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dotkliwy brak robotnika rolnego. Nawet z niektórych dziel-
nic Rosyi nadchodzą wieści o stosowaniu maszyn rolnych
dla braku rąk roboczych. Dla rozwoju tedy wytwórczości
maszyn rolniczych warunki są nader przyjazne w chwili
obecnej i zapowiadają się na przyszłość jak najlepiej.

Ze wzrostem popytu na maszyny rolnicze, wzrasta
w równej mierze zainteresowanie się niemi przemysłowców.
Choć technicznie maszyny te uważane są za drugorzędne,
tem niemniej ta gałąź techniki wdzięczne przedstawia pole
nie tylko dla przemysłowca-praktyka, lecz i inżyniera teore-
tyka. Budowa maszyn rolniczych i dziś, pomimo wielkiego
postępu na tem polu, nastręcza nie mniej trudności technicz-
nych, niż inne działy techniki. Nader uciążliwe warunki
pracy tych maszyn, mianowicie po większej części pod go-
łem niebem, przy dobrej i złej pogodzie, a zawsze w kurzu
i przy obsłudze ludzi, nie mających żadnego wdrożenia tech-
nicznego, wymagają nader starannego obmyślenia wszystkich
części składowych. Przytem choćby najbardziej pomysłowo
zbudowane maszyny, gdy będą drogie, mogą praktycznie
okazać się nieekonomicznemi z tej przyczyny, że częstokroć
tylko przez krótki czas w ciągu roku są używane. Kon-
struktor i fabrykant musi zatem, nim przystąpi do budowy,
dobrze zważyć sprawę wyboru pomiędzy podniesieniem

kosztów budowy i udoskonaleniem maszyny. Wobec spe-
cyalnych trudności, wiedza zdobyta przez inżyniera w war-
sztacie lub biurze konstrukcyjnem nie wystarczy mu do zbu-
dowania dostatecznie wytrzymałych i sprawnie pracujących
maszyn rolniczych. Potrzeba tu czegoś więcej: wiele do-
świadczeń i praktycznych spostrzeżeń, zebranych na polu
lub w stodole.

Przy budowie maszyn rolniczych inżynier nie spotka
się z jakiemiś jednostkami, któreby mogły nęcić jego umysł
twórczy swym ogromem. Wszystkie bowiem majątki, nie
wyłączając wielkich, posługują się maszynami względnie ma-
łemi. W ostatnich czasach daje się jednak zauważyć popyt
na większe jednostki maszynowe, zwłaszcza do uprawy ziemi
i młócenia zboża. Lokomobile do pługów parowych posia-
dają niekiedy moc wskaźcową do 180 k. m. Moc silników spa-
linowych do napędu pługów waha się pomiędzy 30 a 40 k. m.,
najwyżej sięga 60 do 80 k. m. Największe młockarnie potrze-
bują od 40 do 50 k. m.

Budowa maszyn rolniczych, poza Anglią i Ameryką,
dosięgła dziś wysokiego stopnia rozwoju również w Niem-
czech, dla których głównym, rynkiem zbytu, po zaspokoje-
niu potrzeb wewnętrznych, jest Królestwo Polskie i inne
dzielnice Państwa Rosyjskiego.

Wiadomości techniczne i przemysłowe.
Nowy nóż tokarski szybkotnący.

Prędkość skrawania jest ograniczona zawsze przez zbyt-
nie rozgrzewanie się krawędzi tnących narzędzia. Można ją
coj>rawda zwiększyć sztucznie, stosując chłodzenie narzędzia
zapomocą płynu, który nie dosięga jednak krawędzi tnącej
i wskutek tego nie działa zbyt skutecznie. Gdyby wszakże
udało się zastosować urządzenie do prędkiego i wydatnego
usuwania tworzącego się przy skrawaniu ciepła, to można być
z góry przekonanym, że praca narzędzia byłaby o wiele po-
śpieszniejsza.

Amerykanin de Leeuw, któremu zawdzięczamy bardzo
cenne doświadczenia nad frezowaniem (Milling Cutters and
tłteir efficiency. Wyd. Ameryk. Stów. Inż. Mech.), ogłosił
obecnie w czas. American Machinist ciekawą wzmiankę o nożu
tokarskim, w którym wszystkie szkodliwe tarcia zostały usu-
nięte i który doskonale odprowadza ciepło. Nóż ten wykonany
ze stali szybkotnącej przedstawia talerzyk z ostrem obrzeżem,
stanowiącem krawędź tnącą (rys. 2). Kąt zesslifowania we-
wnętrznego wynosi 17°, zewnętrznego ó°, tak, że kąt rzezowy
wynosi 68°. Talerzyk ten jest wtłoczony na mocną pochwę
stalową, która obraca się na grubym sworzniu. Nacisk na nóż
przejmuje łożysko kulkowe. Położenie noża względem przed-
miotu obrabianego przedstawia rys. 4. Jest rzeczą zrozumiałą,
że właściwy kąt skrawania przy tego rodzaju pochyleniu noża
wynosi mniej niż 68°. Zmieniając pochylenie noża, można ten
kąt odpowiednio zmniejszyć.

Jak tylko przedmiot obrabiany zacznie się obracać, wpro-
wadza on w ruch przez tarcie i nóż, który nabywa tej samej
prędkości obwodowej. Po włączeniu posuwu, nóż zaczyna
skrawać wiór również z tą samą prędkością. Tarcie wióra
o wewnętrzną płaszczyznę talerzyka nożowego jest zupełnie
usunięte.

Otrzymywany wiór różnił się bardzo od typowego. Był
on giętki,-nie pokruszony na płytki, o blasku metalicznym bez
nalotów, świadczących o wzroście temperatury. Nie nagrzewał
się również i sam nóż. Sztywność i sprężystość wióra przedsta-
wiała duże niedogodności praktyczne i nawet pewne niebezpie-
czeństwo dla obsługującego tokarkę robotnika, czemu należało
zaradzić, stosując urządzenie do łamania wióra. Prosty przypa-
dek nasunął rozwiązanie. Okazało się, że niewielkie wykruszenie
krawędzi tnącej wywołuje pękanie w danem miejscu wióra,
wobec czego narżnięto na obwodzie umyślnie kilka małych
rowków.

Wyniki osiągnięte z nożem nowego pomysłu są zdumie-
wające: przy posuwie 2,1 mm i głębokości skrawania 2,4 mm,
stal martenowska, o zawartości 0,23,' węgla, skrawana była na
sucho z prędkością 144 m/min, czyli 2,4 m/sek. Na większe
prędkości nie pozwalał przytem jedynie napęd tokarki, gdyż nie

ulega wątpliwości, że możnaby osiągnąć jeszcze szybsze skra-
waaie. Wyniki te tłomaczą się, rzecz prosta, długością krawędzi
tnącej, której tylko drobna część uczestniczyła w skrawaniu.
Gdyby użyć do tokarki doświadczalnej zwykłego noża do zdzie-
rania, długość krawędzi tnącej wyniosłaby około 6 mm, tym-

Położenie noża względem przedmiotu obrabianego

czasem talerzyk o średnicy 100 mm posiada krawędź długości
314 mm, czyli 52 razy dłuższą, z której przytem drobna część
jest naraz pod wiórem. Odpływ ciepła jest w tych warunkach
doskonały.

Należy dodać, że pomysł i wykonanie noża był wynikiem
ubocznym doświadczeń, mających na celu Ulepszenie metod
frezowania przez stworzenie nowych frezów szybkotnących.

//. M.

Nowa metoda obróbki wałów wielokorbowych.
Wały wielokorbowe obrabia się zwykle na tokarkach.

Przedtem jednak nadaje się im z gruba przyszłe kształty
przez wycięcie zbytecznego materyału bądź na dłutownicy,
bądź zapomocą piły.

Duński inż. Overgaard obmyślił specyalną maszynę
(rys. 1), która wykonywa sama. niemal wszystkie czynności,
jakie zachodzą przy obróbce wałów wielokorbowych.

Na rysunkach 2 do 7 przedstawiony jest w różnych fa-
zach obróbki wielki czterokorb.owy wał, 5,7 in długości, do sil-
nika dieslowskiego.


