WARSZAWA, 14 LISTOPADA 1934 R. Tom LXXIlL.

N CZASOPISMO POSWIECONE SPRAWOM TECHNIKI | PRZEMYStU

WYDAWNICTWA ROK SZESCDZIESIATY

(o]

o i
# Przedplate kwartalng . . . . « - « - - - Ceny ogloszefis
Al przyjmuje Administracja i Pocztowa Kasa Oszczed- Jednorazowych: Ceny ogloszed w zeszytach specfalnych
‘ - noéci na komto Nr, 515. ustalane s3 kaidorazowo.
! Przedplata zagranicg . . . . . + 75 zl. rocznie Za jedna stromicg . . . . . . zl, 300.— | Doplaty: za I str. okladki 100 proc., za
T o 20 zl, kwart. . p6t stromy . . . . . . » 165.— IV str. okl. 50 proc., za zaméwione
Cena zeszytn . . - + « « « ¢ & « = zl, 2.50 v Gwieré strony . . . . . . 90.— | miejsce na Iinnych stronach 20 proe.
(Ceny zeszytéw specjalnych sa ustalane kazdorazowo) y jedng ésma . . . . . . . 45.— | Ogloszenia dla poszukujacych pracy, nada-
Za zmiang adresn (znaczkami poczt) . . . . 1 =L . jedna szesnastg . . - e 25— | ne w Administracji, z}. 8 za 1/16 str.

Biuro Redakeji i Administracji: Warszawa, ul. Czackiego Nr. 3 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw). Telefon Nr. 657-04.
Redakcja otwarta we wiorki, czwartki 1 piatki od godz. 8 do 8 i pét wieczorem. Administracja otwarta codziennie od godz. 9 rano do 7 wiecz.
' Weiscie do Redakcji i do dzialu prenumerat Administracji: — przez sied gtéwna budynku.

 DLA RACJONALNEJ GOSPODARKI OLEJOWE]J

PRASY DO FILTROWANIA
FABRYKA APARATOW ELEKTRYCZNYCH

S.KA, SPOLKA AKCYINA WARSZAWA, KAELUSZYNSKA 4

NAJWIEKSZA w POLSCE ZAt.w =.1880 FABRVKA FARB i LAKIEROW

W.KARPINSKI & W. LEPPERT.

WARSZAWA — JEROZOLIMSKA 30. OFERTY NA ZADANIE.

IAKIERY
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49

STOPY MATERJALOW ELEKTRYCZNYCH OPOROWYCH

Przez wiele lat zajeci byliSmy produkcja dru-
téw i tasm oporowych. Z naszego dos$wiad-
czenia nabyliSmy znaczng ilos¢ danych, ktére
obecnie zostaty zebrane i wydrukowane w na-
szej broszurze. Takie sprawy jak zwijanie
W ZWoje, mechanizm ogrzewania oporowegoit.d.
satam obszernie podane i szczegdty naszych ma-
terjatéw oporowych BRIGTHRAY, GLOWRAY
i DULLRAY sa w niej rdwniez pomieszczone.

Bezptatne egzemplarze tego wydawnictwa w je-
zyku angielskim, francuskim i niemieckim rozsyta

INZ. WALERJAN WISNIEWSKI — Marszatkowska 110 — WARSZAWA — Tel. 5.02-30
PRZEDSTAWICIEL NA POLSKE FIRMY HENRY WIGGIN & Co LTD. LONDYN

SP. AKC. J. JO HN w topz

wykonywa w oopziele WA L C OW:

WALCE MLYNSKIE w stanie potgotowym i gotowym wraz z rowkowaniem,
KOLA ZEBATE specialne do walcow z zebami prostemi i skosnemi,

EOZYSKA i kompleine praystawki napedowe do ELEWATOROW
WALCE HUTNICZE seliwne twardzone.
APARATY, KOTLY i MISY =z seliwa tugo- kwaso- i ognicodpornego,

BIURA WELASNE:

WARSZAWA, POZNAK, KRAKOW, LWOW, GDANSK, KATOWICE
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STOWARZYSZENIE TECHNIKOW POLSKICH W WARSZAWIE

KONTO P. K. O. 128.

POSIEDZENIA TECHNICZNE:

W piatek dnia 16-go listopada b. r. o godz. 20-ej
w Sali Wielkiej Stow. Technikow (Czackiego 3/5)
odbedzie si¢ posiedzenie techniczne, na ktérem
inz. Br. Marnkowski wyglosi odezyt p. t.:

,Stolarszczyzna na budowie. Jakie wymagania
nalezy stawiaé wyrobom stolarskim®,

Odczyt ilustrowany bedzie przezroczami,

Nastepne odczyty:

Dnia 23 listopada r. b. p. Wiadystaw Mil-
kiewicz p. t.: »,Gdynia-Port i Gdynia-Miasto"
(z przezroczami).

Dnia 30 listopada r. b. p. inz. B. Dobrzycki:
Dziesieciolecie obrotu towaréw w portach Gdy-
nia i Gdansk".

POSADY WAKUJACE.

74—W Zakladach Mechanicznych w Lublinie wakuje posada
inzyniera lub technika z prakiyka dla opracowywania
obrobki seryjnej platowcéw, Kandydat musi sie wyka-
za¢ znajomo$ciag obrobki mechanicznej, blacharskiej,
$lusarskiej, drzewnej i spawania. Podania kandydatéw
wraz z odpisami $wiadeclw i powolaniem sie na referen-
cje nalezy lierowaé do administracji pisma pod Nr. 74.

POSZUKUJA PRACY:

27—Technik z 18-letnis prakiyka warsztatowa i biurowa
obejmie stanowisko kierownika lub zastepcy kierownika
biura rozdzielczego lub kalkulacji ewentualnie inne sa-
modzielne stanowisko. Reflektuje Lylko na posade stala.
Zgloszenia do administracji pisma pod Nr. 27.

29—Inzynier dyplomowany (Institut Montefiore de Liége el
Ecole Superieure Technique de I'Artillerie de Paris) po-
szukuje posady. Elekirotechnika i przemys! uzbrojenia
(projektowanie i fabrykacja), Laskawe oferty do admi-
nistracji pisma pod Nr. 29.

W dniu 20 wrzesnia 1934 r, ukazalo sie
ROZPORZADZENIE PANA MINISTRA POCZT I TELEGRAFOW

wprowadzajace

nowy, bezplainy dla wysylajacych, sposéb przesylania pieniedxzy
do administracji dxiennikéw i czasopism.
Na mocy tego rozporzadzenia od dnia 1 pazdziernika r.b. przesytaé moina pod adresem administracji dzienni-

kéw i czasopism naleino$ci za prenumerate i wszelkie inne nalezno$ci (za drobne ogloszenia, za pojedysicze egzem-
plarze i t. p.) nieprzekraczajace kwoty 15 zl, specjalnemi przekazami rozrachunkowemi,

Od sum przesylanych wydawnictwom przy pomocy przekazéw rozrachunkowych
wysytajacy pieniadze nie ponoszg zadnych optat.

Przekazy rozrachunkowe (kolor blekitny) sg donabycia w cenie 1 gr. za sztuke we wszystkich urzedach pocztowych.

NAUCZ CZYTAC ANALFABETE!

Pod tem hastem zrzeszenia spoteczne organizujq Miesiqgc walki z analfabetyzmem.

Wskazéwki w Polskiej Macierzy Szkolnej, Warszawa, Krakowskie Przedmiescie 7.

5__

HEYLANDT GESELLSCHAFT

BERLIN-BRITZ,

GRADESTRASSE 91—107/T
S— —

RZADZENIA DO WYROBU TLENU

DO SKRAPLANIA AZOTU i POWIETRZA

NAJBARDZIE) NGWOCZESNEJ KONSTRUKCJI O NAJWYZSZYM STOPNIU BEZPIECZENSTWA RUCHU,
O NAJPROSTSZEJ OBSLUDZE, NAJEKONOMIC2Z NIEJSZE — DOSTARCZA SWIATOWEJ SLAWY FIRMA

FUR APPARATEBAU M. B. H.

216

Pﬂ«-lph(q kwartalng IR 15 =1
Prryimuje  Administracja § Pocztowa Kasa Oszczed-

noéci na konto Nr, 515.
Praedplata xagranicy

Jednorazowych:

,,,,,,, 75 21, rocznie | Za jedna stromice . . . . . . zl. 300.— i Doplaty: za 1 str. okladki 100 proc., za

n " 20 x1, kwart. v pot streny . . . . . .. o 165.— | IV str, okl. 30 proc., za zambwione
Coa eyt , g S 1w . 21, 2,50 . Cwieré strony . . . . . . v 90— miejsce na innych stronach 20 proc.
{Ceny zeszytéw specjalnych sq ustalone katdorazowo) , jedna 6sma . . . . . . . 45.— | Ogloszenia dla poszukujacych pracy, nada-
talang adresn (znaczkami poczt.) . . 1xl, . Jedna szesnasta . . . . . . 28— I ne w Administracji, z. 8 za 1/16 str.

Ceny oglosxe:
Ceny ogloszed w zeszylach specjalnych
ustalane sa kaidorazowo.

Lodak Biuro Redakcji i Administracji: Warszawa, ul. Czackiego Nr. 3 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw). Telelon Nr. 657-04.
a ot

warta we wtorki, czwartki i piatki od godz, 8 do 8 i psl wieczorem,

Administracja otwarta codziennie od godz. 9 rano do 7 wieca’

Wejicie de Redakcji | do dzlalu prepumerat Administracjl: — przex sied glowna budynku.
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WA RSIAWA

LINK-BELT C2USA.

ul: ALBERTAT KROLA BELGOW-TEL.5-94-87

L

SKLAD SPECJALNY LANCUCHOW . TRANSMISYINYCH
Gall’a, Ewart'a, Fleyer'a, rolkowych, roxdzielexych
»ROTAX"™, Warszawa, ul. Kréla Alberta 1

FABRYKA MOTOROW i TRANSMISJI

T. WINDYGA

Warszawa, Walicéw 16, telef. 2.05-18 i 2.05-31

Transmisje wszelkich ty-
pow—Motory dwutaktowe—
lezagce — Motory benzynowe
drezynowe i cze$ci zamienne —
Trakiipoleréwki do granitu—
Papmasxzyny i walce do sa-
tynowania tektury — Stoly do
karmelu — Przetaczanie cylin-
dréw wszelkich maszyn na
fundamencie oraz remonty réz-
nych maszyn i dorabianie
czgbci zamiennych.

Konkurs

na stanowisko dyrektora Szkoly Przemysfow0 Rze-
mieélniczej w Tczewie.

wymagane kwalifikacje:

1) Dyplom inzyniera-mechanika

2) praktyka przemystowa i pedagogicz-
na 3-5 lat

3) nieprzekraczalny wiek 45 lat.

Do podania naleizy dotaczy¢ dokiadny zyciorys z po-
daniem referencji, odpisy $wiadectw oraz fotografje.

Uposazenie miesigczne wynosi do zt. 600.— plus bez-
platne mieszkanie stuibowe,

Posada jest do objecia
natychmiast

Podania naleiy kierowaé najdalej w cia-
gu 14-dni od daty ogloszenia do rak
Kuratora T-wa Szkoly Przemystowo-Rze-
mieslniczej p. dyr. Dominowskiego
w Tczewie.

236

Fabryka srub poszukuje
KIEROWNIKA RUCHU

Zgloszenia wykwalifikowanych sit fachowych z do-
ktadnym zyciorysem, podaniem wysoko$ci wyma-
ganego wynagrodzenia i odpisami $wiadectw, kté-
rych sig¢ nie zwraca, kierowaé nalezy do Admini-
nistracji niniejszego pisma pod Nr. 223, »

Ksie,garnia Teclmiczna - Przegla«lu Teclmicznego

”»

Warszawa, Cznel(iego 3/5

nastepujace wydawnictwa:

Hen)pel S — Statyka, Cz I..
Kafektﬁs&

Gdansk

namlczny

Paszhowsk: W

zawiac]amia, iz w ciggu ostatnich miesigcy otrzymala do sprzedaiy

. ¢ Showronski J] — 0 porazeniu Prqdem elektrycznym e 55 .1.‘50
KRruliss K. — Zasady radjotechniki, tom I. Podstawy teoretyczne, w opr. 4 =

LegunﬂBxlh'xééx A. — Wielka droga wodna Katowice ~Krakéw ~Warszawa -

Leja F. — Geom‘etrja analityezna i poczatki geometrji rézniczkowej ... Hy—
Liebert S. — Mechaniczne przenoszenie sily a bezpieczesdstwo pracy ... 4,80
Maérzycéz’ G A — Projekt piatowca, zesz. 1. Wstepny projekt aerody-

Nawrocki B. — Uwagi o badamu rynku zbytu sa el A D
. — Beton o przewidzianej wytrzymaioScl » O.—
Polskie Normy.— B~ 195 Oblicz. i projekt. konstrukcyj beton. 1ze1betowych

B, 196 Wa-unkitechn, wykonywania robét beton. i zelbet, , 4.—
Syndykat Polskich Hut chazﬂyc/;. — Cennik doplat na zelazo
Szymkicw{cz G — Prawo budowlane i zabud. osiedli, tom III
,» Techuik”’. — Podrecznik dla inzynierédw, zesz. 20-28

Tel. 601-47. PK.O. 16144

brosz. , 1 35.80
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#
Nr. 23 WARSZAWA, 14 LISTOPADA 1934 R. Tom LXXIH
TRESC: SOMMAIRE:
Temaly sporne w budowiie obrabjarek iQueglions litigieuses dans la construc-
(dok.), nap. Inz. L. Burnat. tion des machines - outiis (suite et [in),

Badania jakodci polaczen

S. Bryta.

spawanych, nap,

W sprawie obliczenia utwierdzenia belki

zapomoca spawania, nap. Inz. Z Klebowski.

Przeglad pism lechnicznych.
Nekrologja.

Wiadomosci Towarzystwa Wojskowo - Tech-
nicznego.

par M. L. Burnat, Ingénieur mécanicien.

Le controle de la qualité des jo.nts soudés
(2 suivre), par M. S. Bryla, Professeur & I'Ecole Poly-
technique de Lwow,

| Sur le calcul de lencastrement dune poutre

| aumoyen de la soudure, par M. Z. Klebowski,
Ingénieur mécanicien.

Nécrologie,
Revue documentaire.

Bulletin de
taire,

la Soci¢te Technique Miti-

Inz. L. BURNAT, Poreba

Tematy sporne w budowie
Kota zebate,

Przejdziemy teraz do nastepnego tematu, daja-
cego duzo powodow do sporu, mianowicie do k 61
zebatych. Oméwimy warunki wytrzymatoscio-
we stosowanych kol zebatych oraz moznosé usunie-
cia niespokojnego ich biegu.

Aby pokazaé, jak ogromna réznorodnosé pojeé
o koniecznej wytrzymaltosci két zebatych panuje
wiréd technikéw, podaje w tabeli I zestawienie

obrabiarek”

prosty sposob zalatwienia tej sprawy. Mianowicie
wprowadzono obok obcigzenia normalnego obra-
biarki i obcigzenie maksymalne — przejsciowe;
wytwérnia, uzywajaca malych spélczynnikow, a
podajaca mimo to duza moc tokarki, moze w razie
konieczno$ci tlumaczenia sie twierdzi¢, ze podala
moc maksymalng — przejsciows, chociaz nie za-
znaczyla tego w katalogu, ani tez w ofercie. Oczy-
wiécie, zmian4 nazwy podawanej mocy nie zmieni

TABELA L
Wytrzymatosé¢ kot zebatych kilku wytwérnt

wytrzymalosci kol zebatych, przedostatnich przed
wrzecionem, obrabiarek kilku wytwoérni. Kola te
s zwykle najbardziej obcigzone. Tokarka I jest
wyrobu krajowego, za$ maszyny II—V sa pocho-
dzenia zagranicznego. Zeby liczone sa wedlug sta-
rego wzoru Bacha P = c¢.b . f oraz wedlug wzoru
Earle Buckingham'a, uwzgledniajacego zmiane
ksztaltu zeba wskutek korektury. Z tablicy tej wi-
d?“}lY ogromna rozbieznosé stosowanych spétczyn-
Pllqu bezpieczenstwa. Oczywiscie, mozna na wiel-
X0s¢ stosowanego spolczynnika bezpieczerstwa za-
Patry\',vaé si¢ réznie, w kazdym razie trzeba sie
2g0dzi¢, ze spoltczynnik dwa razy wiekszy daje dwa
fazy mocniejszq maszyne. Poniewas nie zdarza
Sig, aby odbiorca przeliczal wytrzymatosé kot zeba-
f".'chl przeto wytwérnia, stosujaca mate sp6iczynni-
%i bezpieczeristwa, nie chce zmniejszaé¢ podawanej
mocy obrabiarki. W Niemczech znaleziono bardzo

') Dokoticzenie do str. 613 w zesz. 20 z r. b,

Kola zgbale Wg. Bacha Wi Buckingham'a
| ML N n ' z m | ¢ K, S K, S
Tokarka I . . . . . . ‘. Stal Cr-Ni 2,5 KM 10 16 4,5 142 2370 3.6 1180 7.2
Tokarka II . . . . . . . . Stal Cr-Ni 5 & 87. 22 35 455 7600 . 12 4 350 2
Tokarka IIT. . . . . . . | Zeliwo . . . . . | 6 . 14,7, 18 4.5 172 2 860 21 1500 4
Wiertarka promieniowa lV | Stal Cr-Ni . . . 55 . 37,5 40 3 500 8 400 1,0 3500 2.6
Tokarka V.. . . . . . . | Stal Cr-Ni . . . 3 n 11,8) 28 | 35 650 10 800 1 5830 1,5

faktu, ze w obrabiarkach stosowane sa coraz to
mniejsze moduly két zebatych, a rownoczesne po-
lepszenie uzywanego na kota te materjalu bynaj-
mniej takiego oslabienia zgebéw nie réwnowazy.
Trudno§é orjentowania sie w sytuacji pogarsza je-
szcze ta okolicznosé, ze — jak podaje Buckingham
— istnieje 48 wzoréw do obliczania ze¢bow, ktore
daja wyniki, rézniace si¢ do 5009/ . Sam Bucking-
ham dodat jeszcze do tych istniejacych wzoréw
swoje wzory do liczenia na zgniecenie powierzchni,
wedtug wzoréw Hertz'a dla zgniatania cylindréw,
oraz wzory, uwzgledniajace nietylko statyczny
wplyw sil, lecz i dynamiczny wplyw mas, bedacych
w ruchu, Wplyw ten uzaleinia on od dokladnosci
wykonania zebow.

Ogromne zmniejszenie spoélczynnikow bezpie-
czenstwa kot zebatych jest czgsto tlomaczone sto-
sowaniem zeb6w cementowanychihartowanych. Je-
zeli bedziemy liczy¢ na zgniatanie wedlug wzoréw
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Hertz'a, to istotnie dojéé mozna do bardzo duzych
obcidzenn dopuszczalnych, gdyz wediug wzoréow
tych wytrzymalo§é na zgniatanie jest proporcjo-
nalna do kwadratu twardosci materjalu zeba. Gdy
wiee damy materjal {rzy razy twardszy, to az dzie-
wieé razy bardziej mozna zwigkszy¢ obcigZenie ze-
ba wedlug tych wzoréw; w ten sposéb bardzo lat-
wo dojsé mozna do cyfr zawrotnych. Prof. Schle-
singer stwierdzil np. w wykonanych tokarkach nie-
mieckich wartosci ¢, dochodzace do 1125, czyli

okoto Kg:(_)%,j = 16 000 kg/cm?, co przekracza

nietylko granice sprezystosci uiytej stali chromo-
woniklowej, lecz i jej granicg wytrzymalosei, To-
karka ta nie moze wigc byé w rzeczywistosci ob-
cigzona podang w katalogu mocg przy matych
obrotach.

Twarda powloka, jak stwierdzono doswiadczal-
nie, istotnie zapobiega tworzeniu si¢ na zebach w
kole podzialowem zgniotéw materjatu, zwanych po
angielsku pitfing; natomiast w odniesieniu do wy-
trzymaloéci na zginanie, a przedewszystkiem na
ugiecie zeba, warstwa cementowana bynajmniej nie
ma wplywu dodatniego. Mianowicie, wskutek ce-
mentowania i hartowania wykonujemy zab nie z
jednego, lecz z dwoch réznych materjaléw, czego
przy liczeniu jego wytrzymatosci normalnie sie
nie uwzglednia. Zewnetrzna powloka zeba jest
utworzona z materjalu o bardzo wysokiej wytrzy-
malosci 1 bardzo wysokiej granicy sprezystosci,
dopuszczajgcej faktycznie i bardzo wysokie
obcigzenia, Warstwa wewnetrzna natomiast,
o ile wogéle wuzyto odpowiednio drogiego
materjalu na kola, moze byé tylko ulepszo-
na. Decydowaé o skrajnem dopuszczalnem ob-
ciaZeniu musi zatem ulepszony rdzen zeba, a nie-
tylko jego twarda powloka zewngtrzna. Oprécz
wyliczonych natezern w zgbach cementowanych
i hartowanych musza powstawaé i wewnelrzne na-
tezenia, wywolane réznorodnoscig struktury war-
stwy zewnetrznej i rdzenia; te dodatkowe napreze-
nia, zmniejszajace niejako uzyteczny profil zeba,
nie sa mozliwe do ujecia rachunkowego. To sg po-
wody, dla ktérych nie mozna bez zastrzezen twier-
dzié, ze cementowanie i hartowanie zeba zwieksza
jego wytrzymalo§é. Istnieja bardzo powazne wy-
twoérnie zagraniczne, ktére zasadniczo uwazaja ce-
mentowanie maltych zgbéw, do modutu okoto 3—4,
za niecelowe, gdyz stosunek grubosci warstwy ze-
wnetrznej do grubosci rdzenia jest zbyt duzy,

Uzyskanie spokojnego biegu két zebatych w cza-
sie pracy stanowi bardzo powainy temat dla kaz-
dej wytwoérni obrabiarek. W dziedzinie tej techni-
cy zastosowali caly szereg pomystéw i uzywali
wszelkich mozliwych sposobéw, a walka o spokoj-
ng pracg ko6l zebatych mogtaby byé tematem ob-
szernej rozprawy. Spokojng pracg kél zebatych
starano si¢ uzyskaé przez udoskonalenie obrébki,
przez konstrukcyjny dobér ksztaltu zebéw, przez
wyb6r materjaléw, z ktérych kola wykonywano,
oraz przez szczegbélnie staranne opracowanie sma-
rowania. ’

Udoskonalenie - narzedzi, stuzacych do.frezowa-
nia, wzglednie strugania z¢béw, a mianowicie sta-
ranne szlifowanie ich po hartowaniu nie dalo wy-
nikéw szczegélnie zadowalajacych dla pracy két

przy znacznych szybko$ciach. Kola, obrobione tem;
sposobami, zaczeto rolowaé (burnishing) lub skra-
waé nadzwyczaj cienki wiérek na catej szerokogci
z¢ba jednym prostym, a wigc latwym do doklad-
nego wykonania nozem (shaving), Taka wykoricza-
jaca obrobke powierzchni zeba moznaby poréwnaé
z szabrowaniem. Ten ostatni sposéb obrébki byt
dla wytwoérni ponetny, gdyz byt tafdszy od szlifo-
wania, Szlifowanie zebow tez nie na dtugi okres
czasu zaspokoilo wymagania. Gdy u kél szlifowa-
nych zauwazono, Ze nie pracuja one zawsze bez-
wzglednie spokojnie, wywiazala si¢ sprawa metody
samego szlifowania, Szlifowanie sposobem Maag'a,
dajace krzyzowe s$lady tarczy szlifierskiej (rys.
18), uwazano za jedynie dobre, znacznie lepsze od
metod szlifowania,
dajacych podluzne
§lady po tarczy.
Bylo to zreszta po-
wtbrzenie sig sporu
podobnego do tego,
jaki przedtem pro-
wadzono o rdznice
czystosci  obrobki
migdzy frezowa-
niem kol zebatych
sposobem obwied-
niowym frezem §li-
makowym, a stru-
ganiem, wzglednie
dlutowaniem (Fel-
low) zebéw. Szcze-
golnie duze prze-
miany przeszlo do-
docieranie z¢bow (lapping), ktérego zadaniem jest
réwniez uzyskanie tanim sposobem doktadnej pra-
cy kot zebatych. Przy docieraniu két najwiece]
kiopotéw wywolata rézna szybkosé wzgledna mie-
dzy zebami w réznych miejscach wysokosci zeba.
Przy docieraniu zapomoca zwyklego obracania sig
k6t w normalnem zazebieniu szybko$é ta zmienia
sie, jak pokazano na rys. 19, bardzo réznie, i to
zaleznie od konstrukcji zeba. Ta rézna szybkosé
wegledna powoduje réiny stopieri dotarcia zgba,

Rys. 18, S§lady tarczy szlifierskiej
na powierzchni zebéw, szlifowanych
sposobem Maag'a.

Rys. 19, Szybkoéé wzgledna miQdf’-Y zgbami
w roznych miejscach wysokosci zeba.

i zab, zamiast poprawié sie, zostaje przez dociera-
nie popsuty. Zab znieksztalcony takiem za dtu-
giem i niedobrem docieraniem widzimy na rys. 20
Na érednicy podziatowej, gdzie szybkosé réwna, sig
zeru, docieranie jest majmniej skuteczne, zas m
blizej wierzchotka zeba—docieranie jest intensyw
niejsze. Aby to zjawisko usunaé, dodano ruch 0sio-
wy kol docierajacych, jednak okazalo sig wie Y_v
Ze powierzchnia zeba nie wychodzi zupelnie gat ’
ka, gdyz ruchy szmerglu odbywaja si¢ stale po Sg{
samej linji, wskutek czego ziarnka jego moga 1y
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wa¢ powierzchnie zeba. Aby to usunaé, dodano je-
szcze jeden ruch wzgledny, mianowicie prostopad-
ty do osi obrotu koét. Ostatniem stowem techniki
jest zatem docieranie za pomoca trzech rownoczes-
nych ruchow kol, mianowicie: obrotowego, osiowe-
go i promieniowego przy réwnoczesnej moznosci
zmiany naciskéw miedzy zebami zapomocg hamul-
ca, osadzonego na osiach koél. Docieranie ma jedna
wazng zalete, jest mianowicie tarisze od szlifowa-
nia, a wskutek tego jest ono bardzo pozadane, Dzi-
siejszy stan jest taki, ze wszystkie metody, po-
czawszy od frezowania frezem profilowym az do
docierania najbardziej zawila kombinacjg ruchéw
wzglednych, sa uzywane. Zadna z metod nie oka-
zala sie najlepszg i zadna nie dala tak spokojnie

Rys. 20. Zab znieksztalcony
za dlugiem i niedobrem docieraniem.

pracujgcych kot, jak to jest konieczne do najdo-
kladniejszej lustrzanej obrébki. ‘
Dotychczas omoéwilismy sposoby uspokojenia
pracy kot zebatych tylko przez zmiane ich obréb-
ki. Nietylko jednak warsztatowiec, lecz i kon-
struktor szukal sposobu uspokojenia pracy két.
Zaczeto od projektowania kél zebatych spe-
cjalnie dla kazdego wypadku, dobierajac kat
przyporu, ilo§¢ zebdéw, czas chwytu 1 inne
cechy charakterystyczne ksztaltow zeba. Przy
dowolnie ujetym czasie chwytu sile obwodo-
wg przenosza na zmiane dwa zeby lub je-
den, lub na zmiane dwa i trzy zgby, zatem i ob-
cigzenie ich musi sie wahaé, Poniewaz wahanie
to dochodzi do 100%, przeto i odksztalcenia zg-
béw musza podobnie sie zmieniaé, Aby te wade
usunaé, prébowano tak dobieraé wysokosé ze-
bow, aby ilosé¢ zebéw pracujacych, t. j. przenosza-
cych site, byta iloscia stata, aby nie zmieniala sie.

ol

Rys. 21,

Zazgbienie ewolwentowe.

Probowano nawet w tem samem kole robi¢ jeden
zab wyiszy, drugi nizszy. Ciekawe bylo rozumo-
wanie, Ze normalnie uzywane konstrukcje zebow
sq prawidlowe tylko kinematycznie, natomiast dy-
namicznie sa bledne i przez to powoduja niespo-
k'olnat prace zebéw. Aby mianowicie zeby przeno-
sily moment ze stala szybkoscia obwodowa,
a wiec bez przyspieszenia lub opéznienia, musi
ten moment nie ulegaé¢ zmianom; poniewaz wiel-
kos¢ i kierunek sily nie zmienia sie (u kol z zeba-
mi ewolwentowemi), przeto kierunek sily, czyli
normalna do z¢ba w miejscu styku zebéw musi
przechodzié stale przez punkt C na rys. 21. Dokad
nie bedziemy uwzgledniaé tarcia, dotad takie czy-
sto kinematyczne rozpatrywanie pracy kél jest
stuszne. Jezeli jednak uwzglednimy i tarcie, wte-
dy musimy braé nie sile teoretyczng miedzy ze-
bami, lecz wypadkowsg tej sily i sily tarcia. Po-
niewaz za$ kierunek ruchu wzglednego zebow po
sobie na kole podzialowem zmienia sie, przeto
i ta wypadkowa musi zmienié kierunek, czyli nie
moze przechodzié stale przez jeden punkt C.
Wskutek tego zmienia sie wielko$¢ momentu prze-
noszonego, zatem zmienia sie i szybkos¢ katowa,
a wiec nie moze byé¢ tez mowy o spokojnej pracy
zebow. Na rys. 22 pokazana jest zmiana kierunku
sity wypadkowej. Wierzchotek zeba kota 1I swojg

Rys. 22. Zmiana kierunku sily nacisku zeba.
diugoscia o — a trze po pniu ze¢ba kola I na diu-
gosci 0 — b. Poniewaz krzywa o — a jest wicksza
od 0 — b, przeto wierzchotek kota II przesuwa sie
po pniu zeba kota I ku $rodkowi tego kola, czyli
wypadkowa z uwzglednieniem tarcia bedzie mie¢
kierunek sity P,. Po drugiej stronie linji przyporu
warunki sg przeciwne, a wskutek tego kierunek
sity wypadkowej bedzie P.. W punkcie o naste-
puje nagla zmiana kierunku tej sily. Aby usuna¢
te wade kol zebatych, robiono kola, w ktérych
tylko wierzcholek jednego ze¢ba pracuje tylko ze
stopa drugiego zeba; u z¢bow takich niema zatem
zmiany kierunku ruchu wzglednego, a wiec i kie-
runku tarcia. Wskutek bardzo krétkiego chwyty,
zeby te nie przyjely si¢ jednak. Zwolennicy tego
rozumowania twierdza, ze jednym z powoddw
spokojniejszej pracy két daszkowych niz kot czo-
lowych jest wlasnie fakt, ze réwnoczesnie pracu-
ja punkty styku zebéw na ich wierzcholkach i na
pniach, przez co wypadkowa sila moze przecho-
dzi¢ przez punkt C lub przynajmniej niezbyt dale-
ko od niego. Ogélnie biorac, im mniejsze tarcie,
tem mniej wypadkowa W odchyli sie od sily P,
czyli tem spokojniejsza bedzie praca kot zeba-
tych; dobre smarowanie wplywa zatem i z tego
powodu na spokojng prace zebéw.
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Wychodzac z zatozenia, ze okresowe uderzenia
w zebach kot sa zbyl trudne do usuniecia, pogo-

dzono sie z czasem z niemi, a zeby mimo to uzy- .

skaé spokojna prace zaczeto stosowaé elastyczne
materjaly, kiore swojg elastycz-
no$cia tlumia stukania. Kola ze-

[P s

B Eil =22

e

bate, wykonywane z dotychczas

znanych materjaléw, nie sg jed-

nak do$é wytrzymale do prze-
noszenia wiekszych sil. Ciekawe
rozwigzanie tego zagadnienia po- :

daje amerykanska wytwérnia Waldron, ktéra wy-
konywa krazki na kota zebate z blachy, pomiedzy
ktore wchodzi warstwa grafitu, poczem krazki te
sa prasowane pod ogromnem cisnieniem i poszcze-
gélne blachy trzymaja sie potem mocno razem.
Dzieki warstwowemu ukladowi krazkéw, tlumiag
one dobrze wszelkie odglosy, a mimo to sa wytrzy-
male.

Opisaliémy pokrétce sposoby, jakiemi technicy
usitowali zrobié z przekiadni zebatej element, pra-
cujacy zupelnie spokojnie. W ostatnich latach
stopieri Zadanej czystosci obrébki tak sie podniést,
ze dzi§ mozna wykonywaé nozem powierzchnie
gladkie, jak lustro (mirror finish, Feinstdrehen).
Uzyskanie lustrzanej powierzchni przy obrébce
nozem mozliwe jest tylko wtedy, gdy obrabiarka
pracuje idealnie spokojnie, wskutek czego i poje-
cie spokojno$ci pracy maszyny stale sie zmienia-
o, a wymagania stale wzrastaly. Jak widzielismy,
rozwo6j wykonania kot zebatych usitowal nadazyé
za temi wymaganiami, jednak, patrzac na dzi-
siejsze konstrukcje maszyn do obrébki lustrzanei,
musimy stwierdzié, ze kola zebate nie nadazyly
w tym wyscigu. Technicy doszli praktycznie do
przekonania, Zze najlepszym sposobem uspokojenia
biegu kot zebatych jest ich usuniecie z maszyny
i zastapienie ich przekladnia elastyczna. Po dhu-
giej drodze okreznej, trwajacej szereg lat, powra-
camy wigc obecnie do pasa. Dla duzych sit przy
malych szybkosciach pozostana oczywiscie i na-
del w uzyciu kota zebate, gdyz dla warunkéw ta-
kich nie posiadamy odpowiednich tanich przekia-
dni. Przekladnie hydrauliczne, ktére w tych wy-
padkach moga z powodzeniem zastapi¢ przelkta-
dnie zgbate, sa stosunkowo drogie i w inwestycji
i w utrzymaniu, Dla obrabiarek, przewidzianych
tylko do szybkobieznej obrébki stopami w rodza-
ju widji, czy tez djamentem, zastapienie két zeba-
tych pasem rozwiazuje catkowicie sprawe uzyska-
nia obrébki lustrzanej. Rozwiazania konstrukcyi-

ne napedu takich

= __ maszyn s znane

i proste. Jezeli na-
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Rys. 23, Polyczenie napedu pasowego tokarki

z napedem kolami zebatemi.

aby obrabiarka nie stuzyta tylko wylacznie do lu-
strzanej obrobki, lecz aby mogla skrawaé i duze
widry normalnym nozem ze stali szybkotnacej,
wtedy konstruktor ucieka si¢ do polaczenia na-
pedu pasowego z napedem przekladnig zebats. Na
rys. 23 widzimy naped takiej wlasnie tokarki wy-
robu zwiazku niemieckich wytwoérni tokarek
(VDF). Przektadnia pasowa stuzy do napedu wrze-
ciona przy duzych obrotach, np. od 265 do 1500.
Zmiana biegu dokonywana jest wtedy przy pomo-
cy przekladni zebatych A, umieszczonych przed
pasem, i to nie w glowicy tokarki, lecz w jej no-
dze. Do pracy normalnej, t. j. do skrawania duzych
wiéréw przy normalnych szybkosciach, wlacza si¢
przekladnie B, umieszczona poza pasem w glowi-
cy, ktéra zmniejsza obroty do 33,5 +— 190. Na ja-
kie kombinacje decydujg sie konstruktorzy, aby
tylko uzyska¢ najwyzszy stopiet czystosci i do-
ktadnosci obrébki, widzimy na rys.24. Silnik, usta-
: wiony na ziemi, pedzi dodatkowa ma-
la przekladnie, umocowang z tytu glo-
wicy tokarki, a ta napedza koto pa-
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L sowe, zalozone na wrzecionie. Wyta-
czadlo, umieszczone miedzy kiami to-
karki, wprawiane jest w bardzo szyb-
ki ruch obrotowy, za§ przedmiot za-

= ]|

Rys. 24, Tokarka o napedzie pasowym. Przedmiot obrabiany
zamocowuje si¢ na suporcie, z ktérym wykonywa ruch posuwowy.

mocowany jest na suporcie i od su-
portu otrzymuje ruch posuwowy. Na-
ped posuwu odbywa si¢ rowniez za-
pomoca, przekltadni, pasowej W cza:
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sie takiej pracy tokarki wrzeciono wogéle nie obra-
ca sig.

Reasumujgc, trzeba stwierdzi¢, ze wszystkie
starania o uzyskanie bezwzglednie spokojnej pra-
cy kot zebatych nie daly takch wynikéw, jakie
okazuja sie konieczne dla dzisiejszych szybko-
bieznych obrabiarek. W wypadkach szczegélnie
trudnych kola zgbate ustapi¢ musza miejsca sta-
rym, czesto pogardzanym napedom pasowym.

Zeliwo a stal.

Jako dalszy temat sporny, oméwimy wspélzawo-
dnictwo zeliwa ze stalag przy wykonywaniu 16z
i korpuséw czesci obrabiarek. Wspétzawodnictwo
to miedzy czesciami wykonanemi z zeliwa i spa-
wanemi ze stali datuje sie od stosunkowo nieda-
wnego czasu, jednak dzigki dobrej reklamie bar-
dzo nieliczne, dotychczas wykonane spawane
czesci obrabiarek sa czesto omawiane. Ogélnie
méwigc, od 16z i korpuséw obrabiarek wymagaé
musimy dwoch rzeczy, mianowicie: jaknajmniej-
szych odksztalcen i jaknajmniejszej skionnosci do
drgar w czasie pracy. Zadanie malych odksztalcen
powoduje, zZe istotne natgzenia materjalow sg
zwykle wyjatlkowo male; natezenia te wynosza
nieraz tylko 20 kg/cm®, czasem 50 kg/cm? a juz
100 kg/cm® jest bardzo duzg cyfra. W budowie
obrabiarek stosowanie w tych wypadkach sto-
krotnego spolczynnika bezpieczerstwa nie na-
lezy do rzadkosci. Wychodzac z tego zalozenia,
loza i kadluby obrabiarek bynajmniej nie wyma-
gaja stosowania specjalnie wytrzymalego zeliwa
czy tez stali, gdyz i tak ta wlasno§é materjatu nie
mogltaby byé wyzyskana.

Normalne maszynowe odlewy zeliwne, konku-
rujace ze staliwem, musza rozwijaé sie w kierun-
ku uzyskania wlasnosci staliwa. Dazenie, wlasci-
we wszystkim odlewniom zeliwa, idacym z roz-
wojem tego materjalu, do uzyskania mozliwie du-
zej wytrzymalosci na rozcigganie i zginanie przy
mozliwie duzem wydtuzeniu, jest korzystne w wal-
ce ze staliwem, natomiast nie daje korzysci przy
zastosowaniu do 16z obrabiarek. Przecietne zeli-
wo posiada stosunkowo matly spétczynnik spre-
zystosci: okolo 2 razy mniejszy niz stal, a wsku-
tek tego w tych samych warunkach powstaja dwa
razy wieksze odksztalcenia przy dzialaniu tej sa-
mej sity. Poniewaz dla toza obrabiarki dopuszczal-
ne sa tylko bardzo mate odksztalcenia, stosowa-
ne by¢ musza bardzo matle, podane wyzej nate-
Zenia w czasie pracy obrabiarki, Warunek malych
odksztalceri nie jest zatem tylko wlasnoscia ma-
terjatu, lecz zaleiny jest i od konstruktora maszy-
ny. Natomiast drugi warunek, t. j. zdolnoéé thu-
mienia drgari, zalezy gléwnie od materjalu. Aby
zdolnosé ttumienia drgan byla duza, materjal mu-
st posiadaé duza powierzchnig¢ wykresu zmienne-
go cdksztalcenia (histerezy). Na rys. 25 widzimy
wykres takiego odksztalcenia. W pewnej chwili b,
kiedy pret po odciazeniu powraca do swojego
Plerwotnego ksztattu, wydluzenie jego nie bedzie
'~Y_1k0 sprezyste o wielkosci a — b, lecz bedzie
wicksze o pewng wielkos¢ wydluzenia niespreiy-
stego b — c. Nastepuje zatem opéznienie odksztal-
cenia wzgledem obcigzenia, Im powierzchnia krzy-
wej odksztalcenia jest wieksza, tem wieksza jest
Praca, ktéra musimy zuzyé na jedno odksztalcenie

preta od -+ m do — m i z powrotem. Im praca ta
jest wigksza, tem mniejsza ilosé drgai wywola tem
sam impuls, czvli tem mniej drgan wykona pret.
Poniewaz im zeliwo jest mniej jednorodne, tem
wigksze daje odksztalcenia plastyczne, zatem im
gorsze Zeliwo w normalnem pojeciu, tem wiekszg
ma zdolnoéé ttumienia. Stal jest materjatem bez po-
rownania jednorodniejszym od zeliwa, a wskutek
tego i histereza jego jest minimalna, a z nig i zdol-
nos$¢ tlumienia znacznie gorsza. Zeliwa specjalne,
posiadajace np. wytrzymalosé 40 kg/mm* i spol-
czynnik sprezystosci np. E 1 600 000 Lkg/cm®,
doskonale np. do cvlindréw maszyn, ze wzgledu na
mniejszg zdolnoé¢ tlumienia sg mniej odpowiednie
na cze$ci obrabiarek, mogacych powodowaé drga-
nia, niz zwykle kiepskie zeliwo o wytrzy-
matosci 18 kg/mm* i spolczynniku sprezystosei
E — 900000 kg/cm*. Na dobér materjatu na ltoza
majg oczywiscie wplyw i prowadnice, ktore zwy-
kle sa odlewane razem z lozem; sprawy tej jednak
tu nie omawiamy. Mala zdolnos¢ tlumienia stali
jest gléwnym powodem, dla ktérego stal nie na-
daje sie na loza i czesci obrabiarek. Te same po-
waody, ktére czynig stal szczegélnie odpowiednig
do wyrobu kamertonéw, ktére powinny wydawaé
przez dlugi czas ten sam ton, czynig ja nieodpo-
wiednig do budowy 162 obrabiarek, ktore powin-
ny mozliwie natychmiast nadany im ton gubié
Malg zdolno$é¢ tiumienia stali starajg sie zwolen-
nicy spawanych konstrukcyj wyrownaé przez sto-
sowanie konstrukcyj zawilszych, zmniejszajacych
odksztalcenia wogéle. Czy takie obejscie istoty
sprawy, t. j. samej zasady tlumienia, da dobre wy-
niki — okazaé moze tylko dluisza praktyka.
Cylrowe poréwnanie przydatnosci zeliwa,
wzglednie stali, na toza jest trudne, gdyz porowna-
nia takie wykonywaé mozna, wychodzac z réz-
nych zalozen. Opierajgc sie naprz. na ugieciu, do-
strzezemy przewage stali, gdyz ugiecie jej bedzie
okolo dwa razy mniejsze przy tych samych sitach
i tym samym module uzytego przekroju, peniewaz
spélezynnik sprezystosci zeliwa jest okolo dwa
razy mniejszy niz stali. Jezeli zas weZmiemy pod
uwage wyzyskanie materjaty, t. j. jego ilosé, zuzy-
ta na wykonanie danej konstrukcji, tc jezeli zato-
z2ymy dla stali odpowiednio wigksze natezenia,

Rys. 25. Wykres zmian odksztalcenia
podczas obciazania i odcigzania (histereza).
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uzyskamy tez i zysk na wadze. Najwazniejszego
czynnika dla obrabiarki, t. j. zdolnoéci ttumienia,
cyfrowo niestety nie da sie ujaé. Spawane kon-
strukcje maja tylko jedna niezaprzeczona zalete,
mianowicie w wielu wypadkach sa tarisze od zZe-
liwnych, dla ktorych trzeba wykonywaé koszto-
wne modele i liczyé sie z mozliwoscia braku odle-
whniczego,

W ostatnich czasach dosé czgsto styszy sie o od-
biorze obrabiarek pod obcigzeniem. Niektérych
odbiorcéw obrabiarek nie zadowala odbiér na do-
kladnos¢ samej maszyny oraz stwierdzenie do-
kladnosci wykonanego przedmiotu, lecz chcieliby
prébowaé maszyne pod obcigzeniem, aby spraw-
dzié jej sztywno$é. Wspominam o tem, poniewaz
odbiér taki mialby scista laczno$é z omawianym
przez nas tematem. Narazie jednak sprawa stoi
tak, ze nie jest ustalone pojecie sztywnosci oraz
niewiadomo, co i jak nalezaloby mierzyé. Sa pro-
by okreslenia sztywnosci przez polaczenie sity
obciazajacej maszyne z wywolanem odksztalce-
niem. Takie ujecie sztywnosci byloby jednak nie-
dostateczne, gdyz albo musialoby byé jeszcze
uzaleznione od rodzaju materjaléw uzytych do
wykonania obrabiarki, albo nie uwzglednialoby
najwainiejszej rzeczy, mianowicie sklonnosci do
drgaf maszyny. Bez takiego dodatku zeliwo mu-
sielibysmy uznaé za gorsze od stali, gdyz daje ono
wieksze odksztatcenia niz stal. Okreslenie szty-
wnosci, nie uwzgledniajace zdolnosci ttumienia, nie
moze by¢ pozyteczne do okreslenia wartosci obra-
biarki, a znéw uwzglednienie tlumienia jest rze-

S. BRYLA

cza i teoretycznie i praktycznie dotychczas bar-
dzo trudna. Czysto praktyczne ujecie sprawy
przez stosowanie réznych wibrograféw narazie
takze zagadnienia nie rozwiazuje.

Questions litigieuses dans la construction
des machines-outils
Résumé:

Dans la deuxiéme partie de son étude l'auteur s'occupe
des roues dentées et indique les incertitudes en ce qui con-
cerne le calcul de leur résistance et les valeurs du cosffi-
cient de sécurité; ensuite il rappelle l'influence du durcis-
sement superficiel des dents (qui est d'importance seulement
au point de vue de l'usure, mais n'a pas d'influence positive
sur la résistance).

Passant aux conditions du travail régulier (sans chocs el
bruit) des roues dentées, l'auteur fait mention des procédés
modernes de leur usinage et finissage par I'émoulage (pro-
cédé de Maag), par le , lapping" etc.

Aprés l'examen des nouvelles idées de la construction
elle-méme des roues, garantissant leur travail tranquille,
l'auteur rappelle aussi les possibilités modernes du finissage
trés précis (mirror finish) qui, cependant, n'a pas pu étre
appliqué aux roues dentées et constate que la tendance
d'éviter les inconvénients de la transmission par roues den-
tées. cause le retour A la transmission par courroie qui
permet d'obtenir la plus grande exactitude de l'usinage.

Dans le chapitre suivant l'auteur s'occupe de la question
du matériel pour le lit et les parties principales des ma-
chines-outils. Il montre qu' & cause des valeurs minimes des
déformations admissibles de ces parties, l'application de
l'acier ou de la fonte spéciale n'est pas justifiée, les tensions
admissibles étant trés petites, Au point de vue de I'amortis-
sement des vibrations la fonte ordinaire est méme supérieure
4 l'acier et aux fontes spéciales. Les constructions soudses
ont donc un seul avantage: parfois leur codt est inférieur.

Badanie jakoéci potaczehn spawanych

Wstep.

odstawa wytrzymalosci konstrukeyj spawa-
P nych jest jako$§é wykonanej spoiny, Z podob-

nem zagadnieniem spotykamy si¢ réwniez
i w zelbecie, gdzie odpowiedZ na pytanie, czy da-
ny konglomerat—beton jest nalezyty, jest réwnie
trudna do rozwiazania. Réznica jednakze pomie-
dzy zelbetem i spoing jest zasadnicza. Pierwszy
jest sam, jako taki, materjalem konstrukcyjnym,
natomiast spoina jest tylko facznikiem poszczeg6l-
nych czeéci caltosci. O ile w betonie lokalne wady
lub niedopatrzenia, nie méwiac oczywiscie o nie-
dbalstwie, nie musza mieé ostatecznie niebezpiecz-
nego wplywu na wytrzymalosé calosci, to przy
spoinach nalezy bacznie uwazaé, by byly one wy-
konane z cala pieczotowitoscia i zupetnie odpo-
wiadaly swemu, tak ‘wainemu zadaniu Ygczenia
elementéw, ktérych wytrzymalosé jest zgéry da-
na, i to wysoka. Wrynika wigc z tego jasno, jak
wazna kwestja jest moznosé dokladnego zbadania
spoin oraz wnioskowania o ich wytrzymalosci.

Spoiny bada sig¢ laboratoryjnie i na warsztacie,
wzglednie na budowie. Badania laboratoryjne wy-
onywa sig juz teraz powszechnie i zaré6wno prze-
pisy polskie, jak zagraniczne, zadaja kategorycznie
ich przeprowadzenia. Stuia one do sprawdzenia
jako$ci materjatu dodatkowego (elektrod, wzgled-

nie drutu) i umiejetnosci spawacza. Wyniki zatem
badari laboratoryjnych pozwalaja nam okresli,
jaka moze byé wytrzymalosé spoin na danej budo-
wie, wykonywanej przez danych spawaczy przy
pomocy danych elektrod, natomiast nie daja odpo-
wiedzi na to, czy kazda poszczeg6lna spoina te
wytrzymalosé rzeczywiscie posiada. ‘

Badania warsztatowe maja na celu sprawdzenie
jakoéci dowolnej spoiny w gotowej konstrukeji
Dzi§ znane sa juz liczne metody warsztatowedo
badania spoin, ale wszystkie one, z wyjatkiem naj-
prostszych, bardzo niedokladnych, sa malfo rozpo-
wszechnione i rzadko stosowane. Przepisy nie na-
kazuja tez wykonywania specjalnych badan war-
sztatowych. W miare rozwoju konstrukcyj spawa-
nych, beda one jednak nabieraé coraz wiekszego
znaczenia, nie umniejszajac roli badan laboratoryl-

.nych, ktérych zadanie jest z natury rzeczy odreb-

ne. O ile badania warsztatowe, bedac kontrola wy-
konanej juz roboty, daja stwierdzenie, czy robota
jest dobra: czy zfa, to badania laboratoryjne po’
zwalaja zapobiec naprzéd ztemu wykoriczenitt 1%
boty. .
Przedmiotem niniejszego artykulu beda przede-
wszystkiem badania warsztatowe, kiore m‘z.Yn!er‘f
konstruktora musza wigcej interesowaé niz la (:n
ratoryjne, gdyz sa §cislej zwiazane z jego zakrese
pracy.
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A. Badania warsztatowe.

Badania te mozemy podzieli¢ na 3 zasadnicze
grupy:

1) badania zewnetrzne spoiny i wnioskowanie
2 wygladu zewnetrznego o jej wytrzymalosci;

2) badania wnetrza spoiny bez jej nacinania;

3) badania wnetrza spoiny przez jej lokalne na-
ciecie w miejscach najmniej narazonych na dziafa-
nie sit wewnetrznych.

Rys. 1.

Przekroj
poprzeczny spoiny.

Rys. 2. Trasowanie
grubosdci spoiny.

Pozatem specjalnie dla spoin wykonywanych tu-
kiem elektrycznym istnieje metoda Flamma, ktéra
polega na rejestrowaniu wahan pradu roboczego
i wnioskowaniu na tej podstawie o jakosci spoiny.
Metoda ta rézni sie zasadniczo od innych tem, ze
badanie odbywa sig¢ nie na gotowej spoinie, lecz
w toku spawania. Metody tej blizej opisywaé nie
bedziemy ze wzgledu na niedostateczne jeszcze
opracowanie jej z punktu widzenia praktycznego.

_Badania zaliczone do grupy 1) mozemy podzie-
li¢c dalej w nastepujacy sposéb:

a) badanie wygladu zewnetrznego i kontrolowa-
nie wymiaréw;

b) badanie wytrzymalosci spoiny na podstawie
twardosci Brinella,

Badania grupy 2) obejmuja metody:

a) badania stetoskopem,

b) badania magnetograficzne (metoda Roux),
c) badania elektryczne (metoda Sperry'ego),
d) badania promieniami Roentgena,

e) badania promieniami gamma.

Badania dziatu 3), t. j. badania wnetrza spoiny
Przez jej miejscowe wycigcie, moga byé wykonane
sposobami nastepujacemi:

a) wyciecie dorazne diutem,

b) wydrazenie miejscowe

(sposobem
Schmucklera).

spoiny

Bylyby to wszystkie dotychczas znane sposoby
badania spoin, ktérych zastosowanie na budowie
lest mozliwe i ktére nie wymagaja takiego uszko-
dzenia spoin, zeby nie byly zdatne do spelniania
swego zadania, t. j. laczenia elementéw konstruk-
cyj.

Om()wimy teraz kolejno wszystkie poszczegolne
sposoby,

1) Badania zewnetrzne.
a) Badania wyglqdu zewnetrznego.

Podczas wykonywania spoin nalezy baczyé, aze-
by wykonane wymiary odpowiadaly mozliwie do-
ktadnie obliczonym. Vyymiary grubsze niz obliczo-
ne podwyzszaja niepotrzebnie koszty wykonania,
natomiast wymiary mniejsze zmniejszaja pewnos¢
polaczenia. Rowniez nie jest wskazane wykony-
wanie spoiny, zwlaszcza bocznej, o przekroju po-
przecznym tréjkata nieréwnoramiennego, bo bar-
dziej miarodajny jest w tym wypadku bok mniej-
szy trojkata, wiec mamy zle wykorzystany mater-
jat (rys. 1). Trudno od spawacza wymaga¢ doktad-
nego wykonania spoiny na oko. Celem ulatwienia
tej pracy mozna grubosé spoin wytrasowaé, t. j.
wyznaczyé na przekrojach taczonych dwie linje, do
ktorych nalezy dostosowaé grubosé spoin (rys. 2).
Podobne trasowanie spoin ulatwia tez poZniejsze
badanie grubosci wykonanej.

Do mierzenia grubosci szwu nadaje sie¢ dobrze
przyrzad Schmucklera, zapomocg ktérego mozna
dokladnie pomierzyé wszystkie wymiary spoiny.
Przyrzad sktada sie z trzech podziatek (rys. 3}, z
ktérych dwie sa do siebie umieszczone pod katem
prostym, a trzecia przepotawia kat prosty pomig-
dzy poprzedniemi podziatkami. Wszystkie trzy po-
dzialki umieszczone sa w pudelku blaszanem, po-
siadajacem trzy otwory dla podziatek.

Po ustawieniu przyrzadu na spoinie (rys. 4) oraz
odpowiedniem nastawieniu podzialek, dokreca sig
$rubke kazdej poszczegélnej podzialki i odezytuje
wymiary. Wszystkie trzy podzialki maja po dwie
skale (rys. 3), mianowicie podziatka pionowa i po-

zioma — skale dla ¢ (skala I) oraz ¢ = ]— (ska-

t
la II), przyczem #i ' = > odczytane na obu po-
"

dziatkach powinny byé zgodne, jezeli przekréj po-
przeczny spoiny jest tréjkatem o réwnych bo-
kach ¢ Podzialka trzecia, umieszczona pod katem
45° do obu poprzednich, ma réwniez dwie skale:
przednig ¢ dla spoin lekkich (skala 1II) oraz tylna

Rys. 4 Widok przyrzadu
z rys. 3.

lub X. Jezeli

ol mierzona podziatkami pionowa i po-

Rys. 3. Przyrzad do pomiaru
wymiaréw spoin.

(skala IV)

’

dla spoin V

wartosé

zioma, wypada rézna, nalezy uwzgledni¢ tylko
warto$é mniejsza. Jezeli wymiary nie odpowiadaja
obliczonym, nalezy je pogrubié.

Spoine wykonywa sie, poruszajac elektroda zyg-
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zakiem potkolistym, lub tez spirala, posuwajac sig
wprzod lub wstecz, lecz stale w jednym kierunku.
Pomiedzy jednym zygzakiem a nastepnym wytwa-
rza si¢ w spoinie lekka brézda, ktorej gltebokos¢
zaleina jest od natezenia pradu, grubosci elektro-

Rys. 5.

Badanie spoiny stetoskopem.

dy, oraz wprawy spawacza., Brézda taka nie po-
winna siega¢ glebiej w spoine, gdyz moze byé cza-
sem niebezpieczna, szczegélnie wtedy, jedli idzie
w kierunku szwu 1 znajduje sie w plaszczyZnie

14

pracujacej (42) . Wyglad zewnetrzny spoiny po-
¥ :

winien $wiadeczyé o pewnos$ci spawacza, spoin:.
powinna by¢ gladka, stoje maja sig¢ znajdowaé w
regularnych odstepach od siebie, miejsca nadpalo-
ne moga byé tylko na poczatku i ewentualnie na
koricu szwu, i to w miejscach najmniej narazonych
na dziatanie sil.

Réwniez naloty wzdluz spoiny o réinem zabar-
wieniu sluzyé moga doswiadczonemu do wniosko-
wania o stanie wewnetrznym spoiny, szczegélnie
odnosnie do przegrzania. W ten sposob mozna wy-
kryé grubsze bledy.

Whnioskowanie jednakowoz o wytrzymatosci da-
nej spoiny na podstawie powyzszych rozwazan
bytoby zawodne, '

b) Badanie na podstawie twardoéci.

Wedtug Brinella, twardo§¢ metalu wyraza sig
wzorem:

T:'—‘ D —-*-*R ]
?(D'—I/D—d)
gdzie P oznacza obciazenie w kg, D — srednice

kulki naciskajacej, a d — $rednicg otworu, powsta-
tego w materjale pod wplywem nacisku kulki
o srednicy D. Zalezno$¢ pomiedzy wytrzymaloscia
na rozciaganie a twardoscia stali weglistych ujeta
jest we wzér empiryczny:
R =035T, tj. % =0,35.

Bledy przy wyznaczaniu wartosci R, na podsta-
wie powyzszych réwnan mieszcza sie w granicach
5%. Dokladnosé¢ wiec jest bardzo dobra.

W ostatnich czasach uzywa sie tej metody i do
badania spoin. Wedlug Zimma, spétczynnik I;’ dla
spoiny acetylenowej wynosi 0,26. Te samg wartogé
przyjmowaé mozna tej i dla spoiny elektryczne;.
Wedlug doswiadczen polskich™) spélezynnik ten
wynosi 0,32 — 0,33.

Obecnie istniejg juz przyrzady podreczne, za-
pomoca ktorych mozna zbadaé wprost na budowie
twardos¢ i w konsekwencji wytrzymalos¢ spoiny.
Nie mozna jednakze zapominaé, Ze otrzymane w
powyzszy sposéb wartosci R, waine sa tylko dla
badanego miejsca na powierzchni spoiny, nato-
miast kwestja por, wtopienia spoiny w materjal
rodzimy i t. d. zostaje nierozwiazana.

Spos6b ten moze mie¢ zastosowanie obecnie
wlasciwie tylko wtedy, ¢gdy obok niego przepro-
wadza sie badanie sposobem innym, ktory pozwala
wejrzeé¢ we wnetrze spoiny.

2) Badania wewnetrzne spoiny

bez jej nacinania.

a) Metoda stetoskopowa.

Juz w Zyciu codziennem spotykamy sie ze spo-
sobem badania dobroci wyrobéw (szczegélnie ce-
ramicznych, §cian murowanych i t. d.) przez wstu-
chiwanie sie w oddzwiek, jaki
wydaje przedmiot przy ude-
rzeniu. Oddzwigk czysty o to-
nie wysokim $wiadczy o do-
broci wyrobu; natomiast glos
niski, gluchy, bez dzwiekuy,
wskazuje na niedomaganie
badanego przedmiotu pod
wzgledem calosci, Badan po-
dobnych uzywa réwniez i le-
karz, badajac chorego, tylko
ze dla lepszego ujecia odglo-
sow wewnetrznych uzywa shu-
chawki-stetoskopu.

Rys. 6. Schemat
elekiromagnesu do
badafi magnetogralicz-
nych.

W konstrukcjach nitowanych przyjety jest po-
wszechnie sposéb badania nitéw zapomoca uderze-
nia nita mlotkiem i wstuchiwania sie w oddzwigk,
jaki uderzenie wydaje. Dobrze wyszkolony robot-
nik moze podczas opukiwania nitéw prawie z cala
pewnoscia stwierdzi¢, ktéry nit nie ,siedzi” do-
brze, wiec ktéry trzeba wymienié. Trudniej nato-
miast okreslié golem uchem dobroé spoiny. Z tego
wzgledu lepiej uzywaé do badania spoin steto-
skopu.

Przyrzad ten sklada sie z muszli (chwytacza
dzwiekéw), przewodu wezowego (najczescie] gu-
mowego) i sluchawek (rys. 5). Do badania spoin
mozna uzywaé tylko muszli gumowej. Po naloze-
niu jej na spoine, uderzamy mlotkiem, przyczem
waine - jest nalezyte pochwycenie pierwszego
dZzwieku, z uwagi na to, ze wkrétce po uderzgml’1
udziela sie drganie calej konstrukcji, a dzwieki
stad powstate sa odgtosem rezonansu calosci. ‘Przez
porownywanie diwiekéw w réznych n}lelscac_h
spoiny mozna stwierdzié, ktére miejsce jest naj-
stabsze.

Sila uderzeri zalezna jest od grubosci blachy
i od rodzaju konstrukeii.

*) S. Zukowski. Spawanie i Ciecie Metali, 1933 r,, zesz. 2.
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Przy badaniu spoin w warsztatach nalezy ba-
czy¢ na szczelna izolacje ucha od fal glosowych
nie wywolanych przez badana spoine, a muszla
powinna przylega¢ szczelnie do miejsca badanego.
Zdarza sie czasem, ze po opukaniu dochodzimy

Rys. 7. Obraz uzyskany przy badaniu magnelo-
graficznem dobrej spoiny.

mylnie do wniosku, jakoby istniaty dwie pory w
spoinie, i to w bardzo bliskiej odlegtosci od siebie,
gdy tymczasem Sciecie spoiny przekona nas o ist-
nieniu tylko jednej, i to w srodku pomiedzy oby-
dwoma poprzednio stwierdzonemi.

Zapomoca tej metody udawalo sig¢ juz stwier-
dzi¢ bledy, z powodu ktérych wytrzymatosé spoi-
ny bylaby obnizona o 10%. Zalete tej metody sta-
nowi maly koszt badan oraz fatwosé wykrycia
grubszych bleddw, wada natomiast to — ze trudno
byé¢ zupelnie przekonanym o wykrytym bledzie
bez uzycia kontrolnych aparatow.

b) Mefoda magnetograficzna,

Metoda ta, wynaleziona przez A. Roux, polega
na nastepujacem prawie fizycznem: jezeli przez
obwéd ruchomy przepuscimy strumieri magnetycz-
ny, to obwod ten przybierze taki ksztalt, przy kto-
rym stanowi najmniejszy op6r dla przeptywu stru-
mienia magnetycznego. Tak np. igla, zawieszona
miedzy dwoma biegunami magnesu, ustawia sie
wzdluz linji, faczacej oba bieguny, gdyz w tem po-
lozeniu izolujaca przestrzen powietrza ma naj-

Rys. 8. Ra§emko opitek na spoinie
w miejscu jej przerwania.

mﬂieisz'e wymiary i z tego powodu opér obwodu
fest najmniejszy.

) \_IP-Z‘e!l w polu magnetycznem rozsiejemy drobne
Pitki Zelazne, to skupia sie one w tych miejscach,

¢dzie opor jest najwigkszy, starajgc sie jakgdyby

zmniejszy¢ ten opor i wyréwnaé go we wszystkich
punklach pola.

W materjale jednorodnym, o jednakowej grubo-
$ci, opor jest wszedzie jednakowy, a przeto opitki
ukiadajg sie regularnie, réwno na calej badanej

Rys. 9. Obraz dawany przy badaniu magneto-
graficznem w razie braku wtopienia spoiny.

powierzchni. Natomiast wszelka nieregularnosé,
a mianowicie gesciejsze skupienie opilek, stanowi
oznake wiekszego w tem miejscu oporu, ktéry
$wiadczy o btedach materjalu, np. o mniejszej gru-
bosci, porach, nagromadzeniu tlenkow i t. p.

Na dobrze wykonanej spoinie obserwujemy zwy-
kte rozrzedzenie opitek, gdyz spoina majaca ksztatt
lekko wypukty, dzieki zwigkszonej grubosci, sta-
nowi mniejszy opér.

Do badarii magnetograficznych uzywaé¢ mozna
magnesu zwyklego, stalego, lub lepiej elektromag-
nesu. Elektromagnes ma ksztalt podkowy, ktdrej
korice znajduja sie w odstepie 80—100 mm. Cewki
z uzwojeniem znajduja si¢ na obu koricach pod-
kowy (rys. 6).

Do wywolania pola magnetycznego najwygod-
niej uzywaé pradu z sieci. Podczas badari elektro-
magnes jest ustawiany poprzecznie do spoiny tak,
ze cewki (bieguny) znajduja sie po obu stronach
spoiny.

Uzyte do badan opitki stalowe powinny by¢ jak-
najdrobniejsze. Celem uzyskania wyraznego obra-
zu ukladania sie opitek stalowych mozna przylo-
zy¢ do spoiny bialg bibutke lub tez powlec ja bia-
la kreds. Wskazane jest to zwlaszcza wtedy, gdy
robimy zdjecie fotograficzne ukiadania sie opilek.

Opilki najlepiej nalozyé zapomoca specjalnego
rozpylacza. Pory, ktérych rozmiary sa mniejsze
anizeli */,, grubosci blachy, nie dadza si¢ zapomo-
ca tej metody zbadaé. Metoda ta jest wiec dobra
do wykazania grubszych bledéw. Jezeli spoina jest
dobra, opitki ukladaja si¢ regularnie po obu jej
stronach (rys. 7).

Kratery spoin, to jest miejsca ich przerwania,
bywaja zazwyczaj porowate, gdyz z powodu szyb-
kiego stygniecia gazy nie majg czasu wydostaé sie
na powierzchnie. Dlatego kratery przedstawiajg
wiekszy opér magnetyczny i na nich ukladaja sie
opitki, tworzac pasemka (rys. 8) lub plamy na czy-
stej powierzchni spoiny.

Jeszcze wyrazniej uwidocznia sie brak wtopie-
nia u nasady spoiny, to jest przy spoinach V u do-
tu, a przy spoinach X w $rodku grubosei blachy.
Wtedy bowiem z powodu zmniejszenia grubosci
spoiny zwigksza si¢ w tem miejscu raptownie opor
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i opitki tworza ciemna smuge na srodku spoiny
(rys. 9).

Zanieczyszczenie spoiny zuzlem powoduje znie-
ksztalcenie uktadu opitek. Typowy przyklad spo-
iny wadliwej jest przedstawiony na rys. 10.

Rys, 10. Obraz badania magnetograficznego
spoiny zanieczyszczonej zZuzlem.

Metoda ta zostala wprowadzona przez A. Roux
w roku 1927 w Paryzu, a obecnie wobec taniej
aparatury dosyé sie rozpowszechnia. Nalezy za-
znaczyé, ze w podobny sposéb badano dawno juz
przedtem istnienie rys w metalach.

Obrazy magnetyczne moga byé znieksztalcone
przez istniejace w spoinie naprezenia, ktore — jak
wiadomo — wywieraja wplyw na przenikliwosé
magnetyczna. Jednakze w ostatnich czasach czyni
si¢ juz do$wiadczenia, ktére maja na celu usunie-
cie wplywu naprezern na przenikliwo$é magne-
tyczna, a to przez zmiane natezenia pola magne-
tycznego. By¢ moie, ze jest to sposéb, zapomoca
ktérego bedzie mozna w przyszlosci oznaczaé
wielkosci istniejacych naprezen w spoinie, co by-
loby bezwatpienia ogromnym sukcesem, -

Badanie magnetograficzne oddaé moze wielkie
ustugi w laboratorjach, warsztatach i czesciowo
na budowie, natomiast trudno sobie wyobrazié
uzycie tej metody na budowie podczas silnego
wiatru i deszczu.

W ostatnich czasach wykonano podobny do po-
wyzZszego aparat, pracujacy bez opilek. Dzialanie
tego aparatu, przedstawionego schematycznie na

Inz. Z KLEBOWSKI, Kielce

rys, 11, polega na nastepujacej zasadzie: jezeli w
spoinie sa bledy, zmniejszajace przenikliwos¢
magnetyczna materjaty, jak np. pory, bariki powie-
{rzne, wiracenia niemetaliczne i t. p,, to strumies
magnetyczny, wzbudzony elektromagnesem, prze-

Rys. 11, Przyrzad do badania magnetograficznego
z ruchomg cewksa i galwanometrem.

plywajacy przez badany przedmiot, rozdziela sie
w tem miejscu 1 wystepuje nazewnatrz. Witedy
znajdujaca sie nad spoina cewka P, poruszona tam
i z powrotem w kierunku strzalek, przecina od-
dzielone linje magnetyczne, skutkiem czego po-
wstaje w niej przez indukcje sila elektromotorycz-
na, ktéra wykrywamy przy pomocy galwanome-
tru G lub przyrzadoéw rejestrujacych.

Zalete tej metody stanowi tatwa manipulacja,
tatwosé dokladnego wykrycia bledéw spoiny, wa-
de natomiast — to, ze nie mozna stwierdzi¢ gle-
bokosci wtopienia.

(d. n.).

Le contrdle de la qualité des joints soudés
Résumé

L'article contient la description de diverses méthodes de
contréle des soudures classifiées en trois groupes princi-
paux: 1) contréle extérieur, 2) contrdle intérie‘ur de la sou-
dure sans entaille et 3) controle intérieur par I'entaille de la
soudure.

Dans la premiére partie de son étude l'auteur s'occupe
des méthodes de contrdle extérieur (aspect de la soudure,
contréle basé sur la dureté} et de quelques méthodes dfé
contrle intérieur sans entaille (méthode stétoscopique, me-
thode magnétographique).

W sprawie obliczenia utwierdzenia belki

zapomocd: spawania

iemieckie przepisy '), strona 4 § 4, przewi-
duja obliczenie utwierdzenia kodcow belki
(rys. 1) zapomoca spawania — wzorem:

e

P =Vp®~pot Y

We wzorze tym oznacza

A Heowita si y
b= _ calcotha sita Scmfilya,ca —— glim®
. v suma $cinanych przekrojéw spoiny
L(al)

1) Vorschriften fiir geschweisste Stahlbauten — Berlin,

1931. Wydawca: Ernst u. Sohn.

M __moment zginajacy w przekroju utwierdzenia

Pe= W_~ wskaznik -wytrzymaloci przekroju spoiny

k /sz.

p — jest dopuszczalne naprezenie, w p.ewien S'plO}
s6b okreslone, przyczem szerokos¢ a i diugosc
spoiny okresla sie, jak pokazano na rys. 1. -
Zdajmy sobie sprawe ze znaczenia wyrazemd
(1). przy pomocy rysunku (2). Plaszczyzna tego
rysunku przedstawia plaszczyzne zginania be E
A A, — jest sladem plaszczyzny utwierdzenia,
0 O, — s$ladem warstwy obojgtnej, i
P — jest jednym z punktéw, lezacych na "
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nji rownoleglej do obojetnej (przy zginaniu) osi
i najdalej od niej odlegfej. Punkt ten, po myslo-
wem odrzuceniu zginanej belki, wchodzi w sklad
materjalu spoiny. pozostajacego na plaszczyinie
ulwierdzenia, i znajduje sie na powierzchni ro-
zerwania spoiny.

_
! 5
ARO[ T

|

B A 'll' P

iy e
Rys. 1.

Wielkos¢ ¢ jest suma geometryczna naprezenia
normalnego g; i stycznego ps.

Przedewszystkiem mamy tu do czynienia z przy-
padkiem utwierdzenia konca belki w calym nie-
jako przekroju, to tez rozklad naprezer $cinaja-
cych byloby, sadze, stuszniej domniemywaé, nie
jako rownomiernie rozlozony w calym przekroju,
lecz podobny, jaki zachodzitby w belce o takim
samym przekroju, jak przekréj spoiny w plasz-
czyznie utwierdzenia.

W takim razie najwigksze naprezenie styczne

' . panuje w punktach le-

4! zacych na osi obojetnej
przekroju i zmniejsza sie
ze zwiekszeniem odle-
glo§ci  rozpatrywanego
punktu od osi, osiagajac
warto§é zero w punktach
skrajnych, to jest tam,
gdzie naprezenie nor-
malne osigga maximum.
Naprezenia normalne na-
tomiast maleja w miarg
4/. zblizania sie rozpatrywa-
nego punktu do warstwy

Rys. 2. obojetnej, gdzie osiagaja
. warto$¢ zero.
Tak wigc, wedlug powyzej przyjetych warun-

koéw, naprezenie p, w punkcie P rys. 2 jest wiek-
szem naprezeniem gléwnem i ono jedynie, okreslo-
ne wzorem

= e @Y
powinno byé w obliczeniu brane pod uwage. Wy-
iatek stanowilyby jedynie belki bardzo krotkie,
nie lmaia,ce w budownictwie znaczenia, wéwczas
t_)ow1e_m nalezaloby w obliczeniu braé pod uwage
jedynie najwigksze naprezenie styczne, nalezycie
okreslone, a zachodzace w punkcie P,.

Przypusémy teraz, iz wskutek braku ciaglosci —
Przy przejsciu od belki do spoiny — w sprezystych
Wfﬂ.snolsiciach materjaly, istnieje w punkcie P na-
Prezenie styczne p, rézne od zera, ktére winno by¢
w obliczeniu uwzglednione.

7 Wedtug przyjetych ogélnie u nas oznaczed, wzor ten
mialb B T

y postaé 5= W

Jaka wtedy role mozna przypisa¢ naprezeniu p
(wzor 1), ktore jest wypadkowa dwoch sklado-
wych, bedacych naprezeniami réinego typu, czy
mozna przypuscié, ze jest obojetne, jaka wartosé
posiadalo kazde z dwéch naprezen, z ktérych ono
powstato? Nie! Boé¢ przeciez moze zachodzié¢ nie-
skoriczenie wielka ilo§é réznych par tych warto-
$ci, dajacych te sama sume.

To tez przy takiem =zalozeniu nalezaloby zna-
lez¢ warlosé¢ wiekszego naprezenia glownego

Dmax = o=

1 1 . .
2 (NN 17% - (3)F)

Naprezenie max jest rézne od o, i od ¢ co do war-
tosci bezwzglednej, ma inny kierunek i zmienia sie
w zaleznos$ci od sposobu obcigzenia i wymiarow
belki oraz ksztaltu przekroju zupelnie inaczej niz
dwa pozostale i jest inaczej zorjentowane niz tam-
te, to tez bledu z powodu przyjecia jednej wielko-
§ci wzamian drugiej nie mozna wynagrodzié przy-
jeciem odpowiednio zmienionej wartosci dopusz-
czalnego naprezenia.

Przyjecie w Polsce podanego wyzej sposobu ob-
liczania (wzér 1) byloby bezkrytycznem przyje-
ciem bledu niemieckiego, nie dajacem si¢ niczem
usprawiedliwié.

Obliczenie tym sposobem dawaloby, w roznych
przypadkach obcigzenia, wymiaréw i ksztaltow
belki, rozmaite stopnie bezpieczeiistwa, zawsze
rézne od przyjetego. Nie mozna si¢ tu powolywaé
na doswadczenie zyciowe, kiore dawalo dotych-
czas dobre wyniki.

Wyciaganie wnioskéw z wynikéw praktyki bez
szeregu badan laboratoryjnych byloby niesltuszne,
wobec przyjmowania spélczynnika bezpieczen-
stwa, ktéry moze nawet w najniekorzystniejszych
przypadkach wystarcza, aby potaczenie nie zostalo
zniszczone. Poprawne jednak przepisy winny dbaé
o to, aby mozliwie w kazdym przypadku rzeczywi-
sty spolczynnik pewnosci byt jednakowy i zblizo-
ny do przyjetego, gdyz to jest przeciez nieodzow-
nym warunkiem moznosci osiagnigcia ekonomicz-
nej konstrukeji.

Stusznemi wzorami obliczeniowemi sg wzory (2),
lub wreszcie (3). We wzorze (3) g, i p» nalezatoby
obliczaé, jak we wzorze (1).

Przyjmujac wzér (2) lub (3), nalezy odpowied-
nio dobraé dopuszczalne naprezenie — rézne dla
kazdego z nich. :

Bogaty plon wspéltczesnych niemieckich badan
i prac na polu techniczno-naukowem zasluguje
bezwatpienia u nas na jaknajbaczniejsza uwage.
Nalezy oczywiscie korzysta¢ z licznych wynikéw
o wartoéci niewatpliwej, oglaszanych w publika-
cjach niemieckich.

Jednakze tu i 6wdzie napotykamy takze przy-
ktady popelniania kardynalnych bledéow w nie-
mieckiej literaturze w rozwazaniach nad zjawiska-
mi wytrzymalosciowemi. Dochodza one niekiedy

%) Zgodnie z przyjelemi ogdlnie oznaczeniami, wzér len
mialby postaé:
1 ) = -
a,:s-:z—r—z-l's”-f—'i:‘-
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wprost do niedorzecznosci. Wspomne tu chociazby
wywody 1 propozycje F. von Zeipel'a *) w sprawie
obliczen plaszcza i dna walczaka, dowodzace, iz
wymieniony autor nie zdaje sobie sprawy z zasad-
niczych zjawisk, zachodzacych w materjale, znaj-
dujacym sie pod obciazeniem, i nie rozréznia pod-
stawowych poje¢ z tej dziedziny.

Autor niniejszej notatki poddal ostrej krytyce
wywody F. von Zeipel'a i do dzi§ dnia nie docze-
kal sie wyjasnien®).

Bledny poglad znakomitego badacza C. Bacha
na zjawiska, zachodzace w blasze plaszcza kotla
o szwie podtuznym wykonanym w narzutke, do-
prowadzil go przed dziesiatkami lat do wyliczenia
momentu zginajacego blache dwa razy wickszego
niz jest w rzeczywistosci ).

Omytka ta, na ktéra w polskiej literaturze zwro-
cit uwage prof. E. Hauswald ") w swym referacie:
nwleorja dzialania polaczeri nitowych”, pokutuje
w szeregu wydan wspomnianego cennego dziela

C. Bacha.

Bledny poglad niemieckich inzynieréw na zja-
wiska, zachodzace w polaczeniach nitowych w na-
rzutke i przy pomocy jednostronnej lubki, dopro-
wadzil do identyfikowania pod wzgledem wytrzy-

%) Die Warme Nr. 351 40 z 1929 r.

®) Technika Cieplna Nr, 1 1930 r, str. 20, Przeglad Tech-
niczny Nr, 5 1930 r, str. 111, Schweizerische Bauzeitung,
17 maja 1930 r., str. 257,

% Maschinenelemente wyd. XI, str. 190.

7) Wyklady z zakresu kotléw parowych, Lwéw 1926 r,
str, 60,

malosciowym obydwu tych konstrukecyj
nych i nowych niemieckich przepisach ¢).

Niestusznos§¢ identyfikowania tych konstrukcyi
zostala u nas stwierdzona na przetomie 1923
i 1924 roku komisyjnem badaniem szeregu kotljw
z pojedynicza tubka podtuzna?). :

To tez polskie przepisy o budowie kotlow )
uniknely wspomnianego bledu przepiséw niemiec-
kich, nie dopuszczajac kotléw o szwach podtuz-
nych z pojedyricza tubka.

Sadze, iz nasi inZynierowie teoretycy zwrécy
uwage na poruszong przezemnie kwestje i, jezeli
uznaja moje wywody za sluszne, nie dopuszcza do
przyjecia w polskich przepisach blednego sposobu
obliczenia, przyjetego w Niemczech.

w daw-

% Grundsdtze fiic die Berechnung der Materialdicken
neuer Dampfkessel (Hamburger Normen 1905 r.), rozdzial
VIIL str. 9,

Werkstoff- und Bauvorschriften fiir Landdampfkessel, Ok-
tober 1926 r., str. 14.

Richtlinien fiir die Anforderungen an den Werkstoif und
Bau Hochleistungsdampikesseln, April 1927 r., str. 48,

" Szwy podluine walczakow kottowych, wykonane w na-
rzutke, lub przy pomocy jednostronnej tubki. Przeglad Te-
chniczny Nr. 26 1928 r., str. 573. ’

1) Dziennik Ustaw Rz. P. Nr. 91 z 23 grudnia 1930 r. roz-
dziat I, § 1, punkt 3, str. 1264.

Sur le calcul de Fencastrement d'une poutre
au moyen de la soudure

Résumé

. L'auteur attire l'attention sur une faute qu'on trouve par-
fois dans le calcul de l'encastrement d'une poutre par la
soudure et qui a été faite aussi dans les prescriptions alle-
mandes pour les constructions soudées. Il indique ensuite
la méthode propre de ce calcul.

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH

GAZOWNICTWO
Szkic gazytikacji Polski.

Autor omawia w najszerszem ujgciu caloksztalt sprawy
gazyfikacji Polski i wyodrebnia 5 zagadnied na najblizszy
okres czasu:

1) opracowanie planu podniesienia stanu gazyfikacji Polski
zachodniej przez ulepszenie i rozwéj istniejacych tam wielu
gazowni matych; _ o =

2) szczegblowe opracowanie gazyfikacji zaglebia weglo-
wego gazem koksownianym; Ve

3) opracowanie gazyfikacji wschodniej czeéci k:raju; ‘_

4] opracowanie projektu gazylikacji Polski érodkowej ga-
zem ziemnym; " . '

'5) opracowanie planu najracjonalniejszego zuzytkowania
zasobow gazu ziemnego w Malopolsce.

Na plan pierwszy wysuwa si¢ obecnie zagadnienie, wymie-
nione w punkcie 4. (Inz. J. Malecki, Gaz i Wodad, 1934 r.,
str. 155), : 2e

METALOZNAWSTWO

Elektron i hydronaljum w budowie samochodéw.
Z odlewow elektronowych wykonywa sig w no-
woczesnych samochodach skrzynie korbowe i skrzynie prze-
ktadni, ostony gltowic, pokrywy tlozysk i in. czedci. Ze
wzgledu na maly spéltez. sprezystosci elektronu, czesciom
wykonywanym z tego stopu nadaje sie przekroje skrzynko-

we lub faliste, Udarno§é elektronu jest nieco nizsza niz
aluminjum, wobec czego nalezy starannie unikaé szkodliwe-
go wplywu karbow. Przy przejéciu od metalu cigzkiego do
elektronu wypada czesto zmieniaé dotychczas ustalone
ksztatty odp. czeéci; tak np. berliriskie tow. autobusowe, po
8 latach dos’wiadqzenia z elektronowemi kolami o masyw-
nych oponach, wprowadzito faliste tarcze kol zamiast do-
tychczasowych zwyklych, wzmocnionych zebrami, gdyz te
o_statnie ulegaly zbyt czestym zlamaniom ‘pokrotkim czasie
pracy.,” Réwnoczesnie zmiernions ksztatt wienca kof; nddajac
mu przekréj ksztattu U, Przerobione w ten sposéb kota
wytrzymuja przebieg 300 000 -do 400 000 km.

Elektronowe kolo do opon pneumatycznych (36”X8") wa-
zy 32 kg, gdy takiez staliwne — 63 kg. Czesci elektrono-
we.mozna spawaé, przyczem  dla ochrony spoiny..od zanie-
czyszczeri© nalezy je uprzednio nietylko oczyscié starannie
mechanicznie, lecz nadto wygotowaé (2 godz) w 5% roz-
tworze dwuchromianu potasu: Poza tem wskazane jest sto-
sowanie powloki.ochronnej (farby) na czesciach spawanych.

Hydronaljum jest bogatym w mieds stopem alumin-
jowo - magnezowym o duzej odpornosci na korozjg. Po-
przednie préby wytwarzania tego stopu (p. n. magnalium']
wykazywaly znaczne zanieczyszczenia chlorkami i azotkami.
W koncu udalo sie jednak uzyskaé whasciwe tworzywo wy-
sokowartosciowe, odporne ma korozje, przez zastosowanie
nadzwyczaj czystego Mg i wprowadzenie specjalnego sposo
bu rafinowania. Zawarto§é Mg wynosi od 5 do 12%, cigZar
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wlasé. stopu — érednio 2,6. Wilasnasci wytrzymatosciowe
hydronaljum nie poddanego ulepszaniu sa tego? rzedu, co
i innych slopéw lekkich. Stop ten nadaje si¢ szczegélnie
na te czesci, klore maja si¢ stykaé z wodag morska lub z roz-
tworami soli, w samochodach zas — na takie, ktére sa wy-
slawione na dzialanie wilgoci atmosferycznej, blota i . p.
Hydronaljum nalezy izolowaé¢ od innych metali i drzewa.
Nowoczesny rozwoj zastosowar lekkich stopéw prowadzi
do ,budowy mieszanej", t. zn. do stosowania tworzyw naj-
lzejszych obok najodporniejszych na korozje, przy uwzgled-
nieniu — oczywiécie — wazkiego czynnika kosztéw. Naprz
poczta niemiecka stosuje w swych nowych samochodach do
przewozu paczek wszystkie dZwigary w dnie pudia z hydro-

naljum, diwigary dachowe i stupy $cian bocznych — z elek-
tronu, a $ciany boczne pudla — z tanszych blach aluminjo-
wych, (VDI 1934, zesz, 42, str. 1229/30).

C.
ODLEWNICTWO — KOLEJNICTWO

 Staliwne podwozia taboru kolejowego
w St. Zjednocz. A. P.

Konstruktorzy taboru kolejowego w Stanach Zjedn. za-

czeli juz w r. 1890 stosowaé w budowie wagonow i parowo-
26w poszczegblne czgsci odlane ze staliwa, W r. 1904 T-wo
kolei Santa Fé zbudowalo wagon osobowy na dwoéch woz-

Rys. 1,

kach, ktérych ramy zostaly wylconane jako odlewy staliwne.
Jednakze nastepnie zaniechano budowy tego rodzaju ram
az do r. 1918, natomiast zastosowanie odlewéw staliwnych
wzrastalo coraz bardziej w budowie podwozi lokomotyw
i tendrow. Poczatkowo odlewano calkowite ostojnice wraz
ze wszystkiemi wspornikami i podporami do mocowania cze-
$ci i mechanizméw dodatkowych. Przyktadem moze byé taka
ostojnica parowozu kolei Union Pacific, typu 2-6-1, dlugosci
19,6 m, o ciezarze 37 tonn. Nastepnie zaczeto odlewaé, jako
jedny calosé, nietylko same ostojnice, ale wraz z niemi row-
niez cylindry i skrzynie suwakowe, Odlewnia doslarcza
w lym wypadku gotowe podwozie, z wytoczonemi juz i pod-
danemi probie hydraulicznej cylindrami.

Zalety podwozi stallwnych sg wielorakie; unika sig obawy
wszelkiego przemieszczenia nitéw: blorka zewnetrzna od-
lewn, bogatsza w krzem, zapewnia cze$ciom wystawionym na
wplywy zewnetrzne wigksza odporno$§é na korozje; parowozy
o podwoziu staliwnem wypadaja (w Ameryce) lansze (roz-
nica wynosi do 3000 dol,) i t. d.

Lalety podwozi staliwnych w zastosowaniu do parowozéw
pobudzity znow konstruktoréw do ponownego wprowadze:
nia ich w budowie wagonow. Podany wyzej rys. 1 uwidocz-
nia wlagnie podwozie platformy kolejowej, wykonane w war-
$Zlatach General Steel Castings Corporation, a opisane w
czasop. ,Iron Age” z dn. 12 lipca r. b.

Podwozie to, w jednym odlewie ze wszystkiemi wsporni-
Kami j . p. uzupetnieniami, mierzy 15,25 m dlugosci, 2,82 m
szerokosei i wazy 11550 kg.

Widok ostoi podwozia wagonowego odlanej ze staliwa.

Oczywiscie, odlewn takiego nie mozna wykonaé w sposoéb
zwykly, w piasku, przy uzyciu modelu i rdzeni; forme lwo-
rzy si¢ z calego szeregu rdzennikow, ktérych liczba sigga
kilku setek, przymocowanych badz do wewnetrznej strony
ramy, odtwarzajacej glowne zarysy podwozia, badz do sze-
regu ram czedciowych, obrabianych i faczonych nastepnie ze
soba. Rdzenniki z odpowiedniej masy formierskiej sa uzbra-
jane prelami zelaznemi i po wygladzeniu poddaje si¢ je wy-
palaniu az do twardosci cegty. Odlew wykonywany jest do
formy ustawionej pionowo. Staliwo pochodzi z zasadowego
pieca martenowskiego, opalanego ropa. i ma nast. sklad
chemiczny: 0,15 — 0,20%, C, max. 0,06% P, slady S. Tempe-
ratura odlewania 1650". Wytrzymalosé na rozciaganie two-
rzywa odlewn wynosi 42 kg/mm? gran. sprezystosci 21
kg/mm? wydluzenie na dlugosci pomiarowej prébki 50 mm —
22%, przewegZenie — 309,

Po ostygnieciu przenosi sic odlew na sté! wibratora pneu-
matycznego, usuwajacego materjal formy i rdzennikow, kto-
ry jest uzywany — po dodaniu tworzyw swieizych — do for-
mowania dalszych sztuk.

Wagon calkowicie zmontowany wazy 23 t, a ladownos¢
jego wynosi 63400 kg. Wozki wagonu wykonane sa takze ze
staliwa. Platforma staliwna jest nizsza od spawanej o 110
mm,

W zakonczeniu artykulu autor zwraca uwage na mozli-
wo$é wykonywania staliwnych woéz-
kéw kopalnianych, w ktorych moi-
na odlewaé w jednej sztuce podwo-
zie z pudlem typu niskiego.

PALIWO

Swiatowe wydobycie

wegla brunatnego.

W roku 1933 swiatowe wydo-
bycie we¢gla brunatnego wynioslo
174539000 t (w r. 1932—171 329 000
t). W tem udzial Niemiec, gdzie na-
stepuje intensywna rozbudowa tego
dzialu kopalniclwa, wynosi az 72,6%, gdy w r. 1900 stanowit
59.6%, a w r. 1913 — 67,4%. Szczegotowe dane liczbowe po-
daje ponizsze zestawienie *):

Nazwa kraju 1913 1. 1929 r. 1933 1.
Polska . L1000t 221 74 30
Czechoslow. . o 23017 22 555 15125
Niemcy . . . - 87233 174 456 126 796
Austrja . . . - 2621 3525 3014
Wegry . . . 5954 7044 4900
Francja . . . A 793 1197 1088
Holandja . 3 — 157 100
Wiochy . . . 6217 782 370
Hiszpanja . . 211 439 286
Buigarja . . . 353 1649 1600
Jugoslawja . . ., 2994 5242 4100
Rumunja . . . 230 2675 1400
Grecja . . . . — 157 100
Rosja . - 2936 2800 5200
Stany Zj. ‘AP 470 2658 1900
Kanada . . . i 193 3600 3030
Inne kraje . . W 1400 6 700 5500

Jesli chodzi o wydobycie wegla brunatnego w Niemeczech,
to w r. 1933 przypadalo z ogélnego wydobycia 90,7% na ko-
paluie odkrywkowe, za$ tylko 9,3% — na podziemne, W sto-
sunku do r. 1913 1007; wydobycie w r. ub. stanowilo: w
Niemczech 145475, w Czechostowacji 65,7%, na Wegrzech
82,3%, w Jugostawiji 136,9%, w Rosji 177,17, (VDI 1934 r.,
zesz, 45, str. 1316).

*) Wedlug Bericht des Braunkohlen Ind. Vereins.
1934,

Halle
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SAMOCHODNICTWO

Postepy motoryzacji Rzeszy niemieckiej.

W czasopis$mie VDI (zesz, 45 z r. b.), w artykule o rozbu-
dowie drég samochodowych w Rzeszy, znajdujemy nast. dane
o rozwoju motoryzaciji, .

Liczba pojazdéw mechanicznych wynosila w Niemczech w
r. 1914 ok. 85000. Po wojnie liczba ta wzraslala w sposob
nastgpujacy:

wr 1923 ., . do ok. 212000 pojazdow
wow WGZR o 5w e a3 W 720 000 on
wow 1930 . . . ., ,, 1420000 i

w 1932 . ., . . , ,, 1500000 1"

0d B 1933, dzieki nowej polityce sprzyjajacej motoryzaciji,
liczba wozéw wzrasta w tempie jeszcze szybszem, Przyrosl
w r. 1933 byl dwukrotnie wyzszy niz w r, 1932, W r. b. osiag-
nie on przypuszczalnie réwniez ok. 120000.

Jednakowoz autor podnosi, iz ten stan nie moze by¢ jesz-
cze uwazany za zadowalajacy, gdyz — jak wykazuje na sto-
sownym wykresie — ilo§¢ mieszkancéw, przypadajaca na
1 samochéd w Niemczech, wynosi jeszcze 100, gdy we Fran-
cji i Anglji spadta do 30, za§ w Stanach Zjedn, Am. — az
do 8.

Czytajge te dane, pomigtamy, Ze Polska ze swojemi 25 000
samochodéw, czyli powyzej 1000 mieszk. na 1 woz, nalezy
wcigz jeszcze pod tym wzgledem do szeregu krajow egzo-
tycznych, Oby jaknajpredzej nastapitla poprawal

NEKROLOGJA

$. p. Inzynier-technolog
Kazimierz Chrzanowski

Dnia 18-go wrzesnia rozstal sie z tym $wiatem wielce za-
stuzony dla polskiego przemystu i techniki inzynier - tech-

nolog § p. K, Chrzanowski, cztonek Rady Nadzorczej Ostro--

wieckich Zakladow oraz Warszawskiej Sp. Akc, Budowy Pa-
rowozéw, dyrektor Zarzadu Ostrowieckich Zakladéw w la-
tach 1920 — 1929, a przedtem dlugoletni (1904 — 1919) dy-
i;ktor naczelny fabryk Hartmana w fugansku na poludniu

osj1

8. p. Kazimierz Chrzanowski urodzil sie w r. 1863 na Po-
dolu, w majatku rodzinnym Zeniszkowce. Po ukoriczeniu
szkoly sredniej w Roéwnem, gdzie przebywal razem z do-
zgonnym swym przyjacielem §. p. Tadeuszem Popowskim,

wstepuje §. p. K. Chrzanowski na wydzial mechanj

stytutu Technologicznego w Petersbui};u, ktéry hka:{ig:;ywln'
18%9 z dyploxélem inzyniera-techologa. g

racg zawodowa rozpoczyna zmarly w Biurze Technj

Zakladow Putitowskich w Petersb};rgu. Dzieki \s;li)i‘tz:;g:
zdolnoéciom, pracowitosei i sumiennosci, szybko awansuje
i po kilku latach przechodzi na kierownika Wydzialy Panl)-
wozowegdo tejie fabryki,

W poczatkach ostatniego dziesigciolecia ubiegtego stulecia
zamieszany w ruchu narodowosciowym, zostaje wyslany 7z Pe.
tersburga do Odesy. W latach 1896 — 1902 widzimy Go
na stanowisku dyrektora jednej z fabryk mechanicznych
w Moskwie, zas od r. 1902 — w Kijowie.

W roku 1904 zostaje powolany na stanowisko dyrektora
niedawno powstatych Zakladéw Parowozowych Hartmana
w Lugansku w Zaglebiu Donieckiem, Na tem odpowiedzial-
nem stanowisku pozostaje przez lat pietnascie, do chwili po-
wrotu do ziemi ojczystej. ’Fu w calej pelni przejawia si¢ je-
go twolrczoéé, inicjatywa i ogromny rozmach, za$ Zaklady
Hartmana wyrastajg na jedng z najwigkszych i najlepiej zor-
ganizowanych placowek przemystu parowozowego w Rosji:
Dyr. Chrzanowski gromadzi wokél siebie inzynieréw, tech-
nikéw i rzemieslnikéw Polakéw, tak ze — poza olbrzymiem;
Zaktadami Dnieprowskiemi w Kamienskoje, kierowanemi
przez stynnego inZ. - technologa §. p. I. Jasiukiewicza, —
Fabryki Hartmana w ZLugansku staly sie najwicksza oazg
polskosci na poludniu Rosji, Czlonek Stowarzyszenia
Technikéw Polskich prawie od chwili zalozenia do ostal-
nich dni Zycia — zawsze interesuje si¢ wszystkiemi przeja-
wami Zycia spolecznego wsrod technikdow polskich, nie bie-
rze jednak czynnego w niem udzialu,

Po powrocie do kraju zostaje zaproszony na stanowisko
dyrektora technicznego Zarzadu Towarzystwa Wielkich Pie-
cow i Zakladéw Ostrowieckich i cale swoje olbrzymie do-
$wiadczenie i1 talent organizatorski wklada w uruchomienie
zniszezonych przez wojne Zaktadéw w Ostrowcu nad Ka-
mienna i w Nieklaniu, Praca ta daje w bardzo krétkim cza-
sie wybitne wyniki i juz w latach 1923 — 1924 Zaklady
Ostrowieckie staja w szeregu najlepiej zorganizowanych kra-
jowych placéwek przemysiu hutniczego i maszynowego, staja
sie podstawg rozwoju kolejnictwa polskiego (fabryka wago-
nbéw) oraz przemystu wojennego.

Za zastugi na tem polu § p. K. Chrzanowski odznaczony
zostaje komandorjg orderu Polonia Restituta.

Zelazna wola, hart ducha, wyjatkowa energja, poczucie
obowiazku, graniczace z poswieceniem nietylko Zycia swego,
lecz i najblizszej rodziny, sprawiedliwoéé i skromnosé, docho-
dzaca do samozaparcia, prawo$é, wymaganie bezwzglednej
prawdy od swoich wspéipracownikéw, prostota w obejéciu i
nadzwyczajna punktualnosé, — oto rysy charakteru, kidre
tworza zasadnicze kontury postaci Zmartego,

Bardzo wymagajacy — sam byl przykladem obowigzkowo-
¢ci, Zajmujac najwyzsze stanowiska, byl dostepny dl‘a kaz-
dego, nawet najprostszego robotnika; przez wszystkich lu-

biany, przez wszystkich szanowany — nic miat chyba nie-
przgjaciél. 3
sSemper linea recte” — ,zawsze prostg droga” — oto de-

wiza, ktérej nigdy sie nie sprzeniewierzyl. o
Wszystkie te rysy charakteru ujawnialy sie codziennie, w
szarem Zyciu fabrycznem, a w krytycznych chwilaqh pierw-
szej (1905) i drugiej rewolucji (1917), w okresie wojny §wia-
towej, w zmaganiach starej i nowej Rosji, w $wietle biyska-
wic wojny domowej, uwydatnialy sie ze szczegélna wyrazl-
stodcia, tworzac w sferach robotniczych wyjatkowa popular-
no$é § p. Kazimierza Chrzanowskiego. .
Ostatni hold $miertelnym szczatkom §. p. K. Chr;aqowskle'
go oddali: prezes inz, Andrzej Wierzbicki, w_imieniu Rady
i Zarzadu Zakladow Ostrowieckich, ktory w glebokich i ser-
decznych stowach podkredlit zastugi zmartego dla polskiego
przemysiu wogéle, a dla Zakladow Ostrowi_ecklch' w sz.cz’el-
golnosci, inz, W, Radwan w imieniu pracownikéw i rzemiesi-
nikéw Zak}. Ostrowieckich i dyrektor P. Z. InZ. inZ. K. G]ier"
dziejewski w imienit dawnych wsp6tpracownikéw - Pola bw
z fabryk Hartmana w Eugansku, o ¢ bl
Prawdziwy zal, jaki brzmiat w tych przeméw1ex}1§ch. i ofol-
ny smutek wéréd odprowadzajgcych zwloki na miejsce wte({Z'
nego spoczynku byly najlepszym dowodem, ie'oflszedl czg-
wiek prawy i nieskazitelny, miary niepowszedniej, trudny do
zastapienia. . -
Postaé ¢ p. K, Chrzanowskiego pozostanie nazawsze W P
migci tych, ktérzy sie z nim zetkneli, i bedzie medo§c1gn}0_
nym wzorem pracy wytrwalej i bogatej w plony ku rozwoio
wi potegi przemystowej Polski.
iech Mu lekka bedzie ziemia rodzima. L ,
Inz. K. Gierdziejewski.

______.______—————'—————-__———_'_—————"—"-—_—————




ﬂlllllllllllllllll”||||I||||||||||||||||||||||l||l||||IIIIIII|ll||||l|llm|||||||IHIII|||||||||||l|||||||||||||||||||ll||||||l|I||I|l|||||||IIIIIHII|||l||||||l|l||||||||l|||||||||||Illll"lmIlllllllll|l||ll|||||||||"|||Illl__..l=
WIADOMOSCI
é Nr. 7. Tom Il Ej
z TRESC SOMMAIRE =
£ Zasady normalizacji uchwytéw Leslprincipels de la normalisa- =
= specjalnych w fabrykach o WARSZAWA tion de loutillage spécial =
= réznorodnej produkeji przy dans les fabriques de pro- =
= wielotypowym zespole obra- 14 LISTOPADA duits dllvers ayantlgs machi- =
= biarek, nap. St. Piwnicki. nes-outils de plusieurs ty- =
E Walka ze $rodkami zapalaja- 1934 R. pes, par M. St Piwnicki. ‘ =
= cemi, La lutte contre les moyens dal- =
E L. fia, lumage. =
g Biljogratis. : Bibllogtankia =
SR R T LI R O R O s o R nennnnie
St. PIWNICKI

Zasady normalizacji uchwytéw specjalnych
w fabrykach o réznorodnej produkgii
przy wielotypowym zespole obrabiarek

ie byloby mowy o normalizacji uchwytoéw,

gdyby jej potrzeba nie byla wywolana ko-

niecznoscia. Zwlaszcza w wytwérniach nie
posiadajacych obrabiarek specjalnych, lecz tylko
uniwersalne, powstaja czesto przy produkcji réz-
norodnej trudnosci, ktére moga op6zniaé termino-
wa robote i powiekszaé koszta, jak np. wykony-
wanie potrzebnych do pojedyriczego zaméwienia
uchwytow, ktore do zadnej innej produkcji nie be-
da sie nastepnie nadawaé i pozostang w magazy-
nie, podczas gdy dla innego rodzaju produkcji
trzeba bedzie wykonaé inne, nie mniej kosztowne
uchwyty i znowu po ukoriczeniu danego zamowie-
nia oddaé je do magazynu.

Nietylko zreszta uchwyty powinny byé¢ nor-
malizowane, réwniez bowiem przyrzady, trzymad-
la i narzedzia powinny by¢ dostosowane do moz-
liwie najszerszego uzytku.

Co si¢ tyczy tego, czy lepiej wyposazyé¢ warsz-
tat w obrabiarki raczej specjalne, czy tez w uni-
wersalne, to jest to sprawa, ktérej nie mozna ujaé
ogélnie w paru stowach, Mozna jednak przypu-
szczaé, ze wielotypowy zespol obrabiarek jest w
wielu okolicznosciach bardziej odpowiedni, niz
zespol obrabiarek specjalnych, — ocvywiécie, jezeli
bed‘zie. racjonalnie wykorzystany. Wprawdzie, wy-
twornia, posiadajaca zespét odpowiednich automa-
téw, moze wspétzawodniczyé skutecznie z wy-
twérnig o zespole réznorodnym, ale watpié¢ nalezy,
czy bedzie w stanie wykonywaé tyle réznorod-
nych zaméwien, zwlaszcza w malych ilosciach, ile
moze wykonaé tamta. Warto tez braé i to pod
uwage, ze ziozony automat wymaga fachowej
fwiec i drozszej, choé mniej licznej) obstugi, diuz-
Szego czasu szkolenia robotnika, a w razie jakie-
80§ uszkodzenia powoduje zatrzymanie automatu,
traci sie wigksza ilosé czynnos$ci i czas droZszego
robotnika, niz przy obrabiarce prostszej.

,Te i podobne wzgledy przemawiajg zatem, ze
0 ile wytwérnie sa o parkach wielotypowych, wie-
tej uniwersalnych obrabiarek, a nie maja moznosci

zmiany swego wyposazenia, to powinny dazyé do
tego, zeby jaknajracjonalniej wyzyskaé swoje ob-
rabiarki. Tu spotykamy sie z koniecznoscia stoso-
wania normalizacji we wszystkich dziedzinach
wspblczesnej techniki i nietylko przy wielotypo-
wym zespole, ale i w wytworniach wyposazonych
w najnowsze automaty.

Przystepujac do normalizacji, konstruktor powi-
nien postawié sobie nast. zadania:

a} gruntownie poznaé zesp6l obrabiarek;

b) pracowaé nietylko przy stole rysunkowym,
lecz obserwowaé tez prace obrabiarek, co da mu
mozno$¢ poczynienia ciekawych i pozytecznych
spostrzezen;

c) nie uchylaé si¢ od wspélpracy z majstrami
i doswiadczonymi robotnikami przy ustalaniu po-
szczegblnych czynnoscei i operacyj kazdego zamo-
wienia;

d) na podstawie zebranego materjatu skonstruo-
waé narzedzia, uchwyty i przyrzady tak znormali-
zowane, zeby danej wytworni daly jaknajwieksza
elastyczno§é i moznosé wykonywania jednako-
wych czynnosci na réznorodnych obrabiarkack.

Zasady normalizacji

Normalizacja czeséci obrabiarek, uchwytéw (stu-
zacych do mocowania materjafu lub pétfabrykatu
i wykonywujacych jakis okreslony ruch podczas
obrébki), przyrzadéw (urzadzeri mocujgcych nie-
ruchomych) i trzymadel (oprawek) polega na nast.
3-ch czynnosciach:

a) mozliwem ujednostajnieniu otworéw dla trzy-
made! w bebnach rewolweréwek i w suportach
oraz dla narzedzi z okraglemi trzonkami w trzy-
madtach;

b) znormalizowaniu gwintéw wrzecion w celu
osiagniecia zamiennosci uchwytéw na obrabiar-
kach;

c) jaknajdalej posunigtem zredukowaniu rézno-
rodnosci uchwytéw i przyrzadéw kosztem wkia-
dek zamiennych tak w uchwytach, jak i w przyrza-
dach.
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Sprawa ujednostajniepia otworow
(w przyblizeniu oczywiscie) nie nasuwa w1qkszyc_h
trudnosci; kazda wytwornia, posiadajaca pomocni-
czy warsztat mechaniczny, moze przeprow'adz%c
je sama, oczywiscie z dokladnoécia pasowania nie
nizej II klasy.

oy Koricowka B
Koncowka 4 ”

Rys. 1 i 2. Koncéwki do wrzecion.

Jezeli np. w danej wytworni znajduja sie obra-
biarki z otworami o $rednicy 18, 20 i 22 mm, to
nalezaloby te 3 grupy zlaczyé w jedna o sredn.
22 mm; otwory za$ 30, 35, 40 mm — zlaczy¢ w jed-
na grupe & 35 mm, zapelniajac wicksze otwory
tulejka zaciskowa.

Otwory dla narzedzi w trzymadlach rowniez po-
winny mie¢ ustalone 2—3 wymiary, zapelniane tu-
lejkami redukcyjnemi, Np. otwory o sredn. 20, 30
i 40 mm moga stuzyé do narzedzi o takichz trzo-
nach, ale trzeba posiadaé¢ do nich tulejki o sredni-
cy 20 mm z otworem na narzedzia od 5 do 16 mm;
o s$redn. zewn, 30 mm — z otw. od 10 do 25 mm,
o sredn, zewn, 40 mm — z otworami 20 — 35 mm,
Zaznaczyé nalezy, ze trzony trzymadel, otwory i
tulejki do nich powinny by¢ wykonywane z takaz
dokfadnoscia, jak otwory w bebnach, a nastepnie
naweglane i szlifowane.

Pomimo to, trzeba jednak zgodzié sie z tem, ze
trzymadel zawsze bedzie duzo i zawsze duzo ich
bedzie potrzeba, zwlaszcza przy produkcji rézno-
rodnej, i nie byloby wskazanem ograniczaé zbyt-
nio ich ilosci, by nie krepowaé czynnodci przy
produkciji.

Trudniejsza sprawa bedzie z normalizacija
wrzecion. Jezeli jest kilka obrabiarek jednego
typu, z jednakowemi gwintami wrzecion, to zupet-
nie wystarczajace bedzie $cisle przekalibrowanie
gwintéw na jednakowe $rednice, ale przy obra-
biarkach réznorodnych, gdzie przednie korice
wrzecion maja rézne prowadzenia i rézne gwinty,
chegc pozostawié te same wrzeciona, trzeba dora-
bia¢ specjalne koncéwki, ktére albo przediuza
korice wrzecion, albo zwigksza srednice gwintéw,
a tem samem i uchwytéw. Przewidywane sg 2 ro-
dzaje koncowek.

Koricowka ,, A", przedluzajaca wrzeciono, ze
stozkowem prowadzeniem uchwytu poza gwintem
i z gwintem o $rednicy zblizonej, lub tej samej, ja-
ka juz jest na wigkszos$ci wrzecion, i koricowka
»B", nie przedluzajaca wrzeciona, z prowadzeniem
uchwytu stozkowem przed gwintem, ale o §redni-
cy znacznie wigkszej, niz gwint wrzeciona.

Przyznaé nalezy, ze oba rodzaje koncowek maja
swoje ujemne strony, gdyz wydluzenie wrzeciona,
powodujace oddalenie sie¢ z uchwytem od glowicy,
a réwniez powiekszenie $rednicy uchwytu, nie
stwarza dodatnich warunkéw pracy, ale zaré6wno

jedno, jak i drugie, moze by¢ stosowane bez ry-
zyka.

Azeby usuna¢ mozliwe w tym wypadku niedo-
kladnosci, nalezy koricowki nasadzaé na wrzecio-
na w stanie nagrzanym, zamocowaé S$rubami lub

kotkami i obrobi¢ dokladnie na wrzecionach.
Rys. 112 przedstawiaja wyzej wzmiankowane
koncoéwki.

Majac tak znormalizowane wrzeciona, nalezy
wytworzy¢ takie typy uchwytoéw, ktore moz-
naby stosowaé¢ do réznorodnej produkeji, nie zmie-

- niajac uchwytu, lecz uzbrajajac go szeregiem roz-

norodnych wkladek zamiennych. Przyklad takie-
go uchwytu (,,U1") podaje rys. 3.

Wrzeciono danej obrabiarki ma otwér o sred-
nicy tak duzej, ze w niej miesci sie stozkowa
wkladka zaciskowa Z z przeswitem £ 110 mm. Na
wrzecionie osadzona jest nakladka N, zaciskajaca
wkladke stozkows Z, dalej — opornik O, ograni-
czajacy glebokos¢ pograzenia sie przedmiotu ob-
rabianego w uchwycie.

Zmieniajac wkladke Z i opornik O, mozna w da-
nym uchwycie obrabia¢ szereg przedmiotéw o roz-
nych wymiarach, do 100 —— 110 mm.

Jezeli dana wytwérnia posiada tych obrabiarek
za malo, bierze inng obrabiarke, oczywiscie tej sa-
mej mocy, co i poprzednia, ale innego typu, o in-
nem wrzecionie (juz przedtem znormalizowanem)
i uzbraja ja uchwytem ,,U2" (rys. 4).

Uchwyt ,,U2", jak widaé z rys., jest scista kopja
przedniej cze$ci wrzeciona pierwszej obrabiarki
(z rys. 3), ale z gwintem na wrzeciono drugiej ob-
rabiarki,

Poniewaz uchwyt ,,U2" jest wykonany wedlug
sprawdzianéw uchwytu ,,U1", to opornik O, wkiad-
ka wymienna Z i nakretka N beda dla obu uchwy-
tow wspolne, czyli wymienne.

Z powodu znacznego cigzaru uchwytu, umiesz-
czonego na koricu slabszego wrzeciona, nalezy
stosowaé okular podtrzymujacy, ktéry nie prze-
szkadza przy zmianie opornikéw i wkladek wy-
miennych,

Uchwyt Uy Nakretha N,
Wilagka zaclskowaZ /
AR

e,
Rys. 3. Przykiad uchwytu.

Niestety, przy rozinorodnej produkcji nie 'Wsl"
starczaja, 2 typy uchwytéw, musi ich by¢ wiece), &'
kazdy ich typ musi byé budowany wedtug tych sa-
mych zasad, kazdy uzbrojony wkiadkami wymien
nemi i dostosowany do jaknajwiekszej ilosci oz
nych fabrykatéw.
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Jednakze nadmieni¢ nalezy, ze, pomimo najlep-
szych checi, nie uda si¢ uniknaé wyjatkow, ktére
czasami beda sie trafia¢, zwlaszcza przy réznorod-
nej produkeji. Wowczas potrzebny bedzie jakis
specjalny uchwyt lub przyrzad, nadajacy sie wy-
lacznie tylko do jednego fabrykatu.

Natkretka N

wyt U wkiagdka zaciskowa Z
uchwyt Uz Wkigdka zocisko

@ ‘/4'—_\/;1‘,@_..[””/‘ X ,M,//l/’///%

\"/_./, e s

Rys. 4 a—c.

Przyklad uchwytu i rozm. opornikéw.

Przyrzady, podobnie jak i uchwyty, skiada-
ja si¢ zwykle z jakiegos kadluba, do ktérego do-
stosowany bedzie szereg wymiennych wkladek dla
pos}fczegélnych przedmiotéw tak, jak w uchwy-
tach.

Przechowywanie uchwytow.

Uchwyty dzielg sie na rodzaje, np.: szczgkowe,
zaciskowe, oporowe i t. d. Kazdy rodzaj dzieli sie¢
na typy, np.: szczekowy — typ 1, 2, 3. Kazdy typ—
na wielkosci, oznaczone numerami (1, 2, 3, 4...).

Kazdy uchwyt musi mie¢ tyle réznych wkladek
wymiennych, do ilu réznych robét ma byé dosto-
sowany,

W magazynie przechowuje sie osobno kazdy typ
uchwytu i osobno wkladki wymienne do kazdego
typu. Kazdy uchwyt ma wybity wlasny znak mne-
motechniczny i znak wrzeciona, do ktérego pasu-
je, a kazda wkladka wymienna — znak wlasny
i znak uchwytu, do ktérego nalezy.

To samo dotyczy przyrzadow.

Do kazdego zaméwienia powinny byé¢ opraco-
wane karty wykonania, w ktérych oznaczone sa
potrzebne maszyny i narzedzia do wykonania
kazdej poszczegolnej czesci. Wedtug danej karty
wydaje magazyn oznaczone w niej uchwyty z od-
powiedniemi wkladkami wymiennemi, wieszajac
wzamian na pélce marke robotnika.

Dla zapewnienia doktadnosci i trwatosci uchwy-
tow, wskazane jest ich naweglanie i szlifowanie.
Je_zeli czgsci skladowe uchwytow beda laczone
migdzy sobg gwintami, to gwinty te powinny by¢
WSpomagane prowadzeniem cylindrycznem, lub
stozkowem i wykonywane wedlug sprawdzianow,

gdzie prowadzenie powinno mieé pasowanie suwli-
we (H.h.) klasy II, gwint za$, jako czynnik tylko
dociskajacy, nie wymaga scislego pasowania na
$rednice, wystarcza wigc pasowanie klasy III, ale
musi byé wykonywany wedlug sprawdzianu, jak
1 wszystkie wymienne czesci uchwytuy, ktérych do-

Uehwyt U
a

b Whiadki wymienne
"\

s

Rys. 5 a—b. Inny uchwyt oraz rozm., wkladki wymienne.

kladnos¢ powinna by¢ taka, zeby kazda z czesci
wymiennych jednego uchwytu pasowata do wszy-
stkich uchwytéow tego samego typu.

Uwagi powyzsze nie sg jednak bynajmniej wy-
starczajace, nawet jako wskazéwka przy wykona-
niv uchwytéw. Duzo ciekawego i bogatego mater-
jalu w tej dziedzinie daje prof. Brasch w , Ausge-
wahlte Arbeiten des Lehrstuhles fiir Betriebs-
wissenschaften".

Wykonywanie rysunkow.

Przy normalizacji zaleca si¢ tez wykonywaé ry-
sunki tak, Zeby nie rysowa¢ kazdego uchwyty,

. Uchwyt spegjolny

Rys. 6.

Uchwyt specjalny.

przyrzadu lub narzedzia, lecz mie¢ rysunki danych
typéw, bez wymiaréw, tylko z linjami wymiarowe-
mi, za§ wymiary — w tabelce dla kilku lub nawet
kilkunastu roznych wielkosci; przy zamawianiu
danego narzedzia podkresla sie tylko pewien sze-
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reg wymiaréw, wedtug ktérych dane narzedzie ma
byé wykonane, Jezeli zachodzi potrzeba wykona-
nia rysunku nowego narzedzia tego samego typu,
ale o innych wymiarach, to nie nalezy go rysowac,
a tylko dodaé w tabelce szereg nowych wymiaréw.

Znaczenie i zasieg normalizacji.

Wprowadzajac normalizacje uchwytéw, kazda
wytwérnia o wielotypowym zespole obrabiarek be-
dzie miala prace znacznie ulatwiong i bedzie mog-
Ya wywiazywaé sie z wielu trudnych zadan.

Nalezy nadto mieé¢ na wzgledzie nietylko nor-
malizacje w zastosowaniu do wlasnego zespolu ob-
rabiarek, lecz réwniez i w odniesieniu do tych,
mniejszych lub wiekszych, wytwérni, z ktoremi
dany zaklad jest lub moze by¢ zwiazany wspélna
praca,

Walka ze $rodkami zapalajacemi

W Niemeczech przeprowadzono obszerne préby, majace na
celu ustalenie skutkéw dzialania érodkéw zapalajacych w
walce powietrznej oraz $rodkéw obrony przeciwogniowej*).
Poniewaz (jak stwierdza autor) w Niemczech.. nie wyrabia
sie bomb zapalajgcych, przeto stosowano specjalne fadunki
zapalajace. Ponizej przytoczymy wyniki tych doswiadczen
w streszczeniu (wedl. czasopisma Z. VDI 1934, zesz. 42,
str. 1231) w odniesieniu do elekironu i termitu.

Dziatanie zapalajace.

Mieszaniny objete nazwa termitu sktadajg sig z prosz-
ku aluminjowego i tlenku zelaza, Zapalone na podkladce
drewnianej reaguja chemicznie bardzo energiczaie i z bardzo
duza, szybkoscia; wytwarzaja szereg otworéw okraglych o
glebokosci 15 mm, ale nie zachowuja dosé.dlugo swej pier-
wotnej temperatury 2000 do 3000° i rozwijaja za malo
ciepta, by zapali¢ drzewo. Czesto sprasowany ladurek ter-
mitu niszczyl naczynie z blachy zelaznej wypelnione woda,
co jednak nie §wiadezy o silnem dziataniu zapalajacem, lecz
tfomaczy sie tem, ze szybko§¢ reakcji zapalomego termitu
jest tak duza, Ze nie moze jej przerwaé nawet chiodzenie
woda.

Elektron — w postaci proszku lub wiéréw — moze
(po zaplonie) zapalié podkiad drewniany, np. podioge, lecz
szybko&é palenia si¢ jego nie jest bardzo duza, Jezeli jednak
polaczyé termit z elektronem, to mieszanina ta sprowa-
dza pozar podkiadu drewnianego w bardzo krétkim czasie,
Ladunek mieszany wytwarza si¢ w ten sposéb, ze do 'ter-
mitu zaklada sig elektron w postaci zwinigtego w spirale
drutu; woéwczas elekiron nie wyplywa osobno, lecz pozostaje
w zuzlu termitowym dopéki preznoéé wewnetrzna tadunku
nie wzrosnie, dzieki wzrostowi temperatury, ponad preinogé
zewnetrzna.

Srodki gaszace.

Do zagaszenia érodkéw zapalnych moga byé stosowane
masy stale Musza one odciaé zupeinie doplyw powle-
trza do ogniska poZaru i odznaczaé sig¢ dostatecznem dzia-
taniem chlodzacem, same zaé powinny byé niepalne i nie po-
winny wytwarzaé szkodliwych gazéw. Dlatego nie nadaja sie
do tego celu wszystkie tworzywa w postaci drobnego prosz-
ku, gdyz nie pokrywaja plonacego Yadunku dosé wysoka
warstwa w czasie doéé krétkim i przepuszezaja mazewngtrz

gorace pary metali. Nastepnie nie nadajg sie tez naprz
takie ciala, ktére sa dobremi tworzywami otulinowemj (np.
ziemia okrzemkowa). Najlepsze wyniki daje piasek; by utwo-'
rzyt on szybko szczelna pokrywe musi sie spiekag i przy-
wieraé; moze wiec byé wilgotny, -
Ciecze paszace sa wtedy skuteczne, gdy wykazujq
dostateczne dziatanie chlodzace, lub gdy z plonacym mets.
lem tworza zwiazki, pokrywajace jego powierzchnie, wstrzy-
mujac przez to dalsza reakcje z tlenem powietrza, Ciecze
organiczne, jak czterochlorek wegla, i roztwory wodnpe soli
lub sole, w ktorych sa zwiazane atomy wegla, nie nadaja sig
do zastosowania, gdyz te ciecze i sole, dzieki dziataniy fe-
dukujacemu melali, rozkladajg sie na zwiazki, szybko utlenia-
jace sie ponownie przez tlen powietrza pod wplywem wy-
sokiej temperatury, Réwniez kwasy, rozpuszczajgce elektron
z wydzielaniem wodory, nie moga byé uwazane za odpo-
wiednie. Natomiast dodatnie cechy wykazal roztwér wodny
fosforzanu amonowego, lecz tylko wowcezas, gdy elekiron jest
w postaci stopionych brylek; gdy za§ ma inng powierzchnie
zewnetrzna, naprz. gdy plona wiéry lub proszek elekirono.-
wy, wéwezas i ta ciecz nie jest srodkiem skutecznym,
Przy gaszeniu cialami sypkiemi uzywa sig odp. lopat,
do cieczy za$ — zbiornikéw o pojemnosci ok. 3 1, umocowa-
nych na dragach drewnianych o dlugosci conajmniej 2 m.
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PRZEDSIEBIORSTWO BUDOWLANE

MAURYCY KARSTENS

Warszawa, Koszykowa 7. Tel, 8-27-95.

Krakéw, Biuro ,,Kastor’”. Rynek Kleparski Nr. 5.
Tel. 102-18,

Wilno, Bjuro Handl. M. Jankowski, $-to Jariska Nr. 9.

Katowice, inz. Stanislaw Nitsch, Matejki Nr. 5.

Poznan, M. Czubek i S-ke, Gwarna Nr, 8. Tel. 32-12,

Lwéw, Fabryka Gipsu Jé6zefa Franz i Synowie
Listopada Nr. 97,

101

PERTRANS

TRANSFORMATOR JEDNOFAZOWY do spawania lukowego

pradem zmiennym

elektrodami 1,5—6 mm
Prqd spawania 25-250 Amp.
18 stopni regulaciji

Pertrans mozna zatqczaé dosieci o napieciv 110-220-380-500Volt

Te najekonomiczniejszq spawarke elekiryczng wytwarzamy w kraju
i dostarczamy ze skladu, jok réwniez znane ze swej wysokiej jakosci

Elekirody Krajowe Peruna
Nr. 1. Do ielazo kujnego, blachy | odlewéw ze stali migkkiaj.! Forflex Nr. 17. Do spawanla kon:trukejl zelozanych, kotléw, zbior-

. nikdw pad clinieniem I . p.
Nr. 2, Euowi:uxllhz?l::;?‘::eth Szczegdlnle nadaje siq do nadlewania Forflex Nr. 18. Jok Nr. 17. Spoina po przekuciv no goraca wy-
r ych.

kazule wylrzymeatofé na rozciagonie 45=47 kg'mm®.

Nr.3. Sial wysokowaglisia do nadlewanla prowadnic, cylindréw Forflex Nr. 19. Do ipowanlia blach | . p, robdt, kiedy wymagany
1 woldw. jest todny wyglad spoiny. Zalecane speclalnie do spowania
Nr. 4. Sial manganowa do nadlewania powierzchol podiegalacych lednowarstwowego.
i lgrcr;u. n 1% Box R gel Forflax Nr. 21, Do spawonla xeliwa na zimno. Spoina |est migk-

ka 1 obrablalna.

Forilex Nr. 251. Do spawonia przedmiotéw ze stoli migkkie] 1 pél-
Nr. 6. Da ieliwa na gorqco. twardel, kiedy wymagona Jest duia wytrzymaloéd | ciagliwoié
-T. Do clgcia metali, szexegélnle do cigcia zaliwa. spoiny na ximno i na gorgeo.

Sp. Ake. PERUN 00kt e ”

Nr.5. Da zeliwa na zimno.
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