu najwazniejszych tylko w tym celu, by za-
znajomié ucznia ze sposobem rozumowania w do-
wodach. Reszta kursu jest oparta na przykladach
pochodzacych z praktyki warsztatowej.

Dzigki tym zalozeniom, ilos¢ Cwiczen i przyktadéow
wynosi w I tomie ponad 320, zas w II t. ponad 250
Okolo 1/3 objetosci ksigzki stanowi tekst, reszta za§,
przyklady i tablice.

Kazdy tom stanowi zamknieta w sobie caloseé.
Pierwszy tom zawiera zagadnienia na plaszczyznie, dru-
gi — zagadnienia w przestrzeni.

Na tresé I tomu skiladaja sie —ulamki, zasady
algebry, wraz z réwnaniami 2-go stopnia, zasady ge-
ometrii, zasady trygonometrii wraz ze sposobami rozwig-
zywania trojkatéow ukosnokatnych i zasada interpolacji
tablic trygonometrycznych. Przyklady obejmuja zagad-
nienia z konstrukeji i wyrobu narzedzi tnacych. wykro-
jow, wzornikow, krzywek plaskich, sprawdzianéw i wie-
loklinéw.

W sklad II tomu wchodza -— geometria i trygono-
metria przestrzenna przy czym podstawowe zaleznoSci
sa objasnione na przykladzie ostrostupa, a nie jak zwykle
wycinka kuli, obliczenie katéw przestrzennych ze szcze-
gélnym zastosowaniem przykladéw uzycia stolu pochyl-
nego o pojedyfiiczym i podwdjnym skrecie, gwinty i ich
pomiar, kola zebate czolowe i stozkowe, geometria ewol-
wenty, ponﬁary zehow kol czolowych i poloZzenia wza-
jemnego osi ko6t stozkowych, kola srubowe i slimaki
ukiady planetarne kol, stosunki przeniesienia kolami ze-
batymi i S§ruba pociagowa. Ulamki ciagle w zastosowa-
nin do podzielnicy uniwersalnej. Przykiady dobrane 2
tych samych dziedzin, co w tomie I, obejmuja m. in.
pomiary przestrzenne przez wateczki i kulki wzorcowe,
deformacje profilu spowodowane katem natarcia narze-
dzia, obliczenie zaleznoSci uzebienia czolowego fre-
zéw, 1 w. in.

Dla praktyka narzedziowca ksigzka ta stanowi bez-
cenny zbiér metod i rozwigzan. Zwazywszy jej zalety
dla celow nauczania i dla 'praktyki, przektad tej ksiazki

wydaje sie by¢ nader pozadanym.
8. 8.

Ing.-mech. Roman Sypniewski ,ZARYS WIADO-
MOSCI O METALACH I STOPACH PRZEMYSLO-
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WYCH* Format A5, stron XVI 4 280, 93 rys. 1 XLIII
tabl. Nakiadem Instytutu Wydawniczego SIMP, War-
szawa, 1947. :

W czeSci pierwszej p.t. ,,Ogélne wlasnoScl metali
i stopow" oméwiono wilasnosci fizyczne, mechaniczne,
technologiczne i chemiczne metali oraz stopéw. W szcze-
gblnosci dokladnie zostaly opisane badania mechaniczne
i technologiczne, z uwzglednieniem wszystkich wazniej-

Cze§é trzecia opisuje wytwarzanie zelaza i stali,
oraz metali poélszlachetnych. Szkoda, ze poza wykresem
topliwosci zelazo - wegiel nie podano analogicznych wy-
kreséw, odnoszacych sie do innych stopéw.

Ksiazka ins. Sypniewskiego odznacza sie logicznym
ukladem treSci, co nie zawsze wplywa dodatnio na
wartosé dydaktyczng ksigzki 1 jej przejrzystosc.

Ze wzgledu na przystepne i cickawe ujecie tematu,

szych metod, stosowanych w praktyce. W ustepie o bu-
dowie wewnetrznej omoéwiono krystalizacje czystych
metali i stopéw; pominieto niestety tak wainy wypa-
dek powstawaflia budowy perytektycznej.

W czeSci drugiej p.t. ,Nadawanie metalom szcze-
g6lnych wlasnosci* oméwit autor wlasnosci stopéw oraz
wplyw obrébki plastycznej i cieplnej na wlasnosci me-
tali. Obrébka plastyczna zostala potraktowana zbyt po-
bieznie, w stosunku do znaczenia, jakie obecnie posia-
da. Rozwiniecie tego rozdzialu w nastepnym wydaniu
byloby bardzo wskazane.

ksigzke te mozna zaliczyé do lepszych podrecznikéw
szkolnych; bogaty material liczbowy, zawarty w tabe-
lach, oraz szereg cennych uwag praktycznych przezna-
cza ja rowniez do uzytku w warsztacie.

W nastepnym wydaniu nalezaloby zaktualizowaé
niektére tabele oraz podaé zrédia, skad zostaly zaczer-
pniete i podaé choé kilka charakterystycznych zdje¢ mi-
krofotograficznych. Uklad graficzny i -szata zewnetrz-
na ksiazki zasluguje na uznanie.

Inz, T, Pelczyfiski.

PASOWANIA W BUDOWIE MASZYN

Nakladem Instytutil Wydawniczeg6 SIMP ukazala sie ksigzka:

Prof.‘ dr inz. Wactaw Moszyriski ,PASOWANIA W BUDOWIE MASZYN NA TLE MIE-
DZYNARODOWEGO UKLADU TULERANCYJ SREDNIC”. '

~ HKsiaika ta, bedaca drugim, poprawiongm i rozszerzonym wydaniem pracy tegoz Auto-

ra p. t. ,Pasowania w przemysle z roku 1929, ma na celu zaznajomienie czytelnikéw z za-
gadnieniem pasowan na tle Miedzpnarodouego Ukladu Tolerancyj Srednic. Poza tym zawiera
ona szereg wskazéwek prakigcznych, zwigzanych z wprowadzeniem ukladu pasowan do prakty-
ki konstrukcyinej.

Powtérne jej wydanie wypelni dotkliwg luke, wywolana calkowitym wyczerpaniem zaréw-
no uydania prerwszego, jak i obszerniejszej pracy tegoz Autora p. t. ,,Zasady pésowan”
z 1934 r.

Wyrazamy prze$wiadczenie, iz ksig7ka ta, opracowana przez prof. Moszyriskiego, wybitne-
go znawce i piotagoniste tego zagadnienia na terenie polskim, a zarazem wspoltwoérce Polskie-
go Ukladu Pasowen. bedzie przedmiotem zywego zainteresowania nietylko kostruktoréw, lecz
rowntez i warsztalowcéw. Ukazame sie jej wywrze dodaini wplyw na usprawnienie dziakalno$-
ci bwr konsirukcyjngch, opierajacych sie na mlodym narybku konsirukiorskim. Ze wzgle-
du na przystepne ujecie tematu, ksigzka ta odda powazne ustugi w szkolach technicznych
kierunku mechanicznego, pizy nauce elementéow maszgn i wszysikich przedmiotéw bonstruk
cyijnych. ' '

Cena ksiazki o objetoéci 128 stron formatu A5, zaopatrzonej w 44 rysunki i 6 tablic
zawierajacych przyklady pasowan z réinych dziedzin konstrukcji, wyniesie zt 440,

Cena ulgowa dla czlonk6w SIMP oraz dia mlodziezy szkolnej. przj zgloszeniach zbioro- .
wych co najmniej 10 egzemplarzy,'dokonywanych za posrednictwem Kolezefiskich Kél Samo-
pomocou ych Jub Dyrekcyj Szkol, wynosi zt 400.

Zgloszena nalezy kierowaé do Admrnistracji Wydawnictw Ksigikowych Instytutu Wyda-
wniczego SIMP, Warszaws, ul. Mickiewicza 18, wplacajac réwnoczesnie naleznos¢ na konto

PLO 1-4655, z zaznaczemem tytulu wplaty.
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CZASOPISMA NADEStANE

»BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY“ ogla-
sza W zeszycie 6/47 artykuly: dr R. Szreter ,Wplyw
pozycji rgk w czasie pracy na przemiane materii“, ins.
A. Mazurkiewicz ,Halas a wydajnosé pracy“. W ,,Dziale
Instrukcyjnym' znajdujemy ,,OSwietlenie naturalne®,
sZagadnienie zatrucia tlenkiem wegla“, ,Nie zakladaé
pas6w w czasie ruchu* oraz ,,St6l warsztatowy do robdt
Slusarskich®,

,CZASOPISMO TECHNICZNE"“, W zeszycie 9—10/47
znajdujemy: prof. dr ing., A. Langrod ,,O hipotezach wy-
tezenia“, dr ini. Witold Nowacki ,Drgania poprzeczne
i wyboczenie ukladu ramowego jako problem laczny*
ing. Roman Calikowski ,Przyrzady pomiarowe*.

Nr 9/47 czasopisma ,,HUTNIK“ zawiera m. in.: inz.
Gabriel Kniaginin ,0 wlaSciwej konstrukcji odlewdow
stalowych®, ing. Witold Zdétkowski ,Kontrola biegu wiel-
kiego pieca i jego wytworéw", ini. Maciej Radwan
,,Nowbczesne laboratorium radiograficzne”, prof. dr inz.
Zygmunt Jasiewicz ,Niemiecki projekt stworzenia prze-
mysiu aluminiowego na Gérnym 8lasku” oraz Nowosci
z Dziedziny Hutnictwa: ,,Wielkie piece, stalownictwo,
odlewnictwo, metale kolorowe, metalografia: wlasnoSci
i préby, ceramika metali“.

W zeszytach 10 i 11/47 znajdujemy: prof. dr inmz.
A, Krupkowski i ins. W. Truszowski ,Niskotopliwe
spoiwa bezcynowe“, Bugeniusz Ozechowicz ,Zagadnie-
nie zlomu w przemySle hutniczym, in2. Aleksander
Groza i ing. Zygmunt Wusatowski ,Rola wyprzedzania
i op6zniania w procesie walcowania“, in2. Stanisicw
Maj i inz. Zygmunt Wusatowski ,Walce péitwarde i
utwérdzone“, oraz inz. Zbigniew Jaglarz i inz. Adam
Ackermann ,Praca walcowni badana chronometrazem
wg systemu Bedeaux®, :

JINZYNIERIA I BUDOWNICTWO® Nr 9-—10/47
poSwiecony jest zagadnieniu budowy lotnisk: inz. S,
Guzek ,Zasady nowoczesnego projektowania loinisk",

prof. dr ind. Tomasz Kluz ,Hangary lotnicze", in2. mjr.
Stefan Gajewski ,,O lotniskach Srédmiejskich®, inzZ. Sta-
nistaw Stawinski ,,Odbudowa hangaru o konstrukeji
stalowej*. W przegladzie prasy znajdujemy: ,Hangar-
warsztat®, ,Port lotniczy w Londynie“, ;Port lotniczy
w Lizbonie“, ,Miasto a lotnisko“, ,Plywajace pasy star-
towe", ,,Radar”.

+PRZEGLAD BUDOWLANY* zeszyty 10—11/47 i
12/47 zawieraja m. in.: Juliusz Gorynski ,Zagadnienie
budownictwa Ziem Odzyskanych“, Adam Krzyszkowski
, Wyposazenie instalacyjne mieszkan w Stanach Zje-
dnoczonych Am. PéIn%, Mieczyslaw Krajewski ,Syn-
¢hronizacja pracy koparek i Srodkéw transportowych®,
Jan 8. Pggowski ,Sztuka miota i kowadla“. ’

,PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY“. W Nr
9—10/47 ogloszone sa m. in. artykuly: ing. Tadeus?
Klarner ,Obliczanie strat przy rozdziale energii ele-
ktrycznej®, prof. Stanistaw Konczykowski ,Zwis przy
zerwaniu r.;rzewodu, zawieszonego na izolatorach wi-
szacych®, ins. Jan Podoski ,Obliczanie silnika elektro-
buséw sieciowych® oraz ins. Jézef Domanus ,Przemys}
rentgenowski w krajach anglosaskich®.

Wzeszytach 11 i 12/47 ,PRZEGLADU GORNICZE-
GO“ znajduje sie m. in.: prof. dr ins Karol Bohda-

nowicz ,Magnez®“, dr Witold ‘Zalachowski »Graficzna
metoda oznaczania granic zaplonu gazéw pozarowych*,
inz. Wiadysiaw Zukowski ,Kruszce cynku i olowiu“,

. dr ing Joézef Dubois ,Praktyczne badania mas ognio-

trwalych stuzacych do naprawy Scian komdr piecow
koksowniczych®.

~PRZEGLAD KOMUNIKACYJNY“ Nr 9—10/47 za-
wiera m. in. artykuly: inz. Karol Olgierd Jurasz ,Kilka
uwag o obecnej i przyszlej gospodarce taborowej w ko-
lejnictwie Stanéw Zjednoczonych“, inz. Gracjan Wasi-
lewski i inz. Jozef Fijatkowski , Tendencje w budowie
parowozéw amerykanskich oraz opis parowozow 1-—35
—0, zakupionych w Ameryce dla potrzeb PKP*,

W zeszycie 11/47 znajdujemy artykuly: inz. Jézef
Fijolkowski ,Parowozy znormalizowane dla PKP“, prof.
dr inz. A. Langrod ,Stawidlo Backera“, inz. Aleksander
Krzemieniecki ,,Sposéb trakcji w Ameryce*.

»FPRZEGLAD MECHANICZNY* ogtasza w zeszycie
7—9/47 nastepujace artykuly: inz. Z. Keh ,,Wspodlczesne
tendencje w budowie kotléw wodnorurkowych®, ins. J.
Dyduszyniski ,,Nowoczesne turbiny gazowe®, inz. Z. Wen-
dorf i im2. B. Ciszewski ,Plomieniowe hartowanie po-
wierzchniowe®, ins Zdzislaw Ruytel »Organizacja biur
konstrukeyjnych®, W. C. Devereux F. R. Ae. 8. ,Per-
spektywy rozwojowe odlewnictwa lekkich stopéw*, prof.
inz2. K. Gierdziejewski ,Urzadzenia do zasilania Zeliwia-
kéw powietrzem*, prof. dr inz. M. T. Huber »Mechani-
ka cial stalych czyli stereomechanika techniczna®, L.
Miszczuk ,Biuro fabrykacji dla zakladéw i fabryk prze-
mystu metalowego”. W ,Przegladzie Czasopism Techni-
cznych” znajdujemy: ,,Chlodziwa do skrawania metali®,
»Stale konstrukcyjne stosowanie w przewodach paro-
wych o wysokim ciSnieniu®, ,Nowy naped pojazdéw",
»Ciezki stop”, ,Elektryczne przebijanie otworéw w ma-
trycach diamentowych®. .

»PRZEGLAD ORGANIZACJI* zeszyty 10, 11 i 12/47
przynoszg m. in. artykuly: Zbigniew Nowicki ,,Nowo-
czesny system rozliczeniowy a organizacja wydzialu
kKosztéw wilasnych®, ing. Zbigniew Lutostawski ,,Sku-
tecznosé premii produkcyjnej w Zakladach Samochodo-
wych Kaiser-Frazer”, Juliusz Gutowski ,Wykres Gant-
ta jako instrument kierownika zakladu w walce z prze-
stojami*, inz. Zygmunt Pulawski »Nowe drogi techniki
bezpieczenstwa®,

»PRZEGLAD SAMOCHODOWY“ Nr 7—S8/47 i 9/47
zawieraja m. in. artykuly: ins. mjr J. Kempinski ,Sil-
nik samochodowy z chlodzeniem powietrznym*, inz. N.
Jankowski ,Podwozia ciagnikéw rolniczych®, mgr ins.
A. Rummel ,,Oddzial doSwiadczalny fabryki URSUSY,
ing. W. Siekierski ,6 i 12-woltowe instalacje na samo-
chodach®, prof. J. Front ,Konserwacja taboru samo-
chodowego®, kpt. M. Potriesow ,Samochody specjalne -
dla lotnictwa®, kpt. Z. Mycielski , Technika lakierowa-
nia samochodéw®, inz. mjr L. Minc ,Magazynowanie
i konserwacja silnikéw*.

W zeszytach 21 i 22/47 ,PRZEGLADU TECHNICZ-
NEGO" znajdujemy artykuly: ins. Z. Maslankéwna wliae
stosowanie aluminium w zakladach chemicznych®, inz.
W. Jaworski ,,Silnik turbo-spalinowy*, A. H. Bent ,Sa-
moczynne napawanie- kotkéw Srubowych®, inz. E. Bry-
jak ,,Ziacza metali ze szklem*,
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L<TECHNIKA MORZA I WYBRZEZA" Nr 11-12,

Wychodzacy pod tym tytulem od roku miesiecznik,
poswigcony jest zagadnieniom techniki morza i wybrze-
za, a w szczegdélno$ci budowie portéw. Morskie Stowa-
rzyszenie Techniczne w Gdansku zdolalo zebraé grono
powaznych fachowcow, tworzacych Komitet Redakcyj-
ny czasopisma, i pokonaé¢ powazne trudnosci finansowe,
hamujace rozwdj czasopisma i utrudniajace jego regu-
larne ukazywanie sie.

Zeszyt specjalny 11—12/47 otwiera drugi rok wy-
dawniczy; jest on powaznym i wszechstronnym- infor-
matorem o polskich portach i pracach, zwigzanych 2
ich odbudowa i rozwojem.

Obok szczegdlowych opis6w portéw w Gdansku,
Gdyni i Szczecinie, znajdujemy po raz pierwszy w na-
szej prasie opis i charakterystyke wszystkich mniej-
szych portéw wraz z ich planami. Analiza przewidy-
wanych obrotow w portach swiadczy o stusznoSci za-
lozen ekonomicznych na jakich opieraja sie nasze po-
czynania na Wybrzezu. 2ycie portéw zwigzane jest
SciSle z takimi zagadnieniami jak: budownictwo okre-
towe, drogi wodne srdédladowe, urzadzenia przeladun-

kowe itp. Szereg artykuléw =zeszytu specjalnego ,Te-
chniki Morza i Wybrzeza* omawia te sprawy. Zeszyt
ten powinien znalezé si¢ w reku wszystkich technikéw,
interesujacych sie¢ zagadnieniem naszego morza.

SWIADOMOSCI RYNKU METALOWEGO“. W ze-
szytach 9 i J0—11/47 znajdujemy m. in. artykuly: ta2.
Raczynski ,Perspektywy zbytu maszyn i narzedzi rol-
niczych", Antoni Herbich ,Problem stali¥, inz. Jerzy
Sawiczewski ,Reorganizacja przemystu motoryzacyjne-
go", inz. S. Kazimierowicz ,Nowe wzory szyn ciezkiego
typu®, ing. M. Skoczkowski ,Rynki samochodowe".

»WIADOMOSCI PKN*“ zeszyt 3/47 przynosi m. in.:
prof. inz. K. Wesolowski, inz. 8. Jablonski i inz. R.
Sypniewski ,,Czas ustali¢ pojecia w obrobce cieplnej“,
ing. A. T. Troskolanski ,Standard", inz. Stanislaw Kun-
stetter ,,Uwagi o normach nozy tokarskich*. W dziale
,Projekty norm* znajdujemy: ,Srednice normalne wul-
k6w i otworéw oraz dilugoSciowe wymiary normalue”,
»Zbiezno$ci i pochylenia normalne“, ,Noze tokarsk:e",
»Warunki techniczne pojazdéw mechanicznych*, , Wy-
posazenie pojazdéw mechanicznyeh® oraz ,Koncowki
samochodowych przewodéw elektrycznych®.

NOWY CENNIK WYDAWNICTW KSIAZKOWYCH
INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Z dniem 1 marca b. r. obowigzuje nastgpu-
jacy cennik wydawnictw ksigzkowych Insty-
tutu Wydawniczego SIMP:

I 1. Inz-mech. Kazimierz Ocheduszko KO-
LA ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE.
Tom 1. Konstrukcja. Format A5, stron XVI -
216, rysunkow 123, tablic 24,

Cena ksigzki na papierze drzew-
nym

Cena ksigzki ma papierze bez-
drzewnym

zl. 640,

zt. 800,—

I 5. Prof. dr inz, Waclaw Moszyn-
ski PASOWANIA W BUDOWIE
MASZYN NA TLE MIEDZYNARO-
DOWEGO UKEADU TOLERANCYJ
SREDNIC Format A5, stron XVI +
128

II 1. Prof. inz. Michal Broszko
PODSTAWY HYDROMECHANIKI
RACJONALNEJ Format A4, stron
32.

III 1. Inz.-mech. Roman Sypniew-
ski ZARYS WIADOMOSCI O ME-
TALACH I STOPACH PRZEMY-
SLOWYCH Format A5, stron
XVl + 280, rysunkéw 93, ta-
blic 43.

Cena ksigzki ma papierze zeber-
kowym

Cena ksigzki na papierze bez-
drzewnym

zl. 440, —

zt. 160,—

zt. 640,

zh. 800,—

II1 2. Tadeusz Dobrzanski RY-
SUNEK TECHNICZNY Podrecznik
dla skot przemyslowych grupy

metalowej zt. 500,—

IV 1. Dr inz. Zygmunt Zbichorski
KALKULACJA ROBOT FREZAR-

SKICH Format AS5, stron 80. zt. 200,—

IV 2, Inz.-mech. Marian Wakalski
SKRAWANIE NARZEDZIAMI ZE
STOPOW SPIEKANYCH Format
A5, stron XIV - 128, rysunkéw
127, tablic 28. zh. 400,—

V 1. PORADNIK TECHNICZNY MECHA-
NIK Tom I. Ukazuje sie w zeszytach o objg-
tosci od 80 do 96 stron. Cena zeszytu w pre-
numeracie normalnej zt 300,—, w prenumeracie
ulgowej zt 250,— Cena sprzedazna zeszytu

-zl 400,— Ukazaly sie trzy pierwsze zeszyty,

obejmujgce matematyke. Dalsze zeszyty beda
wychodzity w odstepach miesiecznych. Zgto-
szenia prenumeraty przyjmuje sie do dnia
30 kwietnia b. r.

POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Ceny pojedynczych zeszytéw o objetosci
od 12 do 16 stron zl 100,—

ZamoOwienia na ksigzki przyjmuje Admini-
stracja Wydawnictw Ksigzkowych Instytutu
Wydawniczego SIMP.
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KRONIKA
WALNY ZJAZD DELEGATOW NOT

Po zniszczeniach minionej wojny polska gospodar-
ka narodowa znajduje sie w stadium odbudowy. Odbu-
dowa ta dzigki opracowaniu Trzyletniego Planu, dzieki
uruchomieniu ogromnych funduszéw  panstwowych,
oraz dzieki powszechnemu niezwykiemu wysitkowi ca-
tego spoteczenstwa znajduje sie w stanie szybkiej reali-
zacji, budzac podziw catego S$wiata.

Oto mamy do zanotowania nowy radosny fakt:

W zniszczonej Stolicy, dnia 12 grudnia ub. r.,
w obecnosci licznie zebranych Delegatéw | Walnego
Zjazdu NOT, oraz zaproszonych gosci. Minister Odbu-
dowy inz. M. Kaczorowski, dokonat otwarcia i przeka-
zat Prezesowi NOT inz. B. Ruminskiemu odbudowany
Dom Technika.

Po tej uroczystosci rozpoczely sie Obrady Zjazdu,
ktére zagait dyr. inz. I. Brach, proponujac na przewo-
dniczacego obrad inz. K. Straszewskiego, wiceprezesa
SEP oraz do Prezydium inz. inz. L. Uzarowicza, T. Ku-
biczka, A. Kleibera i J. Skrzekota. Kandydatury te
przyjeto przez aklamacije.

Po ukonstytuowaniu Prezydium zabiera gtos wice-
minister Z. Balicki, ktéry w imieniu Rzadu wita Zjazd,
podkreslajagc ogromng wazno$¢ zadan jakie ma do spet-
nienia Naczelna Organizacja Techniczna, jako repre-
zentantka polskiego $wiata technicznego, jako wspot-
twoérczyni i wspotrealizatorka Planu Odbudowy.

Prezydium Zjazdu.

Z kolei w imieniu Nauki Polskiej wygtasza przemoé-
wienie rektor Politechniki Warszawskiej Prof. E. War.
chalowski, méwiac o upowszechnieniu nauki i jej stuz-
bie dla Narodu o rozwoju szkolnictwa zawodowego te-
chnicznego, o nowych mozliwosciach zdobywania naj-
wyzszych stopni naukowych przez ksztatcagcych sie rze-
mieslnikéw i o zadaniu NOT patronowania tym wysit-
kom oraz krzewieniu zamitowania do nauki.

Przedstawiciel technikéw czeskich inz. J. Brazdil
wyrazit goragce zyczenie, aby wzajemna wspoéipraca
miedzy czeskimi a polskimi organizacjami techniczny-
mi zacie$niata sie coraz bardziej.

Po tych przemoéwieniach, Prezes NOT viceminister
inz. B. Ruminski wygtosit referat programowy p. t
»~NOT w obliczu nowych zadan“. Oto wyjatki tego cie-
kawego przemowienia: ,JJOT stanowi nowe stowarzy-
szenie i nowa jednolita organizacje, skupiajaca prawie
wszystkich inzynieréw i technikéw. Organizacja ta
w swej koncepcji i zasadach wyprzedza znacznie po-
dobne organizacje innych krajéw. Ma charakter demo-
kratyczny, przystosowany do nowych warunkéw spo-
tecznych w Polsce.

»Naczelnej Organizacji  Technicznej przypadio
w udziale to szcze$cie, ze potrafita skonsolidowac sity
demokratyczne polskiego $wiata technicznego, zdolne

mmmmmm

Prezes NOT, V-Minister inz. B. Ruminski, przemawia.

do uruchomienia stowarzyszen technicznych na nowych
podstawach. Polska inteligencja techniczna, biorgc
bezposredni udziat w procesach wytwarzania, wspoétpra-
cujagc ramie przy ramieniu z rzemie$lnikiem, ocenita
pozytywnie walke, cele i role, jakg do spetnienia ma
klasa robotnicza. W oparciu o te przestanki wytworzyto
sig braterstwo organizacyjne, wyrazem ktorego jest
NOT.

,Budujemy nowe zycie na ruinach. Dlatego tez
mniej niz inni krepujemy sie w doborze nowych form
gospodarki, swobodniej niz inni dostosowujemy je do
istniejgcych potrzeb. Budujemy nowy model gospodar-
czy, ktéry umozliwia wciggniecie do procesu produkcyj-
nego wszystkich zdolnych do pracy, dajac wzamian
wszystkim nowy, lepszy byt. Inteligencja techniczna
rozumie ten nowy tad i oddaje catkowicie swe sity dla
odbudowy kraju. Inzynierowie pierwsi przygotowali
I realizowali odcinkowe plany techniczne, dzi§ opraco-
wujg plany na diugg mete. Inzynier staje sie obok ro-
botnika giéwnym motorem odbudowy, staje sie twdrca

Uczestnicy Zjazdu.
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nowoczesnego rozwoju gospodarczego Polski. Dlatego
tez stowarzyszenia techniczne musza wyjsé z ciasnego
kregu swych zainteresowan technicznych na szerokie
pole padstwowych zagadnient techniczno - ekonomicz-
nych. Zagadnienia techniczne winny obchodzi¢ inzy-
nieréw nie tylko od strony teoretycznej, ale réwniez od
strony zmian w technice wytwarzania, nowych metod
pracy i nowego ustroju gospodarczego.

,Nowy uklad stosunkéw polityczno - spotecznych
stwarza dogodne mozliwosci opracowania ogolno-
panstwowego planu technicznego. To cigzkie zadanie
spoczywa na polskich inZynierach. Oni rozumieja, ze
tylke w atmosferze wspolpracy i wzajemnego zaufania
robotnika, mistrza, technika i inzyniera powstaé moze
wielkie dzielo.

LNOT jest organizatorem tego wspéldziatania przed-
stawicieli wszystkich stopni zawodowych. Popiera no-
wa ustawe o tytule inzyniera, ktora umozliwia zdoby-
cie tytulu inzyniera technikom i tym wszystkim, ktérzy
zdolnoéciami, doswiadczeniem i kwalifikacjami dorogli
do tego awansu.

»NOT oraz wszystkie stowarzyszenia techniczne
musza mocho i szczerze stawiaé sprawe szerokiej wspéi-
pracy miedzy inteligencja techniczng a warstwa robo-
tnicza.

LNOT i stowarzyszenia techniczne nie sa organiza-
cjami zawodowymi, lecz organizacjami naukowo-plani-
stycznymi®.

Po przeméwieniu Prezesa inz. B. Ruminskiego re-
ferat organizacyjny wyglosil sekretarz generalny inz.
Fr. Cieciéra. Oto streszczenie jego przemoéwienia:
o,Dnia 12 grudnia 1945 odbylo sie pierwsze zebranie
przedstawicieli prawie wszystkich branz technicznych,
na ktérym postanowiono powolaé do zycia NOT, celem
odbudowania ruchu stowarzyszeniowego, oraz koordy-
nacji prac tychze stowarzyszen na gruncie Nowej Pol-
ski. Miniony okres dwuletni poSwiecono wtasnie tym
sprawom, uzyskujac wyniki zadowalajace. Linia orga-
nizacyjna i programowa NOT zdobyla sobie licznych
zwolennikéw. Opracowano statut NOT oraz statuty ra-
mowe dla stowarzyszen branzowych. Stowarzyszenie
Elektrykow Polskich, Stowarzyszenie Iniynieréw i Te-

- W. Paszkowski (SITB),

chnikéw Mechanikéw Polskich, Stowarzyszenie Wo-
dociagowe i inne pierwsze stanely na gruncie organi-
zacji NOT. Zorganizowany przez NOT Kongres Tech-
nikéw Polskich w Katowicach w grudniu 1946 r. byl
widomym tego znakiem, ze NOT reprezentuje prawie
caly polski sSwiat techniczny. 15 stowarzyszen zrzeszo-
nvch w NOT liczy 15000 czlonkéw. Wszystkie stowarzy-
szenia walcza z trudnoSciami lokalowymi i finanso-
wymi.

»Sposréd wazniejszych dokonanych prac NOT wy-
mieni¢ nalezy: odbudowe Domu Technika przy ul
Czackiego 3'5 kosztem 26 milionéw zl, zwolanie Kon-
gresu Technikéw, prace statutowe i organizacyjne oraz
kultywowanie wspdlpracy z zagranicznymi organiza-
cjami technicznymi®,

Po referatach wywigzala sie
w ktérej delegaci dali wyraz swemu pozytywnemu
ustosunkowaniu si¢ do programu i dzialalnosci NOT,
po czym przeprowadzono dyskusje nad sprawozdaniem
finansowym, udzielajac absolutorium Zarzadowi.

Poza tym na Zjezdzie uchwalono rezolucje zawiera-
jaca nastepujace mysli: ,Budowa aparatu administra-
cyjnego Panstwa i zakladow wytworezych, podnoszenie
Kraju z ruin i zgliszcz w niebywale szybkim tempie
jest wykonywane uparta, ofiarng praca inzynierow
i technikéw wespdl z klasa robotnicza i wszystkimi
tworczymi sitami Kraju. Coraz wieksza rola postepu
technicznego w 2yciu politycznym i gospodarczym
Swiata, widoczne juz zarysy rewolucji technicznej, na-
kladaja na polskich inzynieréw i technikéw odpowie-
dzialno$§é za podnoszenie techniki i wydajnoSci pracy,
za wzmozenie sit wytworczych, a przez to pomnozenie
bogactwa, sily i kultury naszej Ojczyzny*.

Koncowym punktem obrad byt wybdr nowych
wladz NOT. Prezesem zostal obrany przez aklamacje
ponownie in2. B. Ruminski, a do prezydium weszli in-
zynierowie: I. Brach (SIMP), A. Gajkowicz (SITK),
B. Witwinski (SEP), Fr. Cie-
ciéra (NOT), J. Ambroziak (Przem. Widk.), T. Mul-
kiewicz (Hutn.), B. Roga (Chem.), rektor W. Goetel
i St. Stelmach (Wegl.).

ozywiona dyskusja,

ZJAZD SZKOLNICTWA PRZEMYSLtOWEGO W BYTOMIU

W dniach 15, 16 i 17 stycznia rb. odbyl sie w Byta-
miu Zjazd Szkolnictwa Przemyslowego, podleglego Mi-
nisterstwu Przemyslu i Handlu. W Zjezdzie brali
udzial dyrektorzy i wizytatorzy szkdl, gimnaziow
i licedw, przedstawiciele roznych resortéw zaintereso-
wanych szkolnictwem zawodowym oraz zaproszeni
goScie,

Obradom przewodniczyl dur. ins. J. Legaf. Refera-
ty ogdélne -— programowe wyglosili: wiceminister
dr H. Jablonski, dyr. inz. J. Pomorski oraz dr Kornid-
nowa, dr Kaluski i naczelnik M. Toporski. Z refera-
téw tych wynika, Ze mamy juz na terenie Polski 500
szk4l przemyslowych, w ktorych ksztalci sie ok. 75.000
mlodziezy. Szkoly te sa na rdézinym poziomie, a wiec
np. szkoly przysposobienia przemyslowego grupuja
mlodziez, nie posiadajaca pelnej szkoly powszechnej,
szkoly i gimnazja przemystowe ksztalca mlodziez, po-
siadajaca ukonczona szkole powszechna na wysocoko
wykwalifikowanych rzemieslnikéw, licea — na cechni-
kéw, a rézne kursy — doskonala specjalistow.

Wszystkie szkoly stanowia czastke organiczng fa-
bryki, a zatem sa Scisle zwiazane z zakladami prary.
tym bardziej, ze mlodziez przebywa w internatach,

a zajecia praktyczne odbywaja sie w warsztatach pro-
dukeyjnych.

Na Zjezdzie omoéwiono szczegélowo sprawe progra-
moéw szkolnych dla poszezegélnych typow szkol, uzasa-
dniono koniecznosé powolywania do Zycia w ramach
Min. Przem. i Handlu dalszych osrodkéw szkolenia
przemyslowego, ksztalcacych pracownikéw o specjal-
nych kwalifikacjach. Zwrécono uwage, ze nad strong
wychowawcza mlodziezy czuwaé bedzie Ministerstwo
Oswiaty. Poza tym omoéwiono szczegélowo sprawe bra-
ku podrecznikéw, pomocy naukowych, personelu nau-
czycielskiego oraz odpowiedniego wyposaZenia. warszta-
tow szkoleniowych. -

Zorganizowany z wielkim nakladem pracy Zjazd
spelnil swe zadanie! Pozwolil zetknaé sie przedstawi-
cielom Szkolnictwa 2z przedstawicielami odpowiednich
Wiadz — wymienié bezpoSrednio spostrzezenia, omoé-
wié¢ obustronne bolaczki i wytyczyé¢ kierunki pracy na
najblizsza przyszlosé.

Przy okazji uczestnicy Zjazdu zetkneli sie réwniez
z mlodzieza w szkole, przy pracy oraz na scenie, pod-
czas przedstawienia w wieczorze Swietlicowym. Zapat
do pracy, cheé¢ do nauki, zdolnosSci artystyczne i uko-
chanie Polski —oto krzepiacy wynik obserwacji!

Zaqdajcie we wszystkich ksiegarniach
Katalogu Wydawnictw Instytutu Wydawniczego SIMP!
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25-LECIE PRACY NAUKOWE]J INZ. A T. TROSKOLANSKIEGO

W grudniu ub. roku Redaktor Naczelny Instytutu
Wydawniczego SIMP inz. - mech. Adam Tadeusz Trosko-
laniski obchodzil 25-lecie swej pracy naukowej.

Dnia 14 grudnia 1922 roku bowiem wyglosil w Poli-
technice Lwowskiej do licznie zebranego audytorium,
‘zlozonego z studentéw Politechniki,
pierwszy swoj odczyt naukowy na temat ,Najnowszych
pradéw w hydromechanice®,

Profesoréw i

Ing. A. T. Troskolanski ma w swym dorobku nauko-
wym kilkadziesigt pozycyj bibliograficznych, m. innymi
tak powazne prace jak podrecznik politechniczny ,,Hy-
dromechanika’, pierwsza w technicznej literaturze swia-
towej monografie ,,Wodomierze sprzezone“, praktyczny
wPodrecznik dla sprawdzajacych wodomierze“ i wiele
innych. Oprécz ksiazek oglosit Jubilat caly szereg arty-

kuléw zaréwno z dziedziny technicznej, jak i jezyko-
znawczej, drukowanych w réinych czasopisamch tech-
nicznych.

Nikt moze z technikéw polskich nie docenia tak,
jak in2. Troskolanski znaczenia i roli, jaka w ksztal-
ceniu kadr zawodowych odgrywa czasopismo fachowe
i dobra ksiazka techniczna. Totez z calg niewyczerpang
energiag i1 zapalem przystapil On do wznowienia mie
siecznika ,,Mechanik® oraz powolania do zycia Instytu-
tu Wydawniczego SIMP.

Do wielkiej liczby 2zyczen, nadestanych ins. A. 7.
Troskolaniskiemu, z okazji Jego Jubileuszu, dolaczamy
nasze: dalszej owocnej pracy na polu naukowym i tech-
nicznym — dla dobra Polski!

Kolegium Redakcyjne

PIEKNY DAR KOLA ABSOLWENTOW

Kurséw Budowy Maszyn i Elektrotechniki Towarzystwa Kurséw Technicznych
w Warszawie

W my$l uchwaly Walnego Zebrania Kola Absol-
wentow TKT z dnia 7 grudnia ub. roku delegacja
w osobach: Prezesa Mieczystawa Baltowskiego, Se~
kretarza Czestawa Zebrowskiego,' Skarbnika Jana
Bidzinskiego 1 czlonka Zarzadu Mieczystawa Paty-
rowskiego, przekazala Komitetowi Redakcyjnemu
Poradnika technicznego ,Mechanik® sume =zl 25.000
na cele wydawnicze.

W wyniku narady Zarzadu Instytutu Wydawni-
czego SIMP z Prezesem TKT prof. L. Uzarowiczem
postanowiono ufundowaé 25 stypendiéw po 1000 zi
dla uczniéw Liceum Mechanicznego TKT, ktorzy
wykazg sie najlepszymi postepami w nauce, pod
warunkiem, iz przyznane stypendia bedg uzyte na
wplacenie pierwszych rat na poczet prenumeraty
I tomu Poradnika technicznego Mechanik.

Dar ten, aczkolwiek skromny w swych rozmia-
rach wobec wielomilionowych sum, potrzebnych do
wydania drukiem pieciotomowego poradnika, ma

swg niepowszednia i pickng wymowe. Podtrzymuje
on bowiem serdeczng ni¢ pomiedzy dawnym i obec-
nym pokoleniem sluchaczéw TKT, jest wyrazem
przywigzania do Szkoly, ktora przez udzielenie
gruntownego wyksztalcenia zawodowego ulatwila
swym wychowankom przebicie sie przez zycie i za-
jecie odpowiedzialnych stanowisk w polskiej tech-
nice, a zarazem wynika z glebokiej Swiadomosci, iz
przyszlo$¢ gospodarcza naszego kraju lezy w o$wia-
cie zawodowej i upowszechnieniu kultury technicz-
nej wsrod szerokich mas spoteczenstwa polskiego.

W okresie, gdy ciezkie polozenie materialne
zmusza niejednokrotnie mlodziez do rezygnacji
z prenumeraty czasopisma ,Mechanik®, Lktore jest

dla niej wielkg pomocg w nauce i zastepuje brak
podrecznikéw szkolnych, piekny gest absolwentow
Kursé6w Budowy Maszyn i Elektrotechniki TKT sta-
nowi przyktad godny nasladowania!

A. T. T.

KOMUNIKAT BRYTYJSKIEGO KOMITETU ORGANIZACYINEGO
VIl KONGRESU MIEDZYNARODOWEGO MECHANIKI STOSOWANE)

W dniach od 11 do 15 wrze$nia b. r. odbeda sie
w ,,Imperial College of Science and Technology*,
w Londynie VII Miedzynarodowy Kongres Mecha-
niki Stosowanej.

Material naukowy Kcngresu obejmuje referaty
z prac oséb uczestniczgcych z dziedzin nastepujgcych:
1) Sprezysto§¢é i Plestyczno$é, 2) Aerodynam'ka,
Hydrodynamika i Meteorologia, 3) Termcdynamika,
Przenoszenie ciepta itp.,, 4) Drgania, Smarowanie
i Met:dy doswiadczalne.

Przewiduje sie takze nie wigcej jak 10 wykladéw
ujmujgcych ogdlnie stan obecny wiedzy w dziedzi-
nach powyzszych.

Po XKcnkresie beda uczestnicy mieli sposobno$¢
zwiedzenia instytutéw techniczno-naukowych jak:
., The National Physical Laboratory®, ,The Royal
Aircraft Establishment® i The ,General Electric
Research Laboratorjes®.

Osoby pragnace uczestniczyé w Kongresie otrzy-
maja fcrmularze zgloszenia z informacjami potrzeb-
nymi od Sekretariatu organizacyjnego. Pisaé¢ nalezy
pod adresem:

»The Organizing Secretary of VII Internaticnal
Congress of Applied Mechanics, Imperial College of
Science and Technology, Londyn S. W. 7.
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KOMISJA OSWIATOWA SIMP

Dwustopniowo$é, czy dwutorowosé w szkoleniu inzynieréw

Gospodarka planowa w przemysle, poza szeregiem
réznych waznych czynnikéw, nie dalaby sie¢ zrealizo-
waé, gdyby nie objela réowniez przygotowania fachowej
kierowniczej sily ludzkiej. Nie wykonamy Zadnego pla-
nu na dalsza mete, jezeli nie dostarczymy do przemysiu
we wlasciwym czasie dostatecznej ilosci dobrze przy-
gotowanych inzynieréw. Ta nowa wielotysigczna rzesza
robotnikow, o ktdéra planujemy wzbogaci¢ nasz prze-
myst, musi byé prowadzona przez odpowiednia ilosé
pracownikéw technicznych z wyZszym wyksztatceniem,
dobrze przygotowanych do swego odpowiedzialnego za-
dania.

Checae wyrdwnaé opéznienie nasze w dziedzinie roz-
woju przemyshi, chcac przebudowaé cala nasza gospo-
darke narodowa — musimy, przy jak najoszczedniej-
szym zuzyciu sil i Srodkéw spotecznych przygotowaé
we wilasciwych terminach dostateczng ilo§é sil inzynier-
skich dwoéch rodzajow:

a) inzynieréw, przygotowanych do kierowania praca
wykonawezg, na poziomie najnowszych osiagnieé
w danej dziedzinie,

b) inzynieréw przygotowanych do pracy twérczej w
dziedzinie prac konstrukeyjnych, laboratoryjnych
i Scisle naukowych.

Majac na wzgledzie obecny wybitny brak tego ro-
dzaju pracownikéw w naszym przemysle, oraz koniecz-
no§é wzrostu produkeji, zgodnie z naszymi planami go-
spodarczymi, Zarzad Gléowny SIMP, powodowany gle-
boka troska o powodzenie naszych poczynan gospodar-
czych, zainicjowal dyskusje na ten temat na zebraniach
ogélnych swych czlonkéw.

Pierwsze zebranie na ten temat odbylo sie dnia
16 stycznia rb. w Domu Technika, przy ul. Czackiego
3/5, pod przewodnictwem Przewodniczacego Komisji
Oswiatowej SIMP — kol. Stefana Zukowskiego.

Ozywiona dyskusja na tle referatu Prezesa SIMP —
kol. prof. L. Uzarowicza, w ktérej zabierali glos: De-
legat Min. OsSwiaty kol. inZ. Zélkowski, oraz koledzy
Cz. Bieniek, W. Gokieli, L. Dule¢ba, E. Habich, A. Min-
chejmer, J. Pindera, A. Szklarzewicz — przeciagniela sie
do péznych godzin wieczorowych i potwierdzila w calej
rozciagloSci wage zagadnienia.

Prawie wszyscy z mowcedw wypowiedzieli sie za ko-
niecznoscia reformy naszego szkolnictwa wyZszego, w
tym kierunku, aby szkolenie inzynieréw odbywalo sie
na drodze szkolenia dwustopniowego.

Pierwszym stopniem szkolenia bylby zakres wie-
dzy teoretycznej i praktycznej, po przyswojeniu ktorego
otrzymywalibySmy inZzynier6w o przygotowaniu, odpo-
wiadajacym istniejacym obecnie szkolom inzynierskim.

Drugi stopiefi nauczania, rozpoczynajacy sie¢ po
ukonczeniu pierwszego, obejmowalby poglebienie pod-
stawowych nauk teoretycznych oraz poglebienie stu-
di6w w obranej specajlnodci, pod kierunkiem wybitnych
profesoréw oraz w dobrze wyposazonych laboratoriach.

Zebranie dyskusyjne zakoriczono uchwaleniem re-
zolucji nastepujacej tresci:

1) Zebrani stwierdzaja, ze zagadnienie dwustopnio-
wosci w szkoleniu inzynieréw tak z punktu wi-
dzenia oszczednego gospodarowania energig spo-
teczna, jako tez przyspieszenia technizacji i uprze-
mystowienia Kraju posiada pierwszorzedne zna-
czenie.

2) W zwiazku z tym wiadze SIMP wzywaja swych .
czlonkéw do bardziej szczegdélowego opracowania
tego problemu, celem przekazania go do NOT dla
przedyskutowania w skali ogélnokrajowej.

Dalsze omowienie tej sprawy odlozono do nastep-
nego zebrania, ktére odbylo sie dnia 6 lutego rb. przy
udziale delegatéw ko6t prowincjonalnych SIMP.

W dyskusji, pod przewodnictwem kol. St. Zukow-
skiego, zabierali glos: kol. Rektor Krauze (Oddz. Kra-
kowski), kol. dyr. Departamentu Technicznego Augustyn
Holzer, kol. Gabryelewicz (0Oddz. Poznanski), kol. prof.
L. Uzarowicz, kol. dyr. W. Gokieli, kol. Zbichorski,,
kol. prof. C. Bieniek, kol. Graniowski, inz. T. Zalewski.

Dyskusja, poglebiajac samo zagadnienie, zasadniczo
potwierdzila poglady zebrania poprzedniego i doprowa-
dzila, na wniosek kol. W. Gokielego, do powziecla -~
wiekszoScia glos6w — nastepujace uchwaly:

Czlonkowie SIMP, zebrani w dniu 6 lutego 1948 r..
stwierdzaja Ze obecnie istnieje naglaca konieczno$é po-
wiekszenia kadr inzynierskich, niezbednych dla cale}
gospodarki narodowej, celem jej nalezytego prowadze-
nia i dalszego rozwoju.

Istnieje rdowniez konieczno$é uzgadniania planéw
Ministerstwa OSwiaty z innymi Ministerstwami Resor-
towymi w zakresie wyzZszego szkolnictwa.

Srodkami prowadzacymi do tego celu, s3a:

1) wprowadzenie dwustopniowego nauczania w dzie-
dzinie techniki w szkolach inzynierskich, jako naj-
bardziej racjonalnego, z tym, Ze ukoniczenie stu-
diéw plerwszego stopnia i uzyskanie stopnia in-
zyniera uprawniaé bedzie do kontynuowania stu-
dié6w na drugim stopniu nauczania,

2) zréwnanie wszystkich wyzszych szk6l technicz-
nych w zakresie programu pierwszego stopnia
nauczania i wprowadzenie w nich odpowiedniego
systemu nauczania 1 dyscypliny pracy,

3) dazenie na pierwszym stopniu nauczania do skré-
cenia okresu studiow do 3 lat i umozliwienie przy
tym studiujacym dostatecznych stypendiéw, a to
ze wzgledu na wybitny brak inzynieré6w w prze-
mysle,

4) drugi stopiei nauczania, uprawniajacy do nada-
wania stopni magisterskich i doktorskich, powi-
nien byé zorganizowany na tych wyzszych szko-
tach technicznych, ktére posiadaja odpowiednio
obsadzone i wyposazone katedry.

Na koniec zebrani uchwalili, by rezolucja niniejsza
zostala przekazana do Naczelnej Organizacji Technicz-
nej, oraz przez nig — do Ministerstwa Przemyslu i Han-
dlu, Ministerstwa OSwiaty, oraz do Giéwnej Rady Szkol-
nictwa Wyzszego.
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APEL DO CZLONKOW SIMP
w sprawie odbudowy Domu Techaika

W trzecim roku odbudowy polski $wiat techniczny moze poszczyci¢ si¢ powaznym suk-
cesem, jakim bylo otwarcie w duiu 12 grudoia 1947 r.

DOMU TECHNIKA
w Warszawie, przy ul. Czackiego 3/5

Mom ten, cze$ciowo odbudowany z funduszéw spolecznych, wysitkiem Naczelnej Organi-
zacji Technicznej, wymaga jesccze duzych wkladéw, aby mogl calkowicie zaspokoi¢ potrzeby
organizacujne wszystkich stowarzyszen technicznych.

Biorac pod uwage wplyw, jaki Zycie tych stowarzyszen wywiera na rozwéj gospodarczy
i prremystowy kraju, powinm$my skupié nasze wysilki celem jak najszybszego wykonczenia
Domu Techmka i w ten spos6d dolozyé nasza cegielke do odbudowy zniszczonej przez oku-
panta stolicy.

Ta mys$'a ozywieni delegaci na Walnu Zjazd NOT, na wniosek Prezesa NOT V-Ministra
Boleslawa Kummskiego, uchwalili opodatkowaé jednorazowo suma 500 zlotych czlonkéw wszyst-
kich stowarzyszen technicznych. _

Solidaryzuiac sie z ta uchwala. Zarzad Gléwny SIMP wzywa wszystkich swych czlonkéw
do czynnego poparcia akcji budowy Domu Technika przez wplate jednurazowej skladki w wy-
sohosci 500 zlorych.

Ze¢ wzeledu na to, ze jednorazowe i szybkie wplacenie ustalorej sumy mogloby niektd-
rym kolegom sprawi¢ powazne trudnosct, a chege jedunoczednie jak najwydatniei poprze¢ sprawe
budowy Doumu Technika, Prezgdium Zarsgiu Glownego SIMP na posicdzeniu w dniu 15 gru-
dnia 1947 r. postanowilo wplacié na ten cel na poczet wplywow od czlonkéw sume 350.000 2z}
W ten sposéb uzyskoja Koledzy mozno$¢ uregulowania sumy 500 zl. w ratach lub tez w do-
godnym dla siebie terminie.

Majac nadzieie, ze wszyscy Koledzy jak najszybciej spelnia ten zaszczytny obourazek,
prosimy o dokonywanie wplat na nasze konto w PKO 1-4225 z wyrainym zaznsczeniem tytulu

dokonanej wplary. ZARZAD GLOWNY SIMP

DO OGOLU MECHANIKOW POLSKICH!

Zgodnie z uchwala Gléwnej Komisji Wydawniczej NOT z dnia 7 maja ub. roku, Naczelna
Orgamzacija Techniczna wezwala wszysikie zorganizowane w jej ramach slowarzyszema tech-
piczne do opracowania planu wydawniczego.

W zwigzku z pouyzszym zwracamy sie z goracym apelem do wszystkich os6b. pracuija-
cych lub zamieizajacych pracowsé¢ na polu pismiennictwa technicznego, o nadeslanie wykazu
prac opracowanych, znajdujacych si¢ w opracowaniu oraz prac zamierzonych.

W nadeslanym wykazie nalezy podac:

1) tytul dzicla

2) imie i nazwisko autora (w wypadku pracy zbiorowej imiona i nazwiska autoréw)

3) stsn opracowania (gotowe do druku, w przggotowaniu, w projekcie)

4) charakter wydawnicuwa, (dzielo podstswowe, praca badewcza, ksiazka do nauki, ksigzka
warsctatowa, poradmk techniczny, encyklopedia, praca z zakresu slownictwa technicz-
nego, poradnik bibliograticzny)

5) zakres tre$ci (w postaci dyspozycji rozdzialéw)

6) poziom dziela (podstawouwy, $redni, inzpnierski, doktorski)

7) przeznacze nie wydawnictwa (dla jakich galezi przemyslowych).

Aukiete powyzsza nalezy opracowaé na arkuszach formatu A4, dla kazdego dziela oddziel-
nie i nadestaé do Instytutu Wydawniczego SIMP, (Warszawa, ul. Mickiewicza 18) w terminie
do duia 31 marca br.

Wypelnienie ankriety ulatwiaja ,,Wskazéwki dla autoré6w wspélpracujacych z Instytutem Wy-
dawniczym SIMP”, kiére sa do nabycita w Instytucie w cenie 100 zlotych (honto w PRO 1-4655).

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP
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WESOLY MECHANIK
Humor metrologiczny
Uniwersalna metoda

Oto jak prostymi Srodkami moZna osiggngé
wysokq dokladno$é pomiaru!

Zresztq uniwersalne narzg-

dzia miernicze sq Trogpo-

wszechnione réwniez i w
innych dziedzinach.

1
i
A TS

»Mézg elektryczny” zapewnia niespotykang do-
tychczas dokiadnos§é obliczen.

drucikowa sprawdzania
gwintow i.. zebéw.

Ostatnia w tygodniu czynno$é pomiarowa warsziatéur
céw: sprawdanie mocy sSpirytusi.

15 }ag -R6

Rysunek $wiadczy o tym, jak dalece jeste§my zacofani

w stosunku do Awmervki, gdzie nawet kury sq biegle

w metrologii. Licznik wskazuje licebe jaj, z2niesionych
przez kure.

Nie wszystkie braki nalezy usuwaé

W jednej z garnizonowych laZni nastapil wybucn
kotla parowego, powodujgc mnieszczeSliwe wypadki
u obslugi.

Szefostwo Intendentury, celem zapobiezenia po-
dobnym wypadkom w innych garnizonach nakazzlo
komisyjna kontrole wszystkich urzadzea kotlowych.
Pierwszy raport z kontroli przyszedl z garnizomn
M. nastepujgcej treSci: ,,Kotlownie tutejszych ltazai

122

i pralni przedstawiaja sie zadawalajaco. We wszyst.
kich wypadkach stwierdzono brak kamienia kotto-
wego'',

Po paru dniach dowddca garnizonu M. otrzymnal
z Szefostwa Intendentury nastepujace pismo: ,Na-
tychmiast przyslaé dane techniczne, potrzebne do za-
kupienia kamieni kotlowych. Winnych dopuszczenia
brakéw pociggnaé do odpowiedzialno$ci®, Z. P




Rok XXI

MECHANIK

Zeszyt 1 —3

TRESC 1-3 ZESZYTU:

% Nowym Rokiem
I. ARTYKULY GLOWNE.

Zagadnienie pomiaréw a rozwdj przemystu . .

Inz.-mech. Aleksander Tomaszewski. Plytki wzor-
cowe i ich dokladnosé
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,Czy wiecie, ze.. . R
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nej vprodukeji osobowych samochodow euro-
pejskich,

1

12
17
21
28
32
37
43
47

51
55
57

63
64

65

66
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zadania matematyczne

XI. BIBLIOGRAFIA . . . . . . . . . .
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WYDAWNICTWA TECHNICZNE

TRZASKI, EVERTA i MICHALSKIEGO

Warszawa, ul. Marszalkowska 51. Tel 8-69 95.

Wielkie dzielea zbiorowe:
+sPODRECZNIK INZYNIERII"
wPODRECZNIK BUDOWLANY"”
~PODRECZNIK INZYNIERA ELEKTRYKA"

»Podreczniki« vkaznja sie w formie zeszytéw po 80 stron druku w odstepach miesigcznych w cenie 4 z1 370 —
za zeszyt. HKsiegaruis posiada na skladzie wielki wybér wszelkich wydawniciw i czasopism technicz-
nych w jezykach polskim i obcych.

ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLU PRECYZY]NO-OPTYCZNEGD
PANSTWOWA

FABRYKA SPRAWDZIANOW

Warszawa, ul. Dworska Nr 29 — Telefon 829-00

PRODUKUIJE:
wg Katalogu P.W. 0.
Plviki wzorcowe, Druciki pemiorowe, Trzpienie i tuleie stozkowe, Plyty i linle do

tuszowonia, Pryzmy, Katowniki wzercorskie i §lusnrskie, Spruwdziany stole
i nustawne itp.

PRZYIMU]JE:

B) Uo wykonanin: sprawdziany i pomoce warsztatowe. .
B) Do ohréhki termicznej i powierzchniowej: hurtownnie, naweglanie,
niklownnie, chremowanie itp.

MA W URUCHOMIENIU:

Suwmiarki 0 — 150 mm, Mikromierze 0 — 25 mm i 25 - 50 mm, Maszynv do pisa-
nia morki FK, o dlugosci waika: 280 mm, 380 mm i 480 mm, oraz maszyny do
liczenin typu ""HAMANN'": 2348

WYSWIETLANIE RYSUNKOW
KRESLARSKIE PRZYBORY
AUTOMATYCZNE STOLY KRESLARSKIE

]. KWIECINSKI

WARSZAWA, ul. WIDOK 26, TEL. 8-75-74

{przy Marszalkowskiej)

Centrala w Katowicach, ul. Stalowa 3, tel. 3-32-12 29/48
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STRUGARKI

POPRZECZNE SZYBKOBIEZNE

W £t A SN EJ P R O D U K C J I

o skoku max. 440 mm., szeroko$¢ strugania 500 mm., z tréj-
sto 'n ou.’s skrzynka bieg6tu (22, 42, 91 skok6u) na minute)

polecaja
ZAKELADY PRZEMYSLE OWE

BRACIA SZWEDO

WARSZAWA, UL.KOB ELSKAS35, TEL. 45-24-Praga
1148

PRZEDSIEBIORSTW O

PRZEMYStOWO-HANDLOWE
Nz, 1), SzhlarzewiGZ 15-ka

Spoétka Jawna
Warszawa, ul. Jagiellonska 12 - tel. 58-07
Katowice, ul. Krakowska 1 - tel. 316-69

Dostarcza z wiasnych modeli:

TOKARKI uniwersalne 750 X 135
WIERTARKI kolumnowe do 0 max. 32
WIERTARKI kolumnowe do O max. 23
WIERTARKI stotlowe do 0 max. 15
SZLIFIERKI suportowe 0,5 KM
SZLIFIERKI ostrzatki 1 KM
TLOCZARKI mimos$rodowe 7 ton
TLOCZARKI mimosrodowe 15 ton
WIERTARKI reczne

SZLIFIERKI reczne

UCHWYTY wiertarskie

IMADLA maszynowe

PODSTAWKI do czujnikow

Prosimy oglada¢ wzory na naszym Stoisku
w Hali Ciezkiego Przemystu

MECHANIK

Rok XXI

WARSZTATY SAMOCHODOWE

ST, WISNIEWSKI i H. JATCZAK

Warszawa, ul. Wolska 83

WYKONUJA:

remonty silnikbw, podwozi oraz ka-
roserii, roboty tokarskie, kowalskie,
blacharsko karoseryjne i lakierowanie

systemem natryskowym
7/48

MIKROSKOPY

metalograficzne, laboratoryjne i szkolne
wagi i odwazniki doktadne, lupy, pomoce na-
ukowe, termometry, okulary i inne przyrzad
z dziedziny optyki i mechaniki precyzyjne
WYROB NAPRAWA UZUPEENIENIA
Zjednoczeni Mechanicy i Optycy Precyzyjni

HVWICH-MAR?”

Sp. z o. o.
Warszawa, sklep fabryczny - Nowy Swiat 1
Fabryka Tarchominska 10 28/47

PLOCKIE ZAKLADY PRZEMYSLOWE
Fabryka Maszyn Roln., Wozow i Odlewnia

Ptock, Sienkiewicza 48

Poszukujaq
| zatrudmq od zaraz

2 inzynieréw* mechanikéw lub
technikow 1 praktyky warsztatows

1 kalkulatora na kalkulacje wstepng j ”

1 inzyniera lub technika 1
odlewniczego 1 praktyke

1 majstra odlewniczego 1 praktyke

95/47 . . .
Warunki do omoéwienia

Dla zamiejscowych mieszkanie
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PORADNIK TECHNICZNY

+MECHANIK"

TOM |

W NOWYM OPRACOWANIU POD REDAKCJA NACZELNA
INZ.— MECH. A. T. TROSKOLANSKIEGO

W opracowaniv dzieta biorq udzial: dr inz. ). Bonder, prof int M. Broszko, int. Z. Czerski,

mgr Z Cajew~ski. E. Houptmon, prof dr inz. M. T Huber, inz G. Krakowiak, inz. mech. J. Obalski,

inz -mech. K. Ocheduszko, inz. K. Osifski, inz. Wl Pietraszewicz, dr inz. £ Rauszer, inz.-mech. A. Richier,

dr inz. J. Rolinski, mgr phil. T. Skalinski. inz. T. Smolenski, orol. dr inz B. Stefan »wski, inz.-mech. H. Szymanski,
inz. Si. Wolft, prof. K. Zielinsk: i inz.-mech. S. Zukowski.

SPIS TRESCI

l. Motemotyka i tablice matematyczne. Il. Fizyka i tablice fiiyczne.
lli. Mechanika. V. Termika techniczna. V. Mejrologia techniczna.
VI. Normalizacja.

INSTYTUT WYDAWNICZY SIMP

zaw'adamia, iz ze wzgledu na znaczny wzrost kosztéw wydauniczych prenumerata
Poradnika Technicznevo .,MECHANIN”, poczawszy od zessytu 3. ulegnie zwyice do
300 zlotych w prepumeracie normalnej 1 do 250 zlotych w prenumeracie ulgowr j.
Cena zes7ytu pojedgnczego o objetosci od 80 do 96 siron wynosi 400 ziotych.

Dotpctczas wplacoue raty beda zaliczone za taka ilo$€ zeszptéw, ile rat
miesie«znych wplacono,

Natomiast przy nouych 7q}ns7emach obouiazujg ceny podwyiszone,

Pienumerata ulgowa przystuguje cztonkom SIMP oraz uczniom szkol zawodo-
wych i studentom wy?szych zskladow naukowych przy rgloszemach co pajmmej
10 egzemplarzy, za posrednictwem kolezenskich kol samopomocowych lub dyrek-
cyj szkot

Zgodnie z og6'nymi warunkami nabuywania ksiazek, Poradnik Techniczny
SMECHANIK” przechedzi na uwlasno$é prenumeratoré6w dopiero po optlaceniu
calkou itej naleznosci za ksiazke.

Nale7nosci z tytulu prenumeraty nalezy wplaca¢ na konto Instgtutu Wydawni-
czego SIMP. PKO 1-1655, podajac pa odcinku przeznaczonym dla odbiorcy, w sposéb
czpt: Ing: 1me 1 nazw'sko (lub nazwe instytuc)i), adres 1 1ytul wplaty (nazwe ksigzki
i 1lo$¢ zamowionych epzemplarzy)

Zgilaszajacy prenumerste wplacaia pierwsza rate w wysokosci odpowia-
dajacer ilo$ci miesiecy. poczygnajac od sierpoia 1947 r.

/gloszenia prenumeraty beda przgjmowane w terminie do dnia 30 kwietnia b. r.
Po tym termime beda przyjmowane zamowienia i wptaty na poczet caltkowitej nalez-
nosc1 za ksigzke po cenie sprzedaznej i pod waruokiem zgloszenia deklaracji o na-
byciu calej ksigeki

Dotychczas ukazaly sie 3 zeszuty o objetosci po 96 stron. Dalsze zeszyty beda
sie ukazywaly w odsigpach miesiecznych.

Poradnik Techniczny ,,MECHANIK"” stanowi od dawna oczekiwane dzielo
irédlowe, niezbedne zaréwno w studiach, jck i w pracy 2awodowej!
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LD METIE PARYNY ol
PRASKI baransowe uzym Wy oleca

H NAP DY indywidu- ZJEDNOCZENIE MECHANIXOW

alne do obrabiarek ” O G N | W O I
WARSZfATYMECH Nz E ZOJLEDOWSK| WARSZAWA  WROCLAW

WARSZANAPIACGA ul. NOAINKAL (i. Bliskiej) MARSZAKOWBKA 17 STALINA 10 a8

A. W. ZAREMBA - WYCZLINSKI i S-ka

WARSZTATY MECHANICZNE

SZLIFIERNIA CYLINDROW
Warszawa, ul. Wolska Nr 176.
(dawniej ,,Rep.- Motor” Walicow 13a)

WYKONPI F

szllfowanle cYImdrow 0 od ¢5 mm do 130 mm, skok do 320. Dore bier-
nie tulei cylindrowych, SZ|IfO cnlek watow korbowych, wylewanie
panewe

DOSTARCZ fi:
e/47  THOKI, PIERSCIENIE ORAZ FOSFOR - BMZOINE  PANEWKI 00 » K SW DIESEIA

CENTRALA HANDLOWA PRZEMYStU METALOWEGO

BIURO SPRZEDAZ! PRZEMYSH PRECYZYINEGO OPIYCZNEGO

£ODZ, WIGURY Nr 21, TELEFON 192-76

Sprzedaje wyroby fabryk Zjednoczenia Przemys$lu Precyzyjnego
I Optycznego, a mianowicie:

Lustra kuliste i Forte’go. Naczynia laboratoryjne Zegary mechaniczne i elektryczne, stojace i Scien-
ze szklg neutralnego. ne. Budziki. Zegary do automatéw telefonicz-

Szkfa wodowskazowe. Szkia i oprawki okularowe. nych. Zegary wiezowe i petonowe.

Narzedzia lekarskie chirurgiczne, weterynariijne, PItki wzorcowe. poziomnice. liniat Wty traser-
sterylizatory, strzykawki, lusterka dentystyczne. >s/|t<ie i rézne pre'cg/)zyjne przy’rzqdy p)(/)’m%a):'gwe war-
Manometry, termometry techniczne. Wodomierze sztatowe.
Srubowe, skrzydetkowe mokro- i suchobiezne,
roznych typéw Plawy morskie. Gazomierze la- . ] .
boiatoryjne, domowe i przemystowe. Aparaty i stoly kreslarskie (Kuhlmann'y)

Produkcja tu przygotowaniu:

Mikroskopy metalograficzne, aparaty projekcyjne, Suwmiarki mikrometry i czujniki.
niwelatory. Zegary kontrolne wejsciowo-wyjsciowe.
Maszyny do pisania i liczenia. Szybkosciomierze i inne przyrzady pokiadowe.

31/48
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MECHANIEK:

Zeszyt i—3

SPUI'.E '3 ZAKEADY NAPRAWCZE,
L §) Lé6dz-Radogoszcz, Liscia-
sta 17, zatrudnig int.-c emiky ze specja’'noécia
metaloznawstwa w charekterze kierownika labo-
ratorium, warunki do oméwienia. Zgloszenia

osobiste w Zakladach w godzinach od 9 do I14.
10/48

SZYLDZIKI TRAWIONE

METALOCHROMIAs».xo.0.

Lédi, Roosevelta -5 . 15/48

Kupimy
natychmiast

1specjalny palnik

. potrzebny do powierzchniowego
hartowsnma walkéw, przy po-
mocy plomienia acetylenowego,
skladajacy si¢ z kilku mniej-
szych palnikéw, ulozonych w
formie gwiazdy i dajacy sie
przesuwa¢ wzdluz osi promie-
zaleinie od grubosci
hartowanego walka Zakres re-
gulacyjny palnika winien by¢
przystosowany do waltka od @)
14 mm do ) 60 mm.

niowej,

Zgloszenia do firmy
HERZFELD i VICTORIUS, Grudziqdz
vl. 3 Maja 26 tel. 1126-27 5/48

LJEDNOGZENIE STOGZNI POLSKIGH

zaklrudni | od zaraz

w Dyrekcji Technicznej i na Stoczni
Gdanskiej dwu konstruktoréw kot-
téw (inzynier6w ewentualnie techni-
kéw z dlugoletnia prakiyka)
Zgloszenia: Zjednoczenie Stoczni Pol-

skich, Gdansk. ul. Jana z Kolna 31, Wydz.
Pers. pokéj 127 12/48

FabrykatozyskKulkowych

w KRASNIKU
Biuro Organizacyine
w W-wie, Polna 46 m.12

poszukuie

L]
nas.epsigeych inzynierdw, fechnikow
i precownikow odministracyjnyeh:

Inzynier metalurg
pa stanowisko Gléwnego Metalurga

Inzynier mechanik
na sianowiskv Kierownika Ruchu

Inzynier mechonik
na stanowisko Kier. biura fabrgkacyjnego
Inzynier mechunik

ua stanowisko Szefa produkcji

Inzynier mechunik
na sitanowisku Gléwnego Konstruktora

Inzynier mechanik
na sianowisko Kierownika kontroli techn,

Inzynier mechantk
na stsnowi-ko Kierownika d:ialu prod. kulek

3 . .
Inzynier mechonik
na stanouisko HKierownika kuzni i prasowni

Inzynier elektiryk
ze znaromusc g instalacji i ruchu fabrycznego
Inzynierowie. i technicy, mechanicy,

kierowniey grup i samod.ielni konstrukierzy
dia projektaiwania pomocy warsztatowuch
(przyready 1 narzedesia do automatéw i pét-
“automatéw rokarskich 1 szhifierskich, matryc
do pras. preyrsadéw do maszyn spﬂcydlnych)

Inzyn‘erowie i technicy
do projektowania przyrzadéw pomlaromych

Inzynierowie i technicy
ze znajomoscia techno ogii-zimnej i cieplej
obréhki metati, do pracy w wydzialach tech-
nologii, norm. planowania

Technik ivb majster szlifierz
Archiwista

Kreslorze

Inzynier i technik hudowlany

ze znajomos$ca budownictwa przemystowego
Administrater - finunsista

Glowny huchaiter, buchalterzy
Kierownik dzislu koszi6w wtasnych

Kierownik d: atu pracy i placy
Muszynistka

InZynierowie na stanowiskach kierowniczych

i samodzielni konstruktorzy wpgjada ma kilka-

miesieczna praktgke zagranice

Mieszkanie zapewnione
Warunki do oméwienia

Zoluszenia osobiste lub pisemne z podaniem zy-
cicrgsu i wyszczegblaieniem stasu techoicznego:
Warszawa, ul. Polus Nr 46 m. 12 w godz. 9 — 16.
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PANSTWOWE

= o7 ZAKEADY OPTYGZNE

== Warszawa, Grochowska 316/18
tel. 45-62

.V

4

MIKROSKOPY METALOGRAFICZNE
MIKROSKOPY STEREOSKOPOWE
MIKROSKOPY PROJEKCYJNE
MIKROSKOPY LEKARSKIE
MIKROSKOPY SZKOLNE
WEGIELNICE OPTYCZNE

LUPY WLOKIENNICZE

PIONY OPTYCZNE

LUPY WSZELKIEGO RODZAJU
LORNETKI 6X9

Mikroskop metalograficzny

CENTRALA HANDLOWA PRZEMYSLU METALOWEGO

BIURO SPRZEDAZY NARZEDZI

Pruszkéw, Sienkiewicza 19, tel. 22-26. Skrét telegr. ,,CENAT”
ZAWIADAMIA:

7¢ pna mocy umowy zauwartej z Centralg Zelaza i Stali w Katowicach zostala przez nasze Biuro
przejeta wytaczna sprzedazi niiei wpmienionych narzedzi, produkowangch pizez Huty Baildon
i Balory oraz Zaklady Poludniowe w Sialowej Woli:

NOZE . ROZWIERTARKI stozkowe do otworéw na kolki
zbiez. 1:50
NOZE tokarskie " kutlarskie
» do ciecia gumy, tytoniu, drzewa FREZY walcowo-czolowe
» do ciecia blachy ,,  katowe jednostronne symetryczne i niesy-
» dla przemysiu papierniczego metrpczne
»  garbarskie , .,  katowe zataczane
» dla cukrowni ,,  trzoieniowe walcowo-czolowe z uchwytem
, do sieczkarn Morse’a
., trzpieniowe walcowo-czolowe z uchwytem
NARZ E DZIA metrgcznym
,,  trzpieniowe dwuzekne

trzpieniowe do kan:léw teowych

PILY tarczowe segmentowe do metali ¢ 315, 400, . krazkowe pélokragle waleste 1 wypukle

510 mm ; taiczowe tr.ystronne naprzemian skoéne
] I3 e
SEGMENTY do powyzszych pil ' " walcowe ¥ P
ROZWIERT AKI trzpieniowe stale . $8limakowe do ko6t zebatych kat przpp. 20°
" nasadzane il5°
" stozkowe do otworéw na kolki " modulowe do k6l zebatych kat przyp. 20°
zbiez. 1:30 i I5¢

Szczegolowe oferty oraz wpyjadaienia techniczne przesylamy na zgqdanie

26/48
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MECHANIK

GLOWICE

do ,INDEX"” O, N. 12
KUPIM

Ewentualnie sprzeda-
my powyzszy automat

 ALMET”—~ZAKEADY PRZEMYSLOWO-HANDLOWE
KATOWICE, STAWOWA 20, TEL. 311-28

6:48

/7 3

DAJE PRACA NA MASZYNACH
BIUROWYCH Z FIRMY

WARSZAWA » CHMIELNA 26
MECHANICZNE WARSZTATY NAPRAWY

KUPNO z
'\ SPRZEDAZ /

ZAKLAD
Precyzyino - mechaniczny

JOZEF NOWAK

Eédz%, ul. Piotrkowska 66
telefon 106-94
Konto czekowe: Bank Zw.

Sp. Zarobkowych 1.03
Oddzial w Lodzi

POLECA: Teodolity, nhwelatory, astrolabie, planimetry, arytmome-
try, busole, lornetki, pryzmaty, cyrkle kie§rarskie, maszyny do pi-
sania, liczenia, przyrzady precyzyjne pomiarowe, suwowe, optyczne
i elekiryczne, akcesoria elektro radio techn., aparaty fotograficzne,
projekcyjoe, lampy radiowe, obrabiarki przecyzy ne.
UWAGA! Cyrkle techn. i grafiony produvkeji wlasnej. Zamiejsco-
wym wysylamy za zalicreniem

KUPnO — SPRZEDAZ — NAPGAWA

DLAGZEGD NIE SKORTYSTAG 7 DOSHIADCZENIA?

SEKCIA KONSTRUKCYING - PLANIFIKACYINA

s 0 G"
115, Chomns Elvsees. PARIS #7

»SOCIETE D’ORGANISATION GENERALE”

wyspecjalizowana w planowaniu produkcji w prze-

myéle metalowo-przetwdérczym ma w swoim dorobku:
kompletne zaprojektowanie produkcji 3-ch
traktor6w, przyrzady i maszyny specjalne
do produkcji wielko- i malo sergjnej,
réine instalacje produkcyjne.

WSZELKIE INFORMACIJE NA ZADANIE
4/48

Poszukujemy

SPECJALISTY DORADCY

dla usprawnienia przebiegu materialo-
wego przez fabryki.

Randydaci, tylko z duiaq praktyka organizacying ma-
sowej produkcji, zglosza sie pi$miennie z podaniem
kwalifikacji i opisu dokonanych prac do Dyrekcji
Zjednoczenia Taboru
H. CEGIELSKI Sp. Akc. pod tymczasowym Zarzadem
Panstivowym, Poznan, ul. Daszghskiego 136

Sprzetu Kolejowego

1/48
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PANSTWOWE ZAKLADY INZYNIERII

PRZEDSIEBIORSTWO TRAKTOROWE

e[

poszukuia do swych zakladéw w Ursusie k. Warszawy,
Szczecinie i Gorzowie:
inzynier6w-mechanikéw, technik6w, konstruktoréw,
kalkulator6w, buchalteréw-bilansistéw oraz rze-
-mie$lnikéw o wysokich kwalifikacjach, zwlaszcza:
tokarzy. wiertaczy i frezerow.

Zgloszenia przyjmuje Biuro Personalne P.Z.Inz. w Ursusie:

osobiste w poniedzialki, - §rody i piaiki w godz. 7—15, przy pisemaych
naleiy poda¢ miejscowosé, w kiorej -retlektant pragnalby pracowaé.

PARSTWOWA FABRYKA OBRABIAREK
im. J. STRZELCZYKA

w Lodzi, ul. Piotrkoewska 127

produkujqgca: tokarki, wiertarki, szlifierki, uniwersalne klowe, szlifierki
bezklowe, szlifierki do otworow, motoreduktory, przekiadnie zebate,
postawy mlynskie, kotly centralnego:ogrzewania, radiatory, kalandry

poszukuje:
inzyniern-mechanika
na stanowisko szefa biura fabrykacji
iniynieréw-mechanikow
na stanowiska asystentéw dzialéw warsztatowych
inzyniera odlewnika
E ha stanowisko asystenta Wydzialu Odlewniczego
inzyniera : oo -
" obznajmionego z produkcja kotléw i radiatoréw na stanowisko aspstenta
kalkulatordw warsziatowych planowych

referentu do Wydziatu Sprzedazy
obeznanego z dzialem kottéw do centr. ogrzewania i radiatoréw,

konsirukiora ohrabhiurkowego i na przyrzady
J oraz nastepujacych fachowcéw:
odlewnikow, formierzy i tokarzy 30/48




