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KONSTRUKCJE CIAGNZKOIf ROLNICZYCH

Analiza stosowanych konstrukcji - Cigg dalszy.
/Tractor Design - Automobile Engineer -.Sept.1945/.

Strescit N.J.

-Przekladnia napedu traktoréw rolniczych wykazuje mato wspoélnych cech z napedami sa-
mochodéw ciezarowych,a jeszcze mniej z samochodami osobowymi.Wynika to z réznych warunkéw
pracy, jak np.sprzegto w traktorach rolniczych nie jest tale czesto wylaczane 1 wiaczane.
Zmiana biegdbw najczesciej nastepuje przy zatrzymanym ciggniku,ponadto nie zwraca sie- ste-
cjalnej uwagi na hatasliwy bieg ciggnika rolniczego. Konstrukcje karterow napedéw musze,
odznacza¢ sie specjalnie silng budowe, ze wzgledu na przenoszenie bardzo duzych momentow.

Sprzegto.
I Sprzegta ciggnikdéw rolniczych mozna podzieli¢ na dwa zasadnicze typy: wylgczanych

noge, /najliczniejsze/ i wylaczanych recznie.

Srednice tarcz sprzegiet wyitgczanych recznie /od / 200mm .do./ 305mm/ sa mniejsze od
tarcz sprzegiet wylgczanych noznie // 230mm do / 330mm/ przy silnikach tych samych mocy.

Sprzegta wylaczane noznie sa typu suchego, jednotarczowe .Wyjatek stanoi/ig sprzegta w
ciggnikach Cletra¢ AC dwutarczowe, suche, typu stosowanego w samochodach oraz sprzegta ciag-
gnikéw rordson wielotarczowe,mokre /tarcze metalowe/.

Sprzegta wiagczane recznie dziataja bez sprezyn,lecz pod dziataniem ukitadu dzwigni,
ktoére musza by¢ przesuniete przez "martwy punkt".

Sprzegta obu typow sg przewaznie zaopatrzone w hamulce sprzegtowe,a ponadto w cigg-
nikach Caterpillar R2 i D2 sprzegta posiadajga specjalne ryglowanie,ktore uniemozliwia
zmiane przektadni bez wylaczenia sprzegta.

Skrzynka przektadniowa.

~Skrzynki przekiadniowe w ciggnikach rolniczych posiadajg bardzo wiele réznych rozZ*-
wigzan,zasadniezo réznigcych sie od rozwigzan spotykanych w samochodach.

1 W ciggnikach rolniczych karter skrzynki przekitadniowej, prawie we wszystkich rozwig-
zaniach,miesci nie tylko przekiadnie zmiany biegdéw, lecz rowniez dyferencjat,a czasami i
przekiadnie zwolnicy.

Powszechnie, stosowana jest zmiana biegéw typu "przesuwnych koét".Wyjatek stanowia:
ciggnik Fotdson,o przekiadni ze statym zazebieniem na wszystkich biegach 1 ciggnhik Massey-
Harns 203 o statym zazebieniu na biegach czwartym,trzecim i drugim.

rfiekszos6 ciaggnikéw rolniczych posiada 4 biegi, a jedynie pie¢ typoéw, z wymienionych
iz zamaczonej tabeli,maja 3- i 5-biegowe skrzynki przektadniowe.

Szybkosci ciggnikéw na najnizszych biegach wahajg sie w granicach od 3,2 do 4,3 km
na godzine przy max.obrotach silnika.Ogodlnie silniki traktoroéw zaopatrzone sg w regulato-
ry.Na najwyzszym biegu szybkosci zawierajg sie w granicach 6,4 do 10 km/godz,nie biorac
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pod uwage wiekszych szybkosci w niektdrych ciagnikach kotowych na pneumatykach,ktore prze-
znaczone sg rowniez do pracy na drogach.Naprzykiad - ciggnik MM model U na pigtym biegu
rozwija szybko$¢ 32 km/godz.,a na czwartym - 10 km/godz.

Skrzynki przektadniowe ciggnikdw rolniczych mozna podzic-lié na trzy grupy:

Pierwszg grupe stanowig skrzynki przekitadniowe zblizone rozwigzaniem do skrzynek
typu stosowanego w samochodach,gdzie naped przechodzi przez watek posredni,a zmiane prze-
ktadni uzyskuje sie kotami przesuwnymi na watku gtdwnym lub na drugim watku posrednim.Naj-
wyzszy bieg jest zawsze biegiem bezposrednim.Skrzynki przektadniowe ciggnikéw MM model NT
i Massey-Harris 82 dadzag sie podciggna¢ do tej grupy przekiadni,lecz troche odbiegajg po-
siadajgc w tyle skrzynki przekiadnie zwolnicy o kolach czotowych ze statym zazebieniem.

Druga grupe skrzynek przektadniowych stanowiag skrzynki nie posiadajgce bezposrednie-
go napedu, z kotami przesuwnymi no. watku napedzajgcym /od strony silnika/.

Trzecia grupa zawiera skrzynki przekladniowe réwniez z napedem '"niebozposrednim”
/jak 1 druga grupa/,lecz z kotami przesuwnymi na watku napedzanym.

Skrzynki przekiadniowe ciggnikéw Ml model Z 1 U, jak réwniez Olivcr 70 nie dadza sie
zaliczy¢ do zadnej z powyzszych trzech grup.Ro6znig sie gtéwnie zastosowaniem czterech wat-
kéw przy napedzie dla jazdy do przodu.Ciaggnik Oliver posiada skrzynke przekiadniowa ztozo-
ng jakby z dwuch dwubieznych zespotdéw,0 dosy¢ skomplikowanym uktadzie zmiany biegow,dla
tego posiada az dwa wyrazne potozenia dzwigni zmiany biegéw przy wylgczonej przekiadni.

Ciagniki MM posiadajga skrzynki przektadniowe o uktadzie napedu z dwuch lub jednego
watka przy jezdzie do przodu, a tylny bieg ma naped z dwuch watkéw posrcdnich.Kota przesu-
wne sg na walku napedzajacym /od strony silnika/.

Skrzynka przektadniowa ciggnika John Dcerc A i B skiada sie zasadniczo z trzech ze-
spotow, i zmiany przektadni dokonywuje sie jedng z dwuch dzwigni zmiany biegow.

Specjalnie ciekawym jest dobdr przektadni w mechanizmach napedu ciggnikdw rolniczych.

Przewaznie catkowita przektadnia wraz ze zwolnica przy biegu bezposrednim wynosi
10,82:1,przy najnizszym biegu 81,39:1, a przy biegu -wstecznym 169,57:1. Skrzynki przekita-
dniowe daja na biegu najwyzszym 1:1, na czwartym 3,2:1,trzecim 4,3:1, drugim 5,8:1, naj-
nizszym 7,5:1,a wstecznym 15,7;L.

Smarowanie skrzynek przektadniowych jest rozwigzane przewaznie przez zanurzenie kot

W wielu ciagnikach pojemnos$¢ 1 ksztatt karteru skrzynek przekiadniowych zapewnia
smarowanie przy jezdzie po duzych pochytosciach.W ciagniku MM model GT specjalny tancuszek
rolkowy dostarcza olej do smarowania przekfadni stozkowej.W ciggniku Cletrac AC zastosowa-

na jest ttoczkowa pompka olejowa,a w ciagnikach Massey-Harris 102 i 102 Junior - pompki
trybikowe.

Dyfercncjat.

Istnieja dwa rézne poglady co do miejsca,gdzie nalezy umieszcza¢ dyfercncjat. Nale-
zy tu zwrdci¢ uwage,ze dyferencjat w ciagniku rolniczym pracuje duzo ciezej,niz w samocho-
dzie ,poniewaz ciggnik musi czesto wykonywa¢ skrety na bardzo matych promieniach.lVV duzej
wiekszosci ciggnikoéw dyfercncjat znajduje sie pomiedzy skrzynka przekitadniowag,a zwolnica,
co dajo lzejszg konstrukcje dyferencjatu. Dyferencjat umieszczony za zwolnicg musi by¢ du-
zo silniejszej i ciezszej konstrukcji,gdyz przenosi duzy moment.

Ciggniki Massey-Harris 82 i MM model RT majg dyferencjaty umieszczone podobnie do
sposobu przyjetego w samochodach.Zwolnica natomiast jest umieszczona w skrzynce przekita-
dniowej.

W ciggniku Fordson zwolnica jest wykonana jako przektadnia slimakowa,a dyfercncjat
jest umieszczony za nia.

Ciaggnik Case model D ma uktad "poprzeczny" skrzynki przekitadniowej I ma specjalny
dodatkowy watek,na ktéorym znajduje sie dyferencjal napedzajgcy kazda potoske przektadniag
tancuchowa.

Ciggniki Caterpillar i Allis-ChalLners M nie majg dyfcrencjatu.Konstrukcje samych dy-
ferencjatéw w ciggnikach rolniczych sg typu powszechnie stosowanego w samochodach z sate-
litami stozkowymi, za wyjatkiem dyfcrencjatu ciggnika Cletrac z kotami czotowymi.



Nr. 10 PRZEGLAD MOTORYZACYINY 3

DANE 0 PRZEKLADKACH CIAGNIKOW ROLNICZYCH

Marka i model Przektadnia Szybko$é na drodze km/g standartowa
B 4 3.2 1 w B 41 13 2 r w
Int.Farmall A»J3 16 33 43 68- 55 15,7 7,5 5,15 3,7 .4,5
Cletrac HG 24 - 40 63 59 8,5 - - 51 3,2 3,7
Allis-Chalmers B 20 40 63 54 12.2 - 6.25 . 4.0 4.6
Massey-Harris 82 - - - - - 25,6 - 7/5 5,25 4,0 4.8
Int.Farmall H 17 51 65 77 105 90 25,6 8,8 6,9 5,6 4,2 4.8
Dawid Brown 18 - 36 57 78 117 13.9X - 7 2 4,8 3,2 2,25
John Deere B - - - - - 10,1 - 6,4 4.8 3,2 4.8
Massey-Harris 102Jnr - - - - - 256 - 75 5,6 3,5. 3,2
MM RT 17 - 47 61 36 76 19,2 6,75 5,3 3,7 4,2
MM Z 16 49 61 83 102 205 240 7,85 6,25H4,5 3 /7 1,9
Oliver 70 - - - - - - 9,5 - 6,9 5,3 3,8 3,8
Allis-Chalmers w - - - - - - 15,5 - 8,0 5,9 4,3 3,7
Caterpillar R2, 22 31 37 45 66 54 8,2 5,8 4,8 4,0 2,7 . 3,4
Cletrac AG 27 - 39 53 - 5,9 - - 4,2 2,9 2,25
John Deere A - - - - - - 10,1 - 6,4 4.8 3,2 4.8
Massey-Harris 102 - - - - - - 24,0 - 6,15 5,0 3,5 3,5
Int.Farmall M 15 47 57 69 92 76 25,6 8,5 6,9 56 u 4,2 4,8
Case D - - - - - - 15,2 - 75 5,5. 3,3 4,3
Fordson *18 - - 44 63 46 12,3 - 51 3,5 4,8
MM U 11 35 46 63 81 170 32 LO,0 7,5 5,6 4.3 2.1
Oliver 80 - - - - * - 6,75 - - 571 4,2 4,7
Allis-Chalmers M 17 - 22 31 38 28 6,75 - 51 3,5 2,9 4,0
Massey-Harris 203 - - - - - - 19,2 - 6,75 5,5 3,8 3.4
MM GT 18 - 30 45 65 64 15,6- 9,0 5,9 4,2 4,3
Oliver 90 - - - - - - 8,8 ' - .6,9 5,3 3,5 51

x/ 27,25 kn/g przy 2500 obr/min silnika. B - bieg bezposredni.- W - bieg wsteczny.

Bebny hamulcowe osadzone sg na watkach utozyskowanych wraz z dyferencjatem lub na
watkach kot zwolnicy. I -

Zwolnica.

Przektadnie zwolnic sg naogdl dwustopniowe o kotach zebatych czolowych.Stosunek
przektadni .wynosi od 11:1 /ciggnik MM model U/ do 27:1 /Cletrac AC/ za wyjatkiem ciggni-
ka Fordson z przektadniag Slimakowa /18:1/ i "Case" 1z przekftadnia..tancuphowa' '

Typy zwolnic mozna podzieli¢ na dwie grupy: [

zwolnica centralna
zwolnica boczna.

Zwolnice centralne sg umieszczone w karterze skrzynki przektadniowej, z ktorej wy-
chodza dwie potoski.Takie rozwigzanie zmniejsza przeswit,jednoczesnie jednak pozwala na
konstrukcje o rozstawie kot bieznych zmiennym,zaleznie od potrzeb,przy réznych rodzajach
prac na roli.

Zwolnice boczne sg umieszczone nag koncach poétosiek przy kotach,ktérych rozstawu
nie mozna zmienia¢.Jedynie przez "odwrotne" zamontowanie specjalnych két o przesunietych
vr bok obreczach mozna otrzyma¢ dwa state rozstawy.Taka konstrukcje posiada ciggnik David
Brown.

Przektadnia zwolnic musi by¢ zawsze- rozpatrywana wraz z wymiarami kot bieznych.
Ciagniki W ,model U, o najmniejszej przekiadni posiadajg opony 11-36 czyli o wymiarze
b.duzym.Ogodlnie biorac ciggniki ze zwolnicami bocznymi posiadajg kota o stosunkowo mniej-
szych wymiarach.Najwieksze kota w tym typie posiada ciggnik Allis-Chalmers W.11-28.

W ciaggnikach ze zwolnicami centralnymi, jako najmniejszy wymiar spotyka sie kota 11,25-24
na ciagnikach fordson i Oliver 80.
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REGULATOR I-iyPRA.ULICZNY BITCEM DLA NORMALNYCH POMPEK
WTRZYKOLTCH.
/The Automobile Enginocr - Septcmber, 1945/.
Strescit A.T.

Regulator hydrauliczny konstrukcji i wyrobu Bryce Fucl Injection Ltd.,Lagonda Works,
St'ains,mozc by¢ tatwo zmontowany z normalny paliwowy. pompke. ws.trzykowy typu krzywkowego,
zastepujyc dotychczas stosowany regulator odsi-odkowy.Tcn nowy regulator posiada duze za-
lety i1 pewnos¢ dziatania,a jednoczesnie odznacza sie prostote, konstrulecji.Jodyny jego o-
bracdjyce. sie czesciy jest mata pompka zebata,tale ze unika sie duzych obracajacych sie
nas,dzwigni,sprezyn oraz innych czesci jakie znajduje, sio w regulatorze odsrodkowym.

Regulator ton dziata w szerokim zakresie obrotéw,dajc duzy jednostajnos¢ obrotow o-
raz pozwala. na otrzymanie spokojnego biegu luzem przy bardzo matych obrotach.

Energia tego-regulatora,stuzyca do regulacji pompki wstrzykowoj,pozostaje stata na
catym zakresie, obrotoéw.Stanowi to zasadniczy réznice w stosunku do regulatora, odsrodkowe-
go,™ ktérym energia rosnie z kwadratem szybkosci.Ne. .przykiad przy zakresie obrotéw u sto-
sunku 1 do 5,energia, regulatora odsrodkowego zmienia sie w stosunku 1 do 25.'/.'skutek tego
przy matlych obrotach regulator posiada zbyt maty-energie do pokonania oporéw mechanizmu
stcrujycego pompki wstrzykowcj,zas przy duzych obrotach ma nadmiar energii.

Praco nad konstrukcje. regulatora, hydraulicznego zostaty zapocézytkow.no prze samy
wojny.Nad dalszymi udoskonatoniemi- pracowal miedzy .innymi-sp.inz.J,Bujak.

Por; >ka zebato. G,ktdérej obroty sy proporcjonalno
do obrotéw silnika,daje krazenie cieczy w o-
bwodzic zamknietym,w ktory './stawiony jest za-
wor przepustowy O.Cisnienie cieczy dziata no.
Sterowanie .ttoczek C,obciyzpny sprezyny S. Tloczek ten
pompki. potyczony jest z ciegiem sterujycym pompki
wstrzykowej.Przy pewnym ustawieniu zaworu
przepustowego,cisnienie zmienia, sie z kwad-

Zatrzymanie. ratom iloéc,i obrotéw pompki.Zwigkszenic i-
losci obrotow powoduje na.tyclmiastowy wzrost
Regulacja cisnienia 1 przesunigcie t+oc_zk_a,co z kolei
reczna. ogranicza doptyw paliwo, do silnika.W ten

sposob uzyskuje sie przy silnikach przemys-
towych staty ilos¢ obrotéw,podobnie jak przy
zastosowaniu regula.tora. odsrodkowego.Przez
zmiane otwarcia. zaworu przepustowego uzysku-

Zbiornik. jemy zmiane ilosci obrotéw, co pozwala, na o-
trzymanie dowolnych obrotéw w szerokim za-
kresie.

Wazrost i1losci obrotéw przy przejsciu
z peilnego obciyzcnia na. bieg luzem,potaczo-
ny z przesunieciom ciegta, sterujgcego pom-
Rys.l1 pki wstrzykowo j>dla. pewnego otwarcia zaworu
Schemat regulatora hydraulicznego przepustowego,bedziemy nazywali '‘rozbiegiem™.
Regulator skonstruowany wediug rys.l posia.- ,
datby staty wielkos¢ rozbiegu na catym zakresie obrotow i1 wskutek togo pracowatby dobrze
przy wiekszych obrotach,natomiast przy mniejszych obrotach wielkos¢ rozbiegu bytaby zbyt
mata,aby otrzyma¢ dostateczny jednostajnos¢ obrotéw.Z tego powodu potrzebne jest urzadze-
nie zwiekszajyce rozbieg przy mniejszych obrotach,a jednoczesnie umozliwia.jycc utrzyma-
nie mozliwie matego rozbiegu przy duzych obrotach.Ostygnieto zostato to hydraulicznie.
Przy zmniejszaniu obciyzenia. nastepuje wzrost ilosci obrotéw /rozbieg/ i ttoczek
przesuwa sie w celu zmniejszenia doptywu paliwa.Jezeli w tym czasie zawOlr przepustowy
zacznie sie wiecej otwieracé, to utatwi to przeptyw cieczy w obiegu regulatora,o. wiec spo-
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woduje spadek cisnienia,co z kolei wywola. wolniejsze.przesuwanie sie ttoczka,a co za tym
idzie dodatkowy wzrost ilosci obrotéw.!/ ten sposéb mozna zwiekszy¢ rozbieg silnika,zwie-
kszajgc przez to czutos¢ regulatora,o. tym samym jednostajnos¢ oblotéw przy matych obro-
tach. Sposéb ten pokazany jest na rys.2,ktéry stanowi zasade obecnej konstrukcji rcgulo.to-
ra.W obiegu hydraulicznym regulatora zo.stosowa.no paliwo,ktdorym napedzany jest silnik.

Rys.2.
Zasada regulatora Bryce'a,pokazana schematycznie.

Komora paliwowa V,odlana jest w korpusie regulatora.Paliwo doprowadzano jest do niej
pompke paliwowe albo pod wiasnym ciezarem przez przewod P. Pompka regulatora G,napedzana
przez watek krzywkowy pompki wstrzykowej,pobiera paliwo z komory V,przez przewod H. Paliwo
do pompki wstrzykowej doprowadzane jest przewodem 1. Nadmiar paliwa przechodzi przez zwe-
zenie .1, z powrotem do zbiornika paliwa; stanowi to ponadto odpowietrzenie komory V. Pom-
pka_G dostarcza ptynu,ktdry naciska na tloczek zaworu R oraz na ttoczek wyréwnawczy "u".
Nacisk na ton ostatni ttoczek rOY/noYznzony jest przez cisnienie ptynu na ttoczek C i przez
spiezyne rcgulo.tora S_. Zaworowi przepustowemu O,na rys.l, odpowiada,ja na rys.2 otwory w.
scienie cylindra W, ktorych otwarcie sterowane jest przez podiuzne rowki '"a", na. ttoczku C.

Reczna,wzglednie zapomoce pedatu, regulacja, daje obrét ttoczka C,pozwalajec jedno-
czesnie na jogo ruchy poosiowe,pod wplywem cisnienia ptynu oraz nacisku sprezyny.Przez o-
brot ttoczka, powodujemy wieksze albo mniejsze otwarcie kanatéw w Scianie cylindra.Zwie-
kszenie jednostajnosci obrotow :w. dolnej czesci zakresu obrotéw,droge, zwiekszenia rozbie-
gu, uzyskano przez skosne zakonczenie jednego z rowkéw ttoczka C,tak ze przy przesuwaniu
cloczko. w potozeniu biegu luzem,zwieksza, sie otwarcie kanatéw O.

Po przejsciu przez zawoér R,paliwo w obiegu zugulntora. dochodzi do cylindra. W 1 przez
rowek w ttoczku C oraz przez otwory 0 powraca do komory V. Zmiany cisnienia oleju w komo-
rze V kompensowane se przez poteczenie z komore E zaworu R,powodujec przestawienie zawo-
ru R, a przez to zmiane cis$nienia, na ttoczek wyréwnawczy "e." praz no. ttoczek C.

Jak wida¢ no. rys.2, sprezyna S stara sie przesuned ciegto stemjece w kierunku zam-
kniecia doptywu paliwa, w pompce wstrzykowej,a nie w kierunku petnego otwarcia, jak to byto
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na rys.l. Zatem przy zatrzymanym silniku doptyw paliwa do pompki wtryskowej jest zamknie-
ty. Jeden,wzglednie- dwu,pierwszo obroty silnika wytwarzajg cisnienie w cylindrze B,co po-
woduje przesuniecie ciegla sterujgcego przeciw naciskowi sprezyny i otwarcie doptywu pali
wa. Regulacja obrotéw uzyskana jest przez obrot ttoczka. C, zapomoca dzwigni "d".

Uklad ten posiada nastepujgce cechy: - /a/ VI wypadku uruchomienia, silnika w Kierun-
ku przeciwnym, co moze- sie zdarzy¢ przy wysokopreznym silniku czterosuwcroym,pompka regula-
tora nie wytworzy cisnienia, w cylindrze B,0. przez to nie nastgpi otwarcia doptywu paliwa,
-./b/ W.wypadku uszkodzenia w doptywie paliwa,silnik stanic wskutek braku paliwa wczes-
niej niz regulator przestanie dziata¢,poniewaz pompka, wstrzyltown. zasilana, jest z wyzszego
punktu komory V niz regulator. - /c/ Opisywany regulator przy zatrzymanym silniku, odwrot-
nie niz przy regulatorze odsrodkowym*, utrzymuje ciegto sterujgace w potozeniu zamykajagcym
doptyw paliwa do pompki wstrzykowej,zatem gdyby nastgpito jakies uszkodzenie w uktadzie
hydraulicznym,ozy mechanicznym regulatora,to doptyw paliwa zostanie automatycznie wysaczo-
ny, wskutek dziatania sprezyny S.

Przy peWnym potozeniu pedatu gazu,nacisk oleju na ttoczek wyréwnawczy roimy jest na-
ciskowi oleju na ttoczek C,plus naciskowi sprezyny regulatora S. W celu zwiekszenia obro-
tow silnika,kierowco, naciska no. pedat gazu,powodujac przez to obroéot ttoczka C 1 zwieksze-
nie otwarcia. kanatbw O.powoduje to natychmiastowy- spodek cisnienia dzio.lajgcego no. tto-
czek C, wskutek czego naruszony zosto.je stan réwnowagi i ttoczek oraz ciegto sterujace
przesuwajag sie w lewo, i1 nastepuje wzrost ilosci paliwu dostarczanego do silnika.Spadek
cisnienia,nawet przy nieznacznym nacisnieciu pedatu,jest stosunkowo duzy, tok ze ciegto
sterujgce przesuwa sie gwaltownie az do potozenia odpowiadajagcego petnemu otwarciu paliwa
i silnik uzyskuje maksymalng moc. Zwiekszenie obrotow silnika, zwieksza obroty pompki regu-
latora, a zatem wzrasta cisnienie dziatajgce no. ttoczek C i1 przeszwa go z powrotem w prawo,
ograniczajac doptyw paliwa,az przywrécony zostanie znowu stan' réGwnowagi.

Przy nieznacznym zwolnieniu pedatu gazu,nastepuje odwrotna kolejnos¢ zjawisk; doptyw
paliwa zostaje catkowicie zamkniety az do czasu., gdy ilosS¢ obrotéw spodnie do wartosci od-
powiadajacej nowemu potozeniu pedatu 1 wtedy regulator powraca, do stanu réwnowagi. Taicie
szybkie dziatanie regulatora daje duzg elastycznosc¢ silnika.

Zalety regulatora hydraulicznego sg nastepujace.-

1. Pewno$¢ dziatania,gdyz jodyng czescig, obracajaca sie jest pompko, zebata.

2. Pozwala na uzyskanie bardzo matych obrotow /230 obr/min/ silnika, wysokopreznego przy
biegu luzcm.Daje to spokojniejszy bieg i utatwia zmiane biegow.

3. Zwieksza czutos¢ sterowania silnika,poniowaz silnik jest pod dziataniem regulatora, na
catym zakresie obrotéw.Nawet bardzo maty ruch pedatu gazu powoduje natychmiastowa zmia-
ne obrotow.Stad duza elastycznos¢ silnika.

4. Pozwala, kierowcy no. szybka zmio.ne biagoéw,gdyz silnik reaguje bez op6znienia, na kazdy
ruch pedatu gazu.

5. Daje mozno$¢ zmniejszenie, zuzycia paliwa ze wzgledéw opisanych w punkcie 2 i1 3.

6. Daje automatyczne odpowietrzenie paliwa przy przejsciu jego przez komore V.

7. Zwigksza bezpieczenstwo,gdyz w wypadku uszkodzenia w doprowadzeniu pokiwa,czy tez w me-
chanizmie regulatora,ciegto sterujgce powraca do potozenia,przy ktorym zamyka doptyw pa-
liwo. 1 powoduje zatrzymanie silnika.

8. Odpada potrzeba smarowania regulo.tora.

9. Daje silnikowi wysokopreznemu elastycznos¢ i czutos¢ silnika niskopreznego,

10

. Ma mato wymiary i1 daje sie to.two zmontowa¢ z normalng pompka wstrzykowsa.
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KOLEJKA A DIEZAROtZKA
Transport kolejkami przy robotach ziemnych.
/"Trnck and Trucks" by F.V.Sparks A.M.I.M.E. Journal & Procedings
of the Institution of Mcchanical Enginc-ers. September 1945/.

Strescit S.P.

Zagadnienia podano w streszczeniu referatu,
wygtoszonego w "The Institution of Mcchanical
Engineors” w cyklu referatdw o przedsiebiors-
twach budowlanych, poréwnuje przew6z samochodowy
i kolejowy.

Wzgledy ekonomiczne decydujg. o uzyciu tych
czy innych srodkéw. Poznajac mozliwosci ekonomi-
czne jednego rozwigzania, otrzymujemy roéwnoczes-
nie dane dl.a wlasciwego r,oztrzygniecia,co--do u-
zycia srodkéw konleurencyjnych.

Transport kolejkowy byt 1 bedzie szeroko uzywany we wszystkich robotach ziemnych,
jak melioracje rolne,budowa mostéw, nawierzchni kolejowych,regulacji rzek 1 budowy zapor.
Tam,gdzie duzag ilos¢ materiatu trzeba, przenosi¢ na stosunkowo duze odlegtosci w krotkim
czasie,transport kolejkowy staje sie najbardziej ekonomicznym sposobem.Trudno jest podac
Sciste pordwnanie miedzy transportem na szynach i drogowym,gdyz za duzo jest zmiennych
czynnikéw. Nastepujace przyktadowe obliczenie do.je jednak przyblizone ilosci sprzetu,po-
trzebnego dl.a przewozu 200 ton dziennie,na odlegtosci ponad 5 mil,przyjmujac normalne spa-
dki.

Przy przewozie kolejke, sprzet bedzie sie skiladat z:

5 mil zespotdw szyn z pewng iloscia skrzyzowan,
100 wywrotek,
2 lokomotyw okoto 25 HP kazda.

Przyblizony przedwojenny koszt wyzej podanego wyposazenia wynositby okoto L.3200*
Dla przewienienia tej samej ilosci ciezaréwkami,-nalezatoby uzy¢ dziesiec¢ ,3-tonowych .wozéw,
ktoreby kosztowaty przypuszczalnie okoto £.3500.

By to pordéwnanie odpowiadato rzeczywistosci,trzeba, go uzupetni¢ kosztem utozenia
szyn.Tg ostatnig pozycje trudno obliczy¢,gdyz zmienia sie ona? od wypadku do wypadku,wr za-
leznosci od lokalnych warunkow.

Z drugiej strony koszt potozenia szyn z pewnoscig jest mniejszy od zbudowania drogi,
a zupeknie zrozumiatym jest,ze w wielu wypadkach,zwtaszcza w krajach mato uprzemystowio-
nych, nic bedzie drogi na miejscu budowy. '

Bardzo waznym jest,by zwrécono witasciwag uwage na odpowiednie utozenie 1 utrzymanie
szyn. Czesto kladzie sie szyny byle jak, tak ze ruch po nich staje sie zupeinie niewydajny.
Chcac osiagnac¢ z instalacji dobre wyniki,trzeba zachowa¢ nastepujgce warunki;

a/ W wypadku linii poitstatej,trasa winna by¢ starannie zaprojektowana.Natozy brac¢
pod uwage korzysci,jakie mozna osiggng¢ przez unikanie zbytnich spadkéw i zatozenia naj-
lepszych krzywizn. Optacajg sie nawet powazne obejscia. dl.a ominiecia spadkdéw,ktére powa-
znie ograniczajg wykorzystanie sity pociggowej lokomotyw.

,b/ Ogoblnie biorac, spadek przy jezdzi¢ z ciezarem w gore nie powinien przekraczac
1:100.Spadek za$ przy jezdzi¢ z ciezarem w dét powinien by¢é ograniczony do 1:50. To osta-
tnie wymaganie wywotane jest tym, ze spadek wiekszy od 1:50 wymaga uzycia hamulcéw wagono-
wych, co pociagga, za sobg zwiekszenie kosztow, sprzetu i eksploatacji /dodatkowy personel ha-
mowniczych/. Ponadto pusty pociag bedzie musiat pokonywac¢ te spadki w gore. Jesliby byty
one wieksze od powyzej podanych,to czas powrotu pustego pociggu mogitby powaznie przekra-
czaC czas jazdy pociagu obcigzonego.

c/ Stosunek miedzy najmniejszym promieniom krzywizny toru,a maksiinum rozstawienia
osi kot taboru .kolo jki,wiacznie z lokomotywa,nie powinien by¢ mniejszy niz 20/1, O ile
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mozliwe,stosunek ten powinien by¢ jeszcze wiekszy.Ostro krzywizny powoduje.: 1/ wzrost o-
poru tarcia,pociagajac za sobg. ograniczenie ciezaru,ktory moze by¢ ciggniony przez loko-
motywe, 2/ zwiekszenie ryzyka wykolejenia 1 3/ predszo zuzycie zaréwno szyn jak i taboru.
Poza tym dochodze straty na czasie,wynikajace z koniecznosci ograniczenia szybkosci.

d/ Gdy sie przewozi stule, ilos¢ materiatu na dzien,w okreslonych odstepach czasu,
warto jest przygotowac¢ rozkiad jazdy.Korzyscig tego jest mozliwos¢ rozplanowania przejsc¢
pociagébw przez mijanki,czego koniecznos$¢ wystepuje zwiaszcza przy torzo jednotorowym, przy
wiekszych odlegtosciach.

e/ W pewnych wypadkach mozna, uzyska¢ oszczednoscé,stosujgc stabsze lokomotywy z
mniejszym zespotem wagondéw. Lokomotywy musza by¢ wowczas w ciagtym ruchu miedzy punktami
tadowania i wyladowania. W punktach tych pozostawia lokomotywa jeden zespd6t wagonoéw, a za-
biera drugi,czekajacy,ktorego zatadowanie lub roztadowanie nastgpito w czasie jej przebie-
gu. Czesto jednak moze sie okaza¢ korzystniejszym uzycie statych zespotdéw lokomotywa-wy-
wrotki,stosujgc mozliwie jak najszybsze ich tadowanie i roziadowanie.

f/ Wagony powinny zawsze by¢ dobrze utrzymane.Odnosi sie to specjalnie do kot,osi i
tozysk,ktdéro muszg by¢ odpowiednio smarowano.Wielka korzy$¢ przynosi uzycie- tozysk kulko-
wych, pozwalajac na. zwiekszenie ciezaru ciggnionego przez lokomotywe i ufatwiajgc przeta-
czanie wagonikéw przez ludzi,przy ich spinaniu.

Duze korzysci gospodarcze daje normalizacja sprzetu kolejkowego.Normy wytwércow bry-
tyjskich przewiduja, cztery typy kolejek od najlzejszych: o rozstawieniu szyn /na podkia-
dach StaIOWyCh/ 24 Cale, WyWI’OtkI do 1 yard kua..,' platformy do 2 ton’|okom0tywy ponad 3 t.

10 do 20 BP, szybkos$¢ 3-4- mil/godz., az do najciezszego typu statego z lokomotywami do
200 HP 1 szybkoscig 300 mil/godz.

Wybor rodzaju trakcji, poza. innymi czynnikami, zalezy od sposobu fadowania wagonow.
Przy tadowaniu mechanicznym,wielko$¢ szufli kopaczki wyznacza optimum wielko$ci wagonu.
Dla najlepszego roztozenia ciezaru pozadanym jest,aby pojemnos¢ wagonu wynosita trzykrot-
ng pojemnos$¢ szufli kopaczki mechanicznej. Ten ostatni warunek nic koniecznie musi by¢
spetniony dla wagondéw ponizej 2 yard kub.pojemnosci.Specjalne zagadnienie powstaje przy u-
zyciu ciezkich kopaczek i niemoznosci zastosowania poitstatej lub ciezkiej trakcji.W tych
wypadkach stosowane jest tadowanie wagonow przy uzyciu ruchomych zbiornikéw do tadowania.
Roéwnolegle z mechanicznym tadowaniem,nowoczesne konstrukcje wagonéw pozwalaja na. szybkie
wytadowanie.Wagon do 11 yard kub.pojemnosci moze by¢ oprézniony w kilka minut,co daje poza
ogolnym utatwianiem zysk na czasie.

TWORZYWA STOSOWANE W NIEMCZECH W CZASIE WOINY
W KONSTRUKCJI SAMOCHODOW
/" Automobile Engineer" October, 194-5/.

Strescili S.P. i C.S.

Obecnie uprzystepniono wiadomosci o0 sktadzie materiatéw uzywanych przez Niemcow w
czasie wojny do budowy samochodéw.Badania U.S.Ordnance Department wykazaty jasno wysoki
stopien pomystowosci technicznej,zastosowanej dla wykorzystania w najlepszy sposob doste-
nych materiatdow.Materiaty trudno dostepne dopuszczone do uzycia tylko w krytycznych wypa-
dkach,co jednak nie przyniosto wyraznej szkody dla wartosci produktow,w ktérych musiano
zastosowac¢ nowe materiaty.

Przed wojna pojemnos¢ niemieckiego przemystu stalowego wynosita okoto 30.000.000
ton stali w blokach.Ocenia sie,ze z tego okoto 10/ wynosita stal stopowa. Ruda zelazna
byta w przewaznej czesci importowana.Ruda niemiecka jest raczej uboga i zawiera po wzbo-
gaceniu przecietnie nieco mniej niz 45/ zelaza. W dodatku wiekszos¢ rud niemieckich jest
wysokofosforowa. W wyniku togo szeroko stosowany byt proces Thomas'a,przyczem prawie po-
towa stali wytwarzana byta procesem Martenowskim, a okoto 4-Cei procesem Thomas'a.
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Stopy zelaza.

Niemcy nie posiadaty pokiadow potrzebnych do zaspokojenia zapotrzebowania inatcida-
6w stopowych dla. normalnej produkcji,a tern mniej potrzeb produkcji wojennej.Nie ulega, wa-
tpliwosci, ze przez szereg lat przed wojng byly gromadzone uszlachetniajgce materiaty w ce-
lu zapobiezenia naturalnym brakom. Poczawszy od roku 1933 poddano surowej kontroli sorto-
wanie 1 zbidrke ziomu.

Podlegato karze uzywanie jakichkolwiek odpadkéw stali stopowej do tadowania
do wyrobu zwyklej stali. Roéwnoczesnie wyszty rozporzadzenia regulujace uzycie materia-
téw/.Specjalnie trudne do zdobycia materiaty moglty by¢ uzywane tylko wyjagtkowo.Dla pokrycia
reszty potrzeb rozwinieto stosowanie materiatdw stopowych o skitadnikach bedacych w wiek-
szym zapasie.

Powazna ilos¢ pracy wiozono w ulepszenia stali srednio weglistej do naweglania.Na-
gromadzone zapasy postuzyty do usuniecia brakéw w pierwszym okresie wojny.P6zniej wykorzy-
stano zapasy krajoéw oku.powanych.Mimo to jednak oszczedzanie materiatdow byto rzeczg istot-
na. N.p.krajowa produkcja manganu dochodzita tylko do 1ISej zapotrzebowania tego materiatu
do wyrobu stali.

Nikiel.

Niemiecka produkcja. niklu wynosita prawdopodobnie mniej niz 20"> zapotrzebowania.
Gtownymi zrédtami zasobow byty Finlandia, Wiochy i Grecja. Gdy Niemcy efektywnie kontrolo-
wali te kraje, sytuacja odnosnie niklu byta tatwiejsza. Jednakowoz musiano odczuwaé¢ braki,
poniewaz uzycie niklu w duzym stopniu byto ograniczone do potrzeb lotnictwa. Stale niklo-
we z pewnoscig uzywane bytly skgpo do budowy samochodéw.W duzym zakresie uzywano chromu ja-
ko skiladnika stopowego stali dla silnikbw armatnich,a zwlaszcza w wypadkach,gdy wymagana
byta wysoka hartownos¢. Wedtug przyjetych norm chrom byt uzywany w sposéb przesadny.Jest
to tem bardziej znamienne,ze Niemcy nic posiadajga wilasnych pokiadoéw chromu.Turcja,Rumunia,
Jugostawia,Albania, i Grecja byty gtdwnym zZrédiem dostaw.

Rowniez nic byto krajowych zasobéw molibdenu.Przed wojng wielkie ilosci importowano
ze St.Zj.A. 1 prawdopodobnie zgromadzono duzo zapasy.Uzupetniono je podczas wojny zasoba-
mi Finlandii, Batkanodw 1 Norwegii. Wanad otrzymywano z réznych zZrdédet. Wielicie ilosci odzy-
skiwano z rud zelaznych tytanowych Skandynawii, z lotarynskiej rudy Minette i niskoprocen-
towej rudy niemieckiej "Dogger”. W dodatku witoskie boksyty sg bogate w wanad i jest praw-
dopodobnym, ze odzyskiwano ten metal w produkcji aluminium.

Metale poza zelazem.

Nie ulega 'watpliwosci, ze ze wszystkich metali 1 stopéw najkrytycznie jszym dla gospo-
darki niemieckiej byt brak miedzi. Oceniano, ze tylko 15% minimalnego zapotrzebowania.mo-
gto by¢ pokryte ze zrdédet krajowych. Wskutek tego zastepcze metale byly w szerokim uzyciu.
N.p. uzywano aluminium zamiast miedzi dla. r6znych czesci konstrukcyjnych oraz sprzetu ele-
ktryce znego.

Chociaz niema pokitadéw boksytu w granicach Niemiec, prawdopodobnie jednak nigdy pod-
czas wojny nie odczuwano braku aluminium.Z krajow okupowanych i Wioch mozna byto wyciag-
na¢ okoto 6C" sSwiatowego wydobycia boksytu, a przepustowos¢ niemieckich hut aluminiowych
byta bardzo duza.Magnezyt znajdowatl sie w ilosci pokrywajacej zapotrzebowanie na magnez.
W istocie,niektdre wypadki zastosowania magnezu kazg przypuszcza¢ ze uzywano go raczej dla
pokrycia brakéw innych metali niz ze wzgledu na wtasnosci konstrukcyjno.

Materiaty stosowane w niemieckim samochodzie popularnym "yolkswagen!l.

Badania metalurgiczne produkcji "Volkswagen"” w latach 1940 i poczatku 1941 wskazujg
na niskag zawartos¢ fosforu,przecietnie ponizej 0,04jo,zaréwno w stalach stopowych jak i1 we-
glistych.

Jako skiadniki stopowe dla wiekszosci czesci uzywano manganu,.krzemu,chromu i molib-
denu.
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Kota zebate na walc giéwnym,koto zebate atakujgce i watek wieloklinowy wykonane se
ze stali zawierajacej 0, 50-0,40/ niklu. Majac na wzgledzie,niewatpliwie doskonale kontro-
le szczatkowej zawartosci metali,mozna zatozy¢ ze nikiel dodano rozmyslnie do stali na
te czesci.Stale o wysokiej hartownosci byly badane na bor,lecz badania nie wykazaty,zeby
.en pierwiastek byt uzyty,Jednak jedno z kot zebatych walu gtéwnego pozwala, przypuszczac,
ze bor byt dodany. Analiza wykazuje obecnos¢ 0,020/ wanadu,co mogtoby wskazywaé¢ na obec-
nos¢ boru.. Analiza spectralna jednak nie potwierdzita obecnosci tego pierwiastka.

Wat korbowy.

Wat korbowy "Volkswagen" jest kuty,o skitadzie chemicznym: C-0,35/, Mn-1,12/,
P-O0,029/, S-0,029/, Si-l,Iff/, Cu-O,07;0, Ni-0,07/, Cr-0,25/, V-po6nizej 0,005/, Mo-0,010/.
Wait. na 4 tozyskach, z ktdrych przednie i1 srodkowe se diugosci 20mm, tylno 29mm;
czwarte tozysko znajduje sie w przedituzeniu watlu w czesci napedzajacej px*ednice,rozdzie-
lacz i y/atek rozrzadu zaworéw. Czopy gléwne i1 korbowoddw maje Srednice 50mm. Se one har-
owar™ Nindukcyjnie .i twardos¢ na powierzchni czopéw wynosi 56-59 w skali C Rockwell'a.
wardosc.pozostatej czesci watu: C 23-26 Rockwell'a. Badania mikroskopowe wykazaty,ze me-
toda kucia data nadzwyczaj korzystny przebieg widkna,

~Korbowody o przekroju litery H, se kute ze stali o skitadzie: C-0,41/, Mn-0,82/,
P-0,03D/o, S-0,03"b, Si-0,21/, Cu-0,10/0,15/, Ni-0,07/, Cr-0,05/, V-0,005/, Mo-0,01/.
m 0lye krotkie 1 stosunkowo sztywne. Wynikatoby z badan, ze byly szybko studzone od tempe-
ra ury kucia i wyzarzone celem usuniecia naprezen. Twardos¢ w skali Roclotcll'a:na powie-
rzchni - C 21-24, na przekroju - B 90-93.

Kota zebate.

Wszystkie kota zebate se naweglane i,z wyjatkiem dwoch,wykonane ze stali sSrednio-
weglowej. Naweglone se na gtebokos¢ 0,25-0,65mm,nastepnie hartowane z zakresu temperatur
I"k/P002MI odpuszczane w niskiej temperaturze.Uzyskano twardo$¢ rdzenia: C 40-50 Rock-
w 1 a. .Dane odnosnie Kilku czesci zespotéw przeniesienia se nastepujace:
I/.Koto zebate przesuwane biegu wstecznego: C-0,40;0, Mn-0,61/, P-0,018/, S-0,02D/o,
1-0,3])/, Cu-0,10/0,20/, Ni-0,09/, Cr-1,14/, V-ponizcj 0,005/, Mo-0,22/. Glebokos¢ naweg-

ania 0,25mm. Twardo$¢ w skali C Rockwell'a: powierzchnia 61- 63 rdzen nga 52-56, rdzen
piasty 40-44. ,

2/ Waick kota przesuwnego wstecznego biegu: C-0,14/, Mn-0,51/, P-0,029/, S-0,019/,
i- ,11/, Gu-0,10/0, 20/, Ni-0~04/, Cr-0,05/. Glebokos¢ naweglenia 0,50mm. ‘Ayardosé w ska-
li C Rockwoll a - 65-66.

3/.Koto zebato pedzone 3-go biegu: C-0,32/0, Mn-0,5/, P-0,010/, S-0,007>u, Si-0,27/,
u-0,15/0,20/,,Ni-0,10/0,20, Cr-0,91%, V-ponizoj 0,005/, Mo-0,24/. Glebokos¢ naweglania
,00iiim. Twardo$¢ w skali C Rockwell*a: powierzchnia 60-62,rdzern 51-53.

Kojto zebate atakujgce i watek wieloklinowy.

Dziewiec¢ rolek wchodzi w potokragte rowki w watku.Dziatlajg one jako kliny pedzece
watek przy wigczaniu pierwszego lub drugiego biegu.Rolki wykonano sg z preta o skiadzie
chemicznym: 0-0,24/, Mh-0,70/, S-0,019/, Si-0,26/, Cu-0,07/, Ni-0,10/0,20/, Cr-0,85/,
v-ponizej 0,005/, Mo-0,25/. Glebokos¢ naweglenia 0,50mm. Twardos¢ w skali 0 RockwolT*a:
powierzchnia 60-63, rdzen 37~39. Watek wieloklinowy i koto atakujgce wykonane sg ze stali
nisko-weglowej manganowo-cliromowo-mDlibdcnowej, o skftadzie: C-0,21/, Mn-0,92/, P-0,023/,
S-0,01~t>, Si-0,31/, Cu-0,10/0,15/, Ni-0,34/, Cr-1,06/, V-ponizej 0,005/, Mo-0,20"0.Giebo-
kos¢ naweglenia 0,50mm., Twardos¢ w skali C Rockwell™a: powierzchnia 62-63,rdzen 25-27.

W obydwu tych czesciach,bezposrednio pod warstwag naweglone znajduje sie warstwa gru-
bosci okoto 0,35ram nienaweglana,alo o duzej twardosci.Mozna to osiggnaC przez opodznione
hartowanie 1 nastepne utwardzanie indukcyjne.
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Tylna poétoska.

Koniec potosici,wchodzacy do przegubu uniwersalnego, jest sptaszczony /ptetwa/.Potos-
ka wykonana. jest ze stali sSrednio-weglowej chromo-molibdenowej 1 mikrostruktura wskazuje,
ze byta, hartowana stopniowo, jt. szybkos¢ studzenia pletwy byta wieksza anizeli reszty pot-
oski.

Twardos$¢ pletwy C 45-48,twardos¢ potoski C 28-34 Rockwell'a.Zawory wlotowy i1 wylo-
towy sy jednakowych wymiarow. Grzybek zaworu jest speczany,stopka utwardzona przez lokalny
obrébke cieplny,Wykonane sy ono z rozmaitych gatunkéw stali: zawodr wylotowy - ze zwykle
stosowanej stali typu krzemowo-chromowej, zawor wlotowy ze stali o niespotykanym skiadzie
chemicznym.Prawdopodobnie skiad ten podyktowany byt koniecznoscia, 1 zastosowano stal prze-
znaczony pierwotnie do wyrobu nozy. Analizy chemiczne sy nastepujyce:

Zawory wlotowe: C-l,7ty>, Mn-0,26/3, P-0,020/3, S-0,006z0, Si-0,23z0, Cu-0,08f/o, Ni-0,10-
-0,2C$6, Cr-13,51/>, V-0,0M0, Mo0-0,0370. Twardo$¢ Rockwell*a: grzybek - C 27-31, trzonek -

- C 20-22, stopka - C 58-60.

Zawory wylotowe: 0-0,50/0, Mn-0,42/, P-0,01C/, S-0,02970, Si-2,395i>, Cu-0,08/>,
Ni-0,10/0,20/0, Cr-9,20/0, V-0,02z0, Mo0-0,0&Z0. Twardo$¢ Rockwell*a: grzybek 0 24-26, Trzo-
nek C 31-32, stopka C 58-60.

Zeliwa.

Poszczegdlne cylindry silnika /skok 64mm, Srednica .cylindra 70mm/ sy lane oddziel-
nie z zeliwa szarego niestopowego.Makroskopowo badania wykazuje nadzwyczaj dobrej jakosci
odlew,Badania mikroskopowe ujawnity w zeberkach strukture drobnoziarnisty z matymi, row-
nomiernie rozmieszczonymi ptatkami grafitu,w Sciankach strukture perliczny z grubszymi
ptatkami.Analiza chemiczna wykazata zawartos¢: wegiel catkowity 2,77/0, wegiel zwiyzany
0,6853. Twardos¢ Rockwell*a: zeberko B 94-96, wewnetrzna strona $cianki B 91-93.

Wolek rozrzadczy z zeliwa szarego o zawartosci: wegiel catkowity 3,31>0, wegiel zwia-
zany 0,6553. Slizgéw powierzchnie kutakéw majg strukture zeliwa biategojprzypuszcza sie,
ze zostata ona uzyskano, przez miejscowe hartowanie p#t $nieniem, jakkolwiek moze tez by¢ wy-
nikiem stosowania mrezhikéw. w formio. Twardo$s¢ Rockwell*a: kutakéw - C 47-48, watka. -

- C 15-22.

Czesci ze stopow lekkich.

Tloki sy wykonane ze standartowego niemieckiego stopu aluminiowego o zawartosci:
Si-12,36/0, Mg-0,87% i Cu-1,0~3. Stop ten posiada maly rozszerzalnos¢ cieplny i dobie prze-
wodnictwo.Wyglyda, ze ttoki odlewano,wytltaczano na gorgco,a w koricu obrabiano na wymiar.
Nie ma sladéw obrébki termicznej celem sztucznego starzenia.

Stopy magnezu za.stosowane sg na: koitko zeba.te watka rozrzydczego,tuleje dystansowe,
karter przeniesienia napedu /skrzynki przekiadniowej i dyfermejatu/ i t.p. Karter wyko-
nany zostat jako odlew piaskowy,przypuszczalni- zaréwno ze wzgledow polityki materiatowej
/nadmiar magnezu w Niemczech/,oraz dla. obnizenia wagi wozu,Odlew zostat utrwalony przeci-

wko korozji za pomocy, trawienia w dwuchromianie.

STOP t0OZYSKOWY SREBRO - MIEDZ - O/Off
. * Jautomobilu Engineer, May,1945/,

Strescit C,S.

Nowy stop tozyskowy o skitadzie 4,5-5/ srebra, 35-40/ otowiu, reszta miedzi, zostat za-
stosowany przez Ford Motor Co. /st.Zj./ dla silnikdw samochodowych. Trawto$é tych tozysk
jest 2 do 3-krotnie diuzsza od zwykle stosowanych.Po przebyciu 30,000 km nowe tozyska nie
wykazaly praktycznie zadnego zuzycia,wzglednie bardzo mate,bo dochodzgce jedynie do 0,12mm.

Poniewaz w silnikach Forda stosowane sy tuleje ptywajace, obydwie powierzchnie tulei
muszy by¢ pokryte stopem tozyskowym.Stop naktadany jest réwnoczesnie po obu stronach tasm
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zc stali niskowegbwecj,walcowanej na gorgco 1 trawionej.Szerokos¢ tasmy wynosi 2 cale /50mm/
a grubos¢ 0,075 cala /1,9nna/. Brak peknie¢ w warstwach nakitadanych ttumaczy sie obecnos-
cig srebra,ktdére powoduje silng segregacje otowiu.

Stop tozyskowy topiony jest w indukcyjnym piecu elektrycznym, przyczyn topi sie naj-
pierw miedz i srebro, otdw za$ dodajo sie tuz przed spustom.Stop, podgrzany do tcmp.l140°C,
zosta.je przelany nastepnie do pieca - zbiornika utrzymujgcego temp.H30°C. Pod piecem tym
znajduje sie matryca,przez ktdrg przechodzi tasmo. stalowa i I-6wnoczosnie przez otworki w
Sciankach matrycy doptywa stop tozyskowy.W ten sposéb grubos¢ natozonej warstwy stopu
jest uzalezniono, od wysokosci przelotu w matrycy i1 wynosi 3,5nim.

Matryco, zrobiona jest z grafitu,zc wzgledu na wysoka temperature pracy oraz snmosma-
rownoso .Przez dolne. potowe matrycy przeptywa, .woda celem szybkiego studzenia nakladanej
warstwy. Tasma przechodzi z szybkoscig 0,2 m/min. Matryco, wytrzymuje 35 godzin pracy.

Po wyjsciu z matrycy tasma cieta jost maszynowo na kawaltki o diugosci 11 cali
/230nim/,co wystarcza na 3 tulejo. Cena nowego tozyska jest narazi¢ wyzsza od zwykle sto-
sowanego.

SAEOGHODOWE HA]jfJI.CE PROZNIOWE
/Vacuum Brnkes - Automobile Engineer - Sept. 194-5/

Strescit N.J.

Urzadzenie Hydrovac jest jednym z najistotniejszych udoskonalen w konstrukcji hamul-
cow prozniowych.Ma ono na celu kilkakrotne zwiekszenie cisnienia ptynu hamulcowego,w sto-
sunku do cisnienia jakie moze wywota¢ kierowca wysitkiem nogi w cylindrze gtownym hamul-
ca hydraulicznego.

Wielka, zaletg tego urzadzenia jest jego catkowita szczelnosé,ktdra zabezpiecza od
dostawania sie brudu do S$rodka.

Hydrovac skftada sie z trzech gtéwnych zespotow:

/1/ Cylindra prézniowego zawierajgcego jeden lub wiecej ttoczkéw oraz popychacz.

/2/ Cylindra hydraulicznego wysokiego cisnienia z ttoczkiem,w ktérym jest umieszczony za-
worck przelewowy,pozwalajagcy na przeptyw ptynu hamulcowego przez ttoczek,gdy ton nie

' n?Glhkany przez popychacz cylindra prézniowego.

/3/ Tloczkowego zaworu sterujgcego,ktory reguluje cisnienie /depresje/ doprowadzone ponad
ttoczki prézniowe.Zawor ten jest sterowany hydraulicznie przez ptyn doprowadzany z
gtdwnego cylindra, hydraulicznego /niskiego cisnienia/,uruchamianego pedatem hamulca.

ton sposéb sita,z jaka popychacz ttoczka prézniowego naciska na ttoczek cylindra hy-

draulicznego wysokiego cisnienia, jest zawsze proporcjonalno. do cisnienia, jakie w prze-
wodzie hydraulicznym niskiego cisnienia wytwarza wysitek nogi na. pedat.

Urzadzenie Hydrovac mozna takze instalowac¢ na. ciggnikach z przyczepka.Przewéd hydra-
uliczny /niskiego cisnienia/ sterujacy hamulec przyczepie!, tgczy sie z cylindrem gtéwnym
hamulca na ciagniku.

Przeprowadzono doswiadczenie z urzadzeniem Hydroyac na ciggniku z osiag przednia ob-
cigzong 1,8 tony, osig tylng - 7 ton i przyczepka dwukotowag - 7 ton. Hamulec tylnych kot
ciagnika blokowaty sie,gdy cisnien e w przewodzie hydraulicznym wysokiego cisnienia osig-
gato 100 kg/cm . Takie cisnienie otrzymano za pomocg urzadzenia Hydrovac przy wysitku no-
gi na pedale hamulca 32 kg.

Przy instalowaniu urzadzenia Hydrovac waznym jest dobranie odpowiednim przykrojow
przewodoéw olejowych-i prézniowych.
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PIENIENIE SIE OLEJU
Zapobieganie przez uzycie dodatkéw olejowych.
/Automobile Engineor.Sept.1945/.
Strescit B.K.

Pienienie sie oleju stwarzatlo czesto powazne niedomagania silnika.Starano sie temu
zapobiec na drodze pewnych zmian konstrukcyjnych i zastosowania separatorow piany i cen-
tryfug, konstrukcji pomp olejowych, zbiornikdw i przewodow systemu olejenia.

Zagadnienie to zostato rozwigzane w St,Zjednoczonych przez wynalezienie srodkow
przeciw pianotwdrczych,ktéro dodawane do oleju zapobiegaja tworzeniu sic piany.Dziatanie
ich.polega no. utatwianiu laczenia sie matych pecherzykéw powietrza,zawieszonych w oleju,
w wieksze banki,ktore szybko wydostajg sie no. powierzchnie cieczy,gdzie pekaja,uwalniajac
powietrze.

Trudnosci polegaty na znalezieniu takich s$rodkéw przeciw pianotwoérczych,ktére odpo-
wiadatyby szeregowi dodatkowych wymagan: wytrzymatos¢ no. temperature i1 oksydacje, oraz prze-
miany chemiczne i ktdre nic psulyby innych wiasnosci olejow.Wprowadzone obecnie dodatki,
vrytrzymaly proby laboratoryjne i drogowe i zostaty zastosowane do olejéw samochodowych,
uzywanych w wojsku /obok'dodatkéw antyoksydacyjnych, czyszczacych, obnizajgcych temperatu-
re krzepniecia/.

Wazng rzeczg jest rowniez uzycie ich do olejoéw, stosowanych w dyfercncjatach samocho-
dowych.Pienienio sie oleju ulatwiato przedostawanie sie jego z dyfercncjatéw do bebnéw ha-
mulcowych, co powodowato niedomagania hamulcéw,oraz straty samego oleju.

] PRZEiaOIELS IPADRAULICZNE )
/Hydraulic Transmissions - Automobile Engincor - Sept.1945/.

Strescit N.J.

'‘Zalgczony wykres przedstawia sprawnos$¢ przektadni
hydraulicznej oraz sprzegta hydraulicznego, jako funkcje
stosunku ilosci obrotéw czesci napedzanej i czesci nape-
dzajgcej.Obrazuje on jasno réznice pomiedzy obu sprawnos-
ciami, oraz wyjasnia jedng, z najwazniejszych cech przekia-
dni hydrauliczndj,co jest omdwione ponizej.

Powodem zastosowania sprzegiet hydraulicznych w po-
naped jazdach. mechanicznych jest stworzenie warunkéw umozliwia-

i ; bezposredni - - " - . Lo - - . .

ico  przekiadnia jacych naped,przy istnieniu duzej réznicy ilosci obrotéw
czesci'napedzanej 1 napedza,jgacej.Potrzeba ta wynika z pod-

+ stawcMyej wiasciwosci, ze silnik nic moze wytworzy¢ momentu-

.obrotowego przy iobrotach zerowych.Zatem przy ruszaniu, sprze-
gto ".usi dziata¢ juz przy pewnym stosunku obrotéw, co poz-

sprzegto woli'."przekaza¢ moment z silnika na nieruchome kota,bez spo-
57 v 050 + wodowania, zatrzymania 'silnika.
stosunek obrotow ..Z. drugiej strony, sprzegto hydrauliczne nie moze dac¢

2 ‘ przektadni 1:1, poniewaz nie mozna otrzymac¢ sprawnosci |0Co,
ze wzgledu:na straty przy przeptywie pltynu w sprzegle.Zas
Rys.l. bez przeptywu ptynu nic mozna'przekaza¢ mocy z czesci na-
Krzywe sprawnosci. pedzajacej- na napedzang. . <
i Zatem" dla." otrzymania stosunku obrotoéw 1:1 siusiataby
by¢ przytozona dodatkowa sit.?, na cze$é napedzajgca’! napedzang sprzegta,celem pokonania
oporéw tarcia i oporéw ruchu cieczy,czyli przy tym stosunku obrotéw sprawnos¢ sprzegta
hydraulicznego bytaby, troche ponizej zera.
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Krzywa sprawnosci przekitadni hydraulicznej wskazuje,ze przy sprawnosci 72z i przy
stosunku obrotéw 0,72, przektadnio. hydrauliczno, przenosi tylko moment, lecz go nic zmienia,
czyli jest tylko sprzegiem.

Ta charakterystyczna wielkos¢ zmienia sie wraz ze zmian# konstrukcji topatek wirni-
kéw przektadni hydraulicznej i to w dos¢ szerokich granicach.

Wykres sprawnosci sprzegta hydraulicznego jest prost#, poniewaz sprawnos$¢ moze byc¢
wyrazona stosunkiem obrotéw strony napedzajacej do napedzanej.

Niska sprawnos¢ przektadni hydraulicznej jest przy duzych przetozeniach zjawiskiem
korzystnym, gdyz poslizg,bedecy jej wynikiem, zabezpiecza mechanizm napedowy przed uszko-
dzeniem.

ZASTOSOWANIE RYSUNKU PRZESTRZENNEGO W TECHNICE
Zestawit A.J. no. podstawie:
"The Leetc System of Throe-Dimensioned Enginoering Drawingll Machinery,July 12, 1945.
oraz "A New Drawing Office Applianco. The Glenn Martin "Axonograph" for Producing
Three Dimensioned Prints'. A.ircraft Engineering. August 1945.
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Przekroj] A.A.

Rys.I.
Przykiad jak sie upraszcza odczytywanie rysunku technicznego, jezeli jest on
uzupetniony rysunkiem aksondémetryoznym /izomotrycznym/.
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W ostatnich ratach,szczegdlnie w Ameryce, rozpowszechnito sie uzycie rysunku prze-
strzennego, jako uzupelnienie i wyjasnienie normalnego rysunku w rzutach prostokatnych.’
Celera wprowadzenia rysunku przestrzennego jest utatwienie orjcntacji w pracy, skrocenie

Rysunek szescianu,

a - rzut izometryczny

b - sposéb otrzymania kata
dla rzutu izometrycznogo.

Rzuty ko6t w odniesieniu do sze-
Scianu o krawedzi rownej jedno-
stce.

czasu czytania rysunku i zapobiegniecie btedom, jakie mo-

ge wynikngé ze zlego odczytu. Wazne jest to zaréwno przy

przedstawianiu skomplikowanych czesci /rys.l/, jak i ry-
sunkow; zestawieniowych.

Ponizszy artykut jest streszczeniem dwuch artykutdw,

a mianowicie: w czesci omawiajacej rysunek perspektywiczny

i izometryczny - artykutu z Machinery, za$ w czesci omawia-

jacej rzuty nnizomctrycznc - artykutu z Aircraft Enginee-

ring.

Stosuje sie nastepujace typy przestrzennego rysunku

tcchnicz nogo:

A/. Rysunek perspektywiczny, niewatpliwie idealny, jesli i-
dzie o uzmystowienie przedmiotu, jednak trudny do NMko-
nania, wymaga witasciwie nic kreslarzy, lecz artystow-
-rysownikéw. Rzut perspektywiczny jest stosowany stosun-
kowo rzadko i tylko przy pi-zedstawianiu duzych przedmio-
tow, gdyz brak skroétu perspektywicznego bdrdzo znieksz-
tatca. obraz.

B/ Rysunek aksonometryczny.

W oksonometrii istnieje trzy uklady rzutowania:

1/.Uklad izometryczny "jednowymiarowy"; skroty w
kierunku wszystkich trzech osi wspoétrzednych, jednakowe.
Zaleta - latwos¢ wykonania, rysunku, wada - pokrywanie
sie linii w plaszczyznie symetrii w stosunku do osi
wspotrzednych x 1 y, co.czyni rysunek mniej przejrzysty.

2/.Uktad anizometryézny "trojwymiarowy"; skroty w
kierunku wszystkich trzech osi wspotrzednych rézne. Za-
leta. - najwieksza jasnos¢ rysunku, wada. - wykonanie ry-
sunku wymaga duzego nakifadu pracy.

3/.Uklad bimetryczny "dwuwymiarowy", skroty w Kkie-
runku dwuch osi wspotrzednych jednakowe,a w kierunku o-
si trzeciej - rozne. Zalety i1 wady posrednie w odniesie-
niu do dwuch pierwszych. Stosowany byt czesto,gdyz Raje
pewne korzysci''w'stosunku dovukiadu anizometryczn”go.

Aksonometryczny rzut izometryczny jest najprostszym

i najtatwiejszym do wykonania rysunkiem przestrzennym.
Cechy charakterystyczno tego rysunku, sa nastepujace:

a/ Skrot wymiaréw wzdtuz wszystkich trzech osi gtow-
nych jest taki sam i wynosi 0,.816.il.

b/ Obserwator znajduje sie w takim potozeniu w stosun-
ku do uktadu wspodtrzednych, jak gdyby patrzat pod katem
35016* do poziomu i1 w plaszczyznie symetrycznej w sto-
sunku do osi poziomych /rys.2/.

c/ Wszystkie gtowne,linie rysunku t.zn.linio réwno-
legto do osi wspdotrzednych sg albo pionowe-, albo pod
katem 30° do poziomu w ptaszczyznie rysunku.

d/ Wszystkie kota lezagce w ptaszczyznach gtéwnych sg
przeksztatcone w elipsy o osiach duzych réownych Sredni-
com kot 1 skierowanych poziomo lub pod kgtami 60° do po-
ziomu, za osiach matych skréoconych w stosunku 0,577:1.
Promien duzego tulcu wynosi 0,788 duzej osi, za$ promien
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Wymiary elips na trojkacie.

Rys.4.
szablony dla przyspieszenia wykonywania rysunkéw izometrycznych.

matego luku - 0,211 duzej osi /rys. 3/.

Rysowanie elips przedstawiajacych, kota nie
lezece w ptaszczyznach gtéwnych jest trudniej-
szo.

W celu unikniecia. zmudnych metod,wykres-
Inych, przy rzucie oksometrycznym, zosto.l opra-
cowany “System Leete". Stosuje on skale dla. od-
mierzania odcinkéw wzdtuz osi gtdéwnych, szablo-
ny do rysowania w ptaszczyznach gtdwnych takich
czesci jak : elipsy /rys.4/, nakretki /rys.5/
oraz tabele z wymiarami elips, przeksztatconych,
z kot nie lezacych w ptaszczyznach giéwnych.
Wymiary elips se podane w funkcji keta obrotu
ptaszczyzny koto, dokota osi gtdéwnych.

Wade rzutu izonctrycznego jest to, ze no.
skutek symetrii linio moge pokrywaé¢ sie i ulegac
zlaniu, czego przyktadem jest szescian z rys,2.

W poréwnaniu z rzutem izomotrycznym rzut
onizomotryczny jest Terazniejszy, lecz trudny
do wykonania.

> celu utatwienia sporzadzenia rysunku
przestrzennego z rysunku w rzutach prostokatnych,
firma Glenn Martin wprowadzita, na rynolc przyrzad
"Axonograph" /rys.6/, ktory skilada sie z apara-
tu fotograficznego i1 tablicy. No. tablicy ukiada

Rys._5. i} 3 sie zwykly rysunek pod takim ketem, ze fotogra-
Szablon, do rysowania nakretek i tbow fio. przedstawia rzut przedmiotu na jedne z plasz-
Srub w rzucie izometrycznym.
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Rys.7. Rys. 3.
Szablon. do elips. Izometrycsny katomierz.

Na tak otrzymanym rzucie kreslarz wrysowuje pozostate dwa rzuty. Oczcze nosc na cza
sie przy takim wykonaniu na wynosi¢ 50 do 80/. W celu dalszego ulatwienia pracy cres ar’*<.,
firma Glenn. Martin produkuje: Podktadke celuloidowg z naniesionymi na nig elipsami, s a ¢
dla. odmierzania odcinkéw wzdtuz osi wspotrzednych, szablony do rysowania elips /rys. /
oraz katomierz do odmierzania. katéw w ptaszczyznach gtéwnych /rys.8/. . oo

Zadety “Axonogra.phu” dut” w"dajMORate., iaowaodo.etarzymywania od 1 ec w zg

danej skali.
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LACZENIE TWORZYW PRZEZ SKLEJANIE METODA "REDUT!
/Automobile Engineer, No.466. September 1945/
Strescit Cz.K.

taczenie metodg Redux metalu z metalem, metalu z bakelitem i metalu z drzewem zos-
tato wprowadzone do przemystu przez Aero Research Ltd.,Co. /Duxford Cambridge/. Zigcza
tego typu wykazaty wiekszg wytrzymatos¢ od zlgcz nitowanych lub spawanych punktowo, poza-
tem sg catkowicie wodoszczelne 1 odporne na oleje i benzyne. Redux znalazt duzo ciekawych
zastosowan, jak naprzykiad do przyklejenia oktadzin Ferodo do tarcz sprzegiet typu Borg
& Beck Co.,Ltd., stosowanych w czotgach.Przy prébach tarcze tego rodzaju wytrzymywaty po-
nad 6000 obr/min /max. dla nitowanych 5000 obr/min./ bez zadnej szkody dla klejonych
zlgcz. W fabrykach samochodowych Redux jest stosowany gtéwnie przy budowie nadwozi do 13-
czenia czesci wykonanych z lekkich metali, jak ptaty drzwiowe, deski rozdzielcze, uchwyty
i zaczepy, czyli tam gdzie sparzanie i lutowanie jest niewskazane, a nitowanie niepewne ze
wzgledu.na materiat. Zigcza Rcdux,podobnie jak zlgcza, sparzane punktowo i nitowane, winny
przenosi¢ sity Scinajgce 1 dlatego najodpowiedniejszg forma jest lagczenie na- zakiladke.
Przy projektowaniu potgczen tego typu nalezy bra¢ pod uwage, ze obcigzenia, zrywajgce sa:

1/ proporcjonalne do dtugosci zilgcza /1/, natomiast nie sg proporcjonalno do szero-

kosci zaktadki /b/,

2/ zalezg od grubosci materiatu taczonego /s/,

3/ zaleza od witasciwosci materiatdw tgczonych.

Same obcigzenia nie rozkladajg sie réwnomiernie no. calg powierzchnie klejong, lecz
przewaznie skupiaja, sie na koncach zlacza, tak, ze naprezenie faktyczne jest daleko wyzsze
od sredniego naprezenia P/bl, gdzie P oznacza obcigzenie, b - szerokos¢ zakitadki, a 1 -
dtugos¢ zilacza. "Przeprowadzone badania wykazaly, ze dla danego materiatu do. sie ustalic¢
zwigzek miedzy Srednim naprezeniem, a tok zwanym wspotczynnikiem zilacza. s/b, gdzie s
oznacza grubos$¢ materiatu. Zalaczony wykres podaje te zaleznos¢ dla blo.chy stotowej.

Metodo, tgczenia systemem Redux jest nastepujgca.
taczone powierzchnie przed klejeniem muszg by¢ odtluszt?
czone i piaskowane. Przy tgczeniu metalu z metalem lub
metalu z bakelitem, ptynny Redux jest nakiadany pedzlem
na oba korice tgczone, ktdre nastepnie posypuje sie lub
zanurza, w sproszkowanym Reduxzie. Proszek nalezy mocno
ubi¢ a nadmiar strzepng¢. Przy tgczeniu metalu z drze-
wom, obo. korice sg pokrywane ptynnym Redux'em, lecz pro-
szek stosuje sie tylko do czesci metalowej. Przygotowa-
ne w powyzszy sposob czesci moga by¢ przechowyvm.no do-
wolnie diugo. Wystarczy jednak przeczekac¢ 24 godziny
do dalszych operacji t.j. suszenia i prasowania, ktore
zazwyczaj stosuje sie rownoczesnie. Prasowanie odbywa
sie pod cisnieniem ok., 14kg/cm2 w ciggu 15 min, przy
tern, od 140°G do 160°G. Zigcza. meta.l drzewo i1 met.nl ba-
kelit sg odrazu gotowe, zas metal - metal musza by¢ o-
studzone do 100°G zanim zostang, wyjete z prasy.

UTWARDZANIE POynERZCHNIOWE STALI
Uwagi dotyczace obecnie stosowanych materiatdow 1 metod utwardzania
Donald Taylor M.I.E.lI. "Automobile Engineer” Oct.1945.
Strescit St.K.

W konstrukcji samochodéw niejednokrotnie trwatos¢ danego elementu okreslata sie mia-
rag odpornosci jogo na Scieranie. Obecnie mamy do dyspozycji calg serie st.ali, ktére po pod-
daniu prawidtowej obrobce cieplnej daja twarde, trudno Scieralne powierzchnie. Stale te nic
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mwszystkie elementy samochodowe moga jednak by¢ stosowane, gdyz uzyskanie maksymalnej
twardosci moze spowodowaé utrate innych niezwykle waznych cech fizycznych, takich, jak od-
pornos¢ na uderzenia, wytrzymatos¢ no. scinanie.
Zeby tego unikngé,pozostawia sie w stanic nieutwardzonym rdzen elementu, o. powierz-
chni jego nadaje sie pozadane twardos$¢. Osiggna¢ to mozna, stosujac:
1/ Metody powodujac”™ zmiany chemiczne materiatu no. powierzchni elementu.
2/ Metody powodujgce zmiany fizyczne.
3/ Elektrolityczng lub mechaniczny nadbudowe oryginalnej powierzchni materiatem twar-
dym.

1/ Metody oparte na zmianach chemicznych.
a/ Gjknowanie:

Utwardzanie powierzchniowe przy uzyciu soli ojonowych jest stosunkowo prosty opera-
cje, stosowang nawet przez kowali, S$lusarzy narzedziowych i mechanikdéw samochodowych. Oka-
zyjne jednak stosowanie tej metody przedstawia dos¢ niebezpieczne ryzyko otrzymania wad-
liwych wynikoéw, a brak fachowej kontroli moze nie da¢ pozadanych,okreslonych i réwnomier-
nych osiagniec.

Proces ojonowania polega, na ogrzewaniu stali w zetknieciu z jakim$ handlowym gatun-
kiem soli cjanowych. Praktycznie, wystarcza posypa¢ rozgrzang do czerwonosci stal sprosz-
kowany sole., lub lepiej, zanurzy¢ jg w roztopionej soli cjanowej. Bezposrednio, potem har-'
tuje sie przez zanurzenie w wodzie, o0Osiggajgac przez to powierzchnie o twardosci szkia,
ktoérej pilnik nie powinien zarysowac.

Reakcja, chemiczna, ktdra, ma miejsce w tym procesie, zachodzi pomiedzy grupy, cjonowa
"CN" 1 zelazem, dajac niezwykle twarde azotki i karbidki zelaza . W pewnych waiunkach re-
akcja ta. jest odwracalna, lecz normalnie, przy utwardzaniu powierzchniowym to sie nie zda-
rza. Nalezy wspomnie¢, ze twardos¢ naskorka osigga sie tu nic koniecznie przez powieksze-
nie zawartosci wegla. Naskoérek zawierajacy 0,5/u azotu, przy niskiej zawartosci wegla /do
0,35"0/, po zahartowaniu przedstawia niezwykle twardy strukture martenzytyczna.

b/ Naweglanie:

Dobdér stali dajgcych dobro wyniki przy naweglaniu powierzchniowym jest stosunkowo
ograniczonym i1 miesci sie w zakresie poczatkowej zawartosci wegla, /przed procesem/ 0,1 do
0,2/o0. llos¢ wegla, ponad 0,2/0 powoduje nadmierny kruchos$¢, a zawartos¢ nizszo, od O,l£6 wy-
wotuje trudnosci w obrébce maszynowej tych czesci, ktdérych powierzchnie muszy by¢ wykon-
czone maszynowo przed naweglaniem.

Stale te moga by¢ czysto wegliste, lub tez mogg zawiera¢ nikiel i chrom, a niekiedy
niewielki dodatek molibdenu.

Nikiel, ktorego zawartos¢ moze dochodzi¢ do 5/>, opdznia, absorbowanie wegla, z mieszan-
ki naweglajycej, rownoczesnie jednak wplywa na réwnomiernos¢ przenikaniu wegla, przez co
z kolei unika sie bledoéw takich, jak tuszczenie sie naskoérka, lub nadmierna kruchosé. Kru-
chos$¢ naskoérka moze by¢ spowodowana, przez zbyt ditugie ogrzewanie \r stosunkowo wysokich tem-
peraturach naweglaniu. Sta.le niklowe sg doskonale odporne no. uderzenia.

Chrom zwieksza stopien absorbeji wegla, lecz stale, zawierajgce tylko chrom, sg wra-
zliwe no. dtugotrwate przetrzymywanie w tempera.turach naweglonia. Chrom tworzy z weglem
b.twarde karbidki, nikiel nie reaguje z weglom wcale.

Dobrze naweglony element stalowy, po odpowiedniej obrébce cieplnej rdzenia i warstwy
naweglonej, taczy doskonatg wytrzymatos¢ rdzenia, z drobnoziarnisty .struktury powierzchni,
wielce odpornej na Scieranie.

Najbardziej zalecane do naweglonia sg stale chromo-niklowo, gdyz szybko do.jg sie
naweglac¢, o. ponadto warstwa, nnwerlona posiada rownomierng strukture siegajacy stopniowo
wgtyb rdzenia.

Btednym jest przypuszczenie, ze naweglanie moze by¢ stosowane z jednakowo dobrym
wynikiem do stali gorszego gatunku, posiadajacych podobng analize chemiczng, jak do stali
dobrego gatunku. Rozpuszczone i1 zatrzymane zanieczyszczenia i niedostateczne odtlenienie
stali zawsze pogarszajg wynik naweglaniu. Kontrolowana zawartos¢ aluminium. posiada duzy
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wplyw na zasadniczag wielkos¢ ziaren, a dalej na wyniki naweglania. Dla badania naweglonia
nadaje sie mikroskop metalurgiczny, a uzycie jego jest konieczne dla okreslenia wielkosci
ziaren, lub dla oszacowania ilosci niemetalicznych zenieczyszczen.

Przedmioty do naweglenia ukiada sie starannie w skrzynkach wykonanych. z jakiegos$ o-
gnioodpornego stopu. Skrzynka musi by¢ tak duza, by zawierata dostateczng ilos¢ mieszanki
naweglajacej. Skrzynki powinny by¢ zaopatrzone w wieka, ktdre muszy by¢ gazoszczelne lub
dawa¢ sie uszczelnia¢ gliny. Duze skrzynie powinny by¢ zaopatrzone w pyrometr, przechodza-
cy do wnetrza /termomre/. Przy stosowaniu skrzynek matych wystarcza przytkniecie pyro-
metru do Scianki skrzynki.

Do ogrzewania stuze, piece gazowe, ktore ze wzgledu na tatwos¢ kontrolowania tempe-
ratury 1 jej regulacje wydajg sie by¢ najlepsze.

Nieodpowiednie, lub zmieniajgce sie temperatury powodujg rozktad,tek wazng role
odgrywajacych, korbidkéw, i1 nastreczaja wiole klopotow w procesie naweglania.

Temperatury naweglania zawarte sg w granicach od 820-1000°C. Najczesciej stosowany
jest srednia temperatura 900°C. Istnieje powicn zwigzek pomiedzy stopniem naweglenia
/grubosciy warstwy naweglanej/ a temperatury i1 czasem. Te czynniki powinny by¢ tak dobra-
ne, by w pracy na. skale przemystowy mozna je bylo konsekwentnie utrzymywac.

Przy pakowaniu przedmiotéw nalezy zwraca¢ baczny uwage, by byly one dokiadnie oto-
czone mieszanky naweglajaca, lecz nic zawsze koniecznym jest kazdorazowe jej odnawianie.
Mieszanka poprzednio uzyta moze by¢ odswiezona przez dodanie ok. 3C¢i> nowej mieszanki. Ma-
teriaty naweglajyce sy zwykle dostarczane w formie groszku o pewnej okreslonej wielkosci,
lub w formie klebkéw. Skilad ich bywa rézny. Zawiera.jy one skiadniki potegujace efekt pro-
cesu, zazwyczaj jakies weglany. Wegiel w mieszankach tych, jest zawarty w skiadnikach ta-
kich jak: kosci palone, skodra palona, wegiel drzewny, lub tuz jakis specjalny gatunek ko-
ksu. Bezwytpienia najlepiej nadajg sie kosci lub skoéro, palona, gdyz posiadajy najbardziej
odpowiednig forme wegla, a ponadto pewna ilos¢ azotu zawarta w nich daje mozno$¢ tworze-
nia. sie azotkoéw, ktore zwiekszajg zalety utwardzonej powierzchni.

oS¢ wegla, zawarta w danej mieszance nic jest jedynym czynnikiem mowiacym o0 jej
aktywnosci, jako srodka naweglajycego, Naweglanie zalezy przedewszystkim od tatwosci wy-
dzielania sie gazow weglowych, weglowodoréw i cjanu, dlatego praktycznej jest stosowacl
specjalnie produkowany mieszanke handlowy, anizeli uzywa¢ artykutu domowego wyrobu.

Proces naweglania polega, na reakcji, jaka, zachodzi pomiedzy gazami wydzielonymi z
mieszanki naweglajgcej a powierzchnie przedmiotu. Wegiel jest absorbowany w stosunkowo wy-
sokej temperaturze 900°C., czyli w temperaturze znacznie wyzszej od temperatury Krytycz-
nej. W tych temperaturach zelazo posiada, posta¢ "X"> i z weglem tworzy roztwér staty,
ktéry osiyga stan nasycenia przy zawartosci 1,80 wegla. Podczas studzenia, po przejsciu
przez linie temperatur krytycznych, z roztworu zaczynaja sie wydziela¢ krysztatki cemen-
tytu /FegC/ tak, ze pozostaty macierzysty roztwor /austenit/ ubozeje w wegiel do granicy
0,89f6, poczem, przy tej proporcji i w temperaturze 727°C, reszta, roztworu przechodzi w
"perlit”. Struktura warstwy naweglanej przedstawia wiec ziarna perlitu, w siatce cemen-
tytowej, lecz o ile moznosci przy naweglaniu powinno sie dazy¢ do osiagniecia takiej pro-
porcji wegla, /0,8970/, by uzyska¢ czysto perlityczng strukture i unikna¢ twardej i kruchej
siatki cementytowej.

c/ Naweglanie gazem;

Metoda ta. nadaje sie do naweglania. duzych ilosci drobnych czesci. Przy jej stosowa-
niu redukuje sie czas operacji, a co wazniejsze, istnieje mozliwos¢ kontroli ilosci weglan
absorbowanego przez powierzchnie przedmiotu, co jest niemozliwe przy uzyciu mieszanek na-
weglajacych. Przedmioty naweglane podgrzewa sie wpierw do odpowiedniej temperatury, a na-
stepnie doprowadza sie gaz, regulujgc odpowiednio jego przeptyw.

Urzadzenia do naweglania gazem r6znig sie zaleznie od rodzaju przedmiotu i1 pracy.
Mogg to by¢ piece state, typu retortowego, obrotowe i dla prany ciagtej. Przedmioty za-
wiesza. sie na odpowiednich wieszadtach wewnatrz komory grzewczej, ktdra powinna by¢ ga-
zoszczelna. Przeptyw gazéw moze by¢ regulowany I-6znymi sposobami. Miedzy innymi stosuje
sie wentylatory. Odwracanie kierunku przeptywu gazéw daje lepsze 1 bardziej réwnomierne
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wyniki.

Gazonie moze pozostawia¢ wiekszych osadow sadzy i powinien wproY/ndza¢ take postac
wegla, ktéro, najtatwiej wchodzi w roztwdr z zelazem " ", Czysty tlenek wegla. lub metan
nic osadza zbytniej ilosci sadzy, lecz gazy te,jako zwiezki chemiczne z natury nietrwate,
naleze, do Srodkéw naweglajecych posledniego gatunku. Najbardziej odpowiednimi gazami do
naweglania se: wzbogacony weglowodorami gaz wodno-czadowy, gaz sSwietlny, gaz ziemny, bu-
ton i propan.

&n/ NnY/eglanic czesciowe:

Czesto zachodzi potrzeba naweglania tylko pewnej czesci powierzchni, podczas gdy
reszta powierzchni przedmiotu powinna pozosta¢ miekka, Osiegne¢ to mozna nastepujeoymi
sposobami:

1.Przez obrébke wykanczajece po naweglaniu.

Podczas obrébki przedmiotu przed naweglaniem, n.a powierzchni} ktéra ma pozostac
miekka, pozostawia, sie pewien nadmiar, o grubosci odpowiadajeccj przypuszczalnej grubo-
Sci warstwy naweglonej. Zwykle wystarcza O, bram. Nastepnie przedmiot nawegla sie i po po-
wolnym ostudzeniu w skrzynce, usuwa sie maszynowo poprzednio pozosta.vri.ony nadmiar, a tym
samym naweglone powierzchnie,

2. Zabozpicczanic piaskiem*

Nieskomplikowane powierzolinie przedmiotow oklada sie piaskiem, przez co ostania
sie je przed naweglaniem. W takim wypadku niema wyraznej granicy pomiedzy powierzchnie
naweglone 1 miekke, a przejscie *cst stopniowe,

3.0stona, cementowa.

Przygotowuje sie mieszanine krzemianu sodowego /szkito wodne/ i bardzo mieliciej
gliny. Te mieszanine, tworzece cement, powleka sie wszystkie powierzchnie, ktérych nawe-
glcnie jest niepozadane. Usuniecie powtoki cementowej po ukonczeniu naweglania jest b.ta-
twe.

Mozliwe jest rowniez stosowanie pewnego rodzaju '‘pasty naweglajecej”, ktore pokrywa
sie jedynie powierzchnie, rnajeco by¢ na.weglonerai. Ostatni sposdb nie daje sScistego roz-
graniczenia powierzohni naweglonej od miekkiej.

Powlekanie elektrolityczni} tiiedziepub nakladnie oston z czystej miedzi daje row-
niez doskonale ostone przed naweglaniem.

Obrébka, cieplna po na.weglaniu.

Elementy naweglone, bez zahartowania, nic posiadaje wartosci uzytkéwj. Zwykle musi
sie stosowa¢ dwa hartowania , gdyz po nadwegleniu masa przedmiotu ztozona jest jak gdyby
z 2 gatunkéw stali: wysoko weglistej w naskorku i1 nisko weglistej w rdzeniu.

Pierwsza obrdbka cieplna, on na celu ulepszenie rdzenia, a nastepna ulepszenie naskor-
ka, Stal naweglane w temperaturze 900°C studzi sie w skrzynkach do temperatury ok.850°C
i hartuje w wodzie. Poczem na.grsowa sie j.g ponownie do temperatury ok.760°C' i znowu har-
tuje w wodzie.

Do stali stopowych stosuje sie podobne postepowanie, lecz zamiast hartowania w wo-
dzie, hartuje sie je w oleju. Czasami stosuje sie tylko jedno hartowanie w oleju, - po ob-
nizeniu temperatury przedmiotu naweglonego do temperatury hartowania odpowiedniej dla na-
skérka. Niekiedy potrzebne jest réwniez odpuszczanie w temperaturze ok.200°C, celem u-
suniecia naprezen wewnetrznych.

Trudnosci przy naweglaniu.

Przy naweglaniu moge powsta¢ trudnosci, wynikajece z braku dokitadnosci. Niestaranne
pakowanie przedmiotu w skrzynkach moze by¢ przyczyne nieréwnej grubosci naweglenia. '»7ar-
stewki tluszczu na powierzchni naweglanej, dziataje podobnie a. nawet moge powodowaé cat-
kowite wyeliminowanie naweglenia, dajec w tych miejscach miekkie plamy.

Miejsca, w ktorych szczeki kleszczy dotykaje przedmiotu w czasie hartowania. pozo-
staje czasami miekkie.

Wahania, temperatury w czasie naweglania se czesto przyczyne nicrownomiernosci nawe-
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glenia oraz znieksztalcen przedmiotu. Przyczyna, peknie¢ naskorka, moze by¢ zie wykorczonie
powierzchni, lub tez, przy dobrze wykonczonych powierzchniach, pekniecia, "wstepne", niewi-
doczne, mogty by¢ spowodowane obrébka wykanczajaca /szlifowanie/. Stajg sie ono jak gdyby
zalgzkami dla. dalszego pekania, naskorka.

tuszczenie 1 rozczepianic sie naskorka, moze by¢ wynikiem ztego roztozenia, sie kar-
bidkéw, a ponadto jest staltym zjawiskiem przy stadach zawierajgcych zanieczyszczenia lub
zle odtlenionych.

Zainstalowanie odpowiedniego systemu do pomiaréw temperatury dla. wszelkich opera-
Cji wymagajacych ogrzewania, 1 sciste przestrzeganie czasu naweglania, jest rzecza. niez-
wykle wazng tam, gdzie chodzi o otrzymanie jednakowych wynikéw przy masowej produkcji.

Otrzymanie odpowiedniej grubosci naweglania, ktoéra, zalezy od temperatury, czasu i
mieszanki naweglajaccj, nic nastrecza, trudnosci. Wskazanym jest jednak umieszczanie prob-
kiW kazdym wsadzie. Taka. probka, moze by¢ przecieta lub zlamana i wtedy mozna, przeprowa-
dzi¢ pomiary grubosci naskoérka. Gdy potrzebne sg dokitadno pomiary, przekrdj musi by¢ po-
lerowany, a nastepnie wytrawiony, w nastepstwie czego otrzymuje sie kontrastowy obraz na-
skdrka i-rdzenia. Pomiary grubosci mozna, wykona¢ przy pomocy mikroskopu, ktérego normal-
nie uzywa, sie, przy pomiarach twardosci metoda Brincll'a, do odczytywacda. . rcdnicy odcisku.

Na probce takiej mozna przy pomocy nowoczesnych urzgdzen przeprowadza¢ pomiary twardosci
naskorka.

e/ Azotowanie

Azotowaniemnazywamy utwardzanie powierzchniowo z.a pomocag azotu, jako czynnika ak-
tywnego. Przed azotowaniem, przedmioty stadowe, uprzednio obrobione termicznie, muszg by¢
poddane maszynowej obrébce wykanczajacej. W procesie azotowania, przy stosunkowo niskiej
temperaturze, przcdadot otrzymuje naskorek o wyjatkowo duzej twardosci, przy czym wyste-
puje pewna zmiana jogo koloru/na szaromatowy/.

Do azotowania nadajc sie tylko pewne, grupa, stali. Przecietny skiad chemiczny tych
stali jest nastepujacy:

Wegiel
Krzem
Mangan
Chram
Molibden 0,15-
Aluminium 0,9-1,

Struktura stali, przed przystgpieniom do azotowania, powinna by¢ doprowadzona obrdb-
ka cieplng do struktury sorbityczncj. Wszelkie naprezenia. wewnetrzne w przedmiotach po-
winny by¢ usuniete :

Proces azotowania przedstawia. sie nastepujaco: dokladnie oczyszczone przedmioty na-
grzewa sie do temperatury 460-600°C w specjalnych piecach, o scisle kontrolowanej tempe-
raturze. W tym stanie poddajc sie przedmioty dziataniu amoniaku NH3, ktory, rozpadajac
sie, dostarcza aktywnego o-zotu*NEig «r 3112 + 2N. Ten ostatni tgczac sie z metalami tworzy
na powierzchni przedmiotu powloke z réwnomiernie roztozonych azotkdéw o niezwyklej twardos-
Ci.

Powierzchnie, ktére majg, pozostan miekkie ostania sie, przed azotowaniem, przez ele-
ktrolityczne powlekanie niklem, lub cyng. Po azotowaniu nic stosuje sie zadnej obroébki
cieplnej. ) _

Powierzchnia, azotowana zatrzymuje swa. Oryg:lnalna! twardo$¢ az do temperatury ok.500°G.
Przy tej temperaturze obracajaca, sie cze$é naweglana ulegtaby zatarciu, ktore ni. dy nic
zachodzi przy powierzchniach azotowanych.

V/ poréwnaniu z porzierzchniami naweglanymi, powierzchnie azotowano pracuje, dziesiec
razy diuzej. Polerowane powierzchnie azotowane sg odporne na wszelkiego rodzaju korozje

Normalny czas azotowanie. wynosi 90 godzin. W ciggu tego czasu mozna, osiggna¢ gru-
bos¢ naskdrka do 0,75 mm.
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2/ Metody, utwardzania. pordcrzchniowcgo powodujgce zih-any fizyczne*

Istnieja dwie metody hartowania ponderzchnior/cgo. Nie powodujg ono zmian chemicznych
tworzywa, ale moga by¢ stosowano do niewielkiej ilosci gatunkéw stali.

Pierwsza, metoda t.zw. "hartowania. ptomieniowego" wprowadzona przez Shorter'a, pole-
ga na szybkim ogrzaniu powierzchni utwardzonej do temperatury*nieco wyzszej od temperatu-
ry krytycznej, przy uzyciu palnika acetylenowego. Nagrzana powierzchnia. jest nastepnie
hartowana xr wodzie lub w oleju. Giebokos¢ warstwy utwardzonej zalezy od gatunku stoli,
temperatury, czasu nagrzewania oraz wymiaru uzytego palnika.

Zawartos¢ wegla w stalach nadajacych sie do tego procesu lezy w granicach od 0,4 do
0,7;0.wegla. Stale o wyzszej zawartosci wegla mozna utwardza¢ jedynie przy zachowaniu wyso-
kiej ostroznosci. W przeciwnym razie nastepuje ich pekanie i z tego powodu tej metody ni.

zaleca sie stosowac¢ dla stali o zawartosci powyzej 0,7;0 C. Niektore stale stopowe, na-
wet nizszego gatunku, daja doskonate wyniki przy tego rodzaju hartowaniu.

Okreslanie i1 przestrzeganie odpowiedniej-temperatury hartowania wymaga b.duzej wpra-
wy. Zmectianizowanie tej metody pozwolito na. szerokie jej zastosowanie 1 otrzymywanie do-
brych wynikéow w takich wypadka.ch.$ gdzie inno sposoby zawodzity* Struktura, warstwy utwar~
dzonej jest taka sama? jak przy normalnym hartowaniu.

Druga, metoda. hartowania. powierzchniowego polega, na zastosowaniu ogi-zowania przy po-
mocy cewki indukcyjnej o wysokiej czestotliwosci pradu. Znana, ona jest pod nazwag "procesu
Tocco"x/ Nagrzewanie powodujg prady powierzchniowo o wysokiej czestotliwosci. Grubos¢ war-
stwy utwardzonej zalezy od cza.su ogrzewama i czestotliwosci pradu. Nizsze czestotliwosci
daja giebszo przenikanie ciepta.

Prady .0 wysokiej czestotllwosm otrzymu;e S|e przy pomocy urzadzen takich, jak:
specjalne motogenera.toiy, "przerwa, iskrowa'", lub oscyla.tor katodowy. Stosowane czestotli-
wosci wahajg sie od kilkuset do kilkunastu milion(’)w okres6w na sekunde.

Glebokos$¢ utwardzenia reguluje sie cza.se.-. nagrzewania, czestotliwoscig 1 ilosciag
wilozonej energii. Przed stosowaniem tego.procesu przedmioty poddaje sie zwykle normalnej
obroébce cieplnej. Najlepiej nadajg sic do tego procesu stale chromo-nolibdcnowec.

5/ Elektrolityczne nakftadanie chromu.

Ta. metoda pozwala na zatrzymanie 'wiasnosci fizycznych rdzenia, osiggnietych obrobko,
cieplng, bez wywotania, jakichkolwiek zmian i1 no. nadanie duzej twardosci powierzchni przed-
miotu, przez natozenie metalu o duzej twardosci, zwykle chromu. Pomiedzy tworzywem'przed-
miotu a natozong powloka nastepuje potaczenie miedzyczastcczkowe o niezwykle duzej sile.

Chrom natozony elektrolitycznie dajo b.twardg powierzchnie a ponadto posia.de. wiele
korzystnych cech. Pozwala, na nadbudowe powierzchni tych przedmiotéw, ktdore naskutelc bledéw
wymiarowych, popetnionych przy drécoo mechanicznej, musialyby by¢ wybrakowano. Grubosé
powtoki moze by¢ regulowana czasem powlekania, I gestoscig pradu t.zn. iloscig amperéw
przypadajgcych na jednostke powierzchni. Grubos$¢ ta. waha, sie przy chromie od niezwykle
cieniciej powiloki, do grubosci 1 mm. Twardo$¢ powtoki chromowej waha sie od 650-1000° Bri-
nell*a.

Powierzchnie chromowane posiadajg niski wspoétczynnik tarcia., lecz nic utrzymujg do-
brze filmu olejowego. Chrom jest metalem niemagnetycznym, wskutek czego znajduje szerokie
zastosowanie tam, gdzie elementy muszg by¢ amagnetyczne. Ponadto chrom nie ulega rdzewie-
niu.

4/ Nadspawanie i1 natryskiwanie twardymi metalami.

Nadspawanic powierzchni twardymi stopami, .jest stosowno celem jej utwardzenia. Ope-
racje te przeprowadza sie elektrycznie”™ lub palnikiem acetylenowym przy pomocy rynkowych
pretobw spawalniczych. Niektore z natozonych motali nalezy poddawa¢ obrébce cieplnej po u-
konczonej operacji, inne same w czasie stygniecia, hartujg sie. Jednym ze stopow czesto O-
bcenie uzywanych do tego celu jest ''stollit", ktéory dajo b,twardag powierzchnie, odporng na
korozje.

x/Poréwnnj: "Ogrzewanie Metali 1 Materiatbw Niemetalicznych Metodg Elektronowg'.Przeglad
Motoryzacyjny Nr.9, str. 20.
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Jesli chodzi o natryskiwanie twardymi metalami, to metoda ta powinna by¢ stosowana
z pewng powsciagliwoscia, zc wzgledu na to, ze przyleganie powitoki do metalu macierzys-
tego jest czysto mechaniczne. Powierzchnia natryskiwana musi by¢ szorstka, zeby sie utwo-
rzyty "zaczepienia'" mechaniczne dla natryskiwanego metalu. Osigga sie to przez piaskowa-
nie jej opitkami stalowymi, nacinanie szorstkiego gwintu itp.

MIKROSKOP ELEKTRONOWY
/Machinery N.1718, September 13. 1945/.

Strescit J.K.

Wytwarzanie oraz odpowiednie Kierowanie strumienia. elektronéw bedzie w najblizszej
przysztosci podstawg. budowy wielu laboratoryjnych i przemystowych instrumentéw. W dzie-
dzinie optyki epokowym wynalazkiem jest mikroskop oparty na wykorzystaniu zdolnosci sil-
nego przenikania elektronow.

Jak powszechnie wiadomo, zdolnos¢ powiekszania optycznego mikroskopu ograniczona
jest diugoscia, fali sSwietlnej. Wynika to z ruchu fali, ktory jest poprzeczny do Kierun-
ku drogi sSwiatta. Na skutek tego drobne przedmioty, ktérych wymiary sg bliskie diugosci
fali sSwietlnej, nie sg dostrzegalne bez wzgledu na rodzaj zastosowanoj kombinacji geome-
trycznej systemu soczewkowego. Dla. optycznego mikroskopu mozno, osiggng¢ najwyzej 1000-
krotne powiekszenie liniowe - dla. swiatlta, widzialnego, wzglednie 2000-krotnc - dla pro-
mieni ultrafioletowych.

Poniewaz ditugos¢ fali towarzyszacej elektronowi jest ok.100 razy mniejsza od diu-
gosci fali swiatlta widzia.lnego, wiec oczywistym jest, ze mikroskop elektronowy bedzie
posiadat odpowiednio wiekszg zdolnos¢ powiekszania. Po pokonaniu praktycznych trudnosci,
ktore jeszcze istniejg, zakres powiekszen liniowych przy uzyciu mikroskopu elektronowe-
go zostanie zwiekszony do 100.000, co stanowi w poréwnaniu do 2000-krotnego powiekszenia
wybitne udoskonalenie.

Elektrony wypromieniowane z badanego przedmiotu sg- obserwowane w formie powiekszo-
nego obrazu. Poniewaz powietrze rozprasza, elektrony, wiec w konstrukcji mikroskopu elek-
tronowego konieczne sg dodatkowo urzadzenia, pozwalajgce no. zamkniecie przedmiotu ‘w proé-
zni. Uzyskanie mozliwie doskonatej prézni, dobrych uszczelnien, oraz nastawianie przed-
miotu, obecnie nastreczaja, jeszcze szereg praktycznych trudnosci. Trudnosci te zostaty
jednak w duzej mierze pokonane. Jest juz stosowanych kilka, typéw przyrzadéw o budowie
zmieniajacej sie w zaleznosci od przeznaczenia. Jednym z nich jest mikroskop uniwersalny,
dajacy 40 réznych wielkos$ci powiekszern w zakresie od 100 do 20000-krotnego powiekszenia,
liniowego. Innym jest mikroskop typu konsolkowego pracujacy jodynie przy powiekszeniu.
500 lub 5000-krotnym. Mikroskop elektronowy speinia, juz bardzo uzytecznag, role w chemii
biologicznej, chemii fizycznej oraz w metalurgii.

Poniewaz mikroskopem tym mozna, bada¢ tylko przedmioty przezroczyste, zbudowano spe-
cjalny "microtome", stuzacy do wycinania, probek o grubosci mniejszej od 1-go mikrona.
Jego ostrze tngco porusza sie z szybkoscia, kilku tysiecy metrow na minute. Przyrzad ton
umozliwia badanie gumy, plastykéw, fibry i innych pozornie nie przezroczystych przedmio-
tow.

Przy badaniu metali zachodzi koniecznos$¢ sprawdzania, ich powierzchni metoda, pos-
rednig. Polega’ona na. powlekaniu powierzchni metalu cionkiem filmem kolodjalnyiit wz, led-
nie lakierem, ktérego odciski po zdjeciu z powiorzohni przedmiotu bada, sie normalnie mi-
kroskopem elektronowym.
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RYNEK SAMOCHODOWY

) ) SJM)OHODY POWOJENNE FORDA
/Automobile Engineer - Septumber 1945 a.nd Autocar - 5 Oct.1945/.

Strescit N.J.

Firma Ford pierwsza. ogtosita dane o swoich samochodach powojennych. Samochéd Super
de Luxc /produkcji Ford Company of Amorica/ posiada, silnik 100 KM, V8, pojemnosci 3925cm”
0 stosunku sprezania 6,4:1. Na panewki korbowodéw uzyto nowego stopu tréjskiadnikowego,
srebro-otéw-miedz /patrz art.w tymze numerze "Przegladu"/. Tioki ze stopu aluminiowego
posiadajg 4 pierscienic. Konstrukcja silnika. przewiduje olejowy Tiltr powietrza, 1 filtr
oleju. W zawieszeniu niema zasadniczych zmian. Jedynie drazek ttumiacy drgania, ktory
poprzednio byt tylko z przodu, dodano i z tylu przez co osiggnieto zmniejszony okres
drgan tylnych resoréw.

Ford wypuscit réwniez samochéd osobowy i ciezarowy 1,5 tonowy, na. podwoziu typu
stosowanego dla samochoddéw turystycznych. Samochody te majg. silnik 100 KM
przyczem w podwoziu ciezarowym dolny kartér jest dzielony, co pozwala. na. wymiane sprze-
gta bez wymontowywanio. silnika. Jako rozwigzanie alternatywne w samochodach 1,5 tonowych
moze by¢ zastosowany tylny most z napedem o dwojakim stosunku przektadni, przetaczanej
urzadzeniem prézniowym.

Ponadto Zaktady Forda. w Dagenham /W.Brytanio/ wznowity produkcje samochodéw 4-0so-
oowych "Prefcct” orz "Anglia". Wozy te nie ulegty zasadniczym zmianom w stosunku do
swych prototypow przedwojcnnych, wprowadzono jednak ‘wiele drobnych ulepszen.

Charakterystyka samochodéw "Anglia” i1 "Prefect".
Ty koczno-zawrowy. Sprzegto jednotarczowe suche. Skrzynka przc-

A T71°ra synchronizowana. Zawieszenie: resory poicliptyczne poprzeczne z a-
mortyzatorami hydraulicznymi ttokowymi. Przektadnia kierownicy typu Sruba-nakretka. Ha-
mulce mechaniczne Girling z bebnami 10" $Srodnicy /zamiast dawnych 7'/.

Anglia Prefect
Silnik: Moc podatkowa 8 KM 10 KM
Moc przy 4000 obr/min 25,4 KM 30,1 KM
Cylindry: $rednica. x skok mm 56,6 X 92,5 63,5 x 92,5
Pojemnos¢ cylindrow cm3 955 1172
Przektadnia. napedu: 111 5,5 5,5
i1 10,76 9,31
) I 18,72 16,39
Opony kot 4,50 x 17 5,00 x 16
Rozstaw ko6t /tylnych 1 przednich/ mm 1145 1143
Rozstaw osi mm 2290 2390
Waga wozu kg 750 800
Cena, wozu /z podatkiem/ t .293.7.3 + .552.2.9

omoéwionych powyzej dwoch modelach Zwrécono specjalng. uwage na zabezpieczenie Ica-
iosorii. sualowej przed rdzewieniem. We wszystkich powojennych modelach Forda wielo uwa-
gi poswiecono instalacji elektrycznej; gtdéwne przewody elektryczne sa izolowane syntety-
cznymi materiatami o b.wysokich witasciwosciach izolacyjnych. Wiekszo$¢ czesci zaptonu jest
po.oiyta. specjalnym lakierem, wynalezionym podczas wojny, dla zabezpieczenia, przed wilgo-
cig. Swiece zaopatrzono w "kapturki" z plastyku, ktére - zabezpieczajgc od osiadania wil-
goci na izolacji - zapewniajg dobry zapton. W samochodach "Super dc Lux™ przekonstruowano
rozdzielacze zaptonu, celem zabezpieczenia ich przed przenikniuem wilgoci i1 jej kondensa-

cja wewnatrz rozdzielacza. '1 samochodach "Prefcct” i UAnglia" akumulatory sg. potaczono
na. mase bezposrednio do gtowicy silnika., przy pomocy paskéw metalowych. Ponadto w wozach
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tych zastosowano prawg lampe tylko 3-watowg, a lewag pozostawiono 24 watowg i skierowano
obie "na droge'", co w rezultacie dato zanawalniajgce oswietlenie.

W zawieszeniu silnika zastosowano podkiadki z gumy syntetycznej, odpornej na smary
i oleje. Podkiadki tego rodzaju zabezpieczajga silnik przed "opuszczaniem sie, przez co

unika sie klopotow jakie sie zdarzaty przy wsuwaniu korby rozruchowej,celem uruchomienia
silnika.

PODJECIE POKOJOWEJ PRODUKCIJI S/RiOC-ODOW 7 AMERYCE
/Norman G.Shidle - "Autocar" October 1945/

Strescit M.J.

Podobnie jak Ford, caty przemyst samochodowy Stanéw Zjednoczonych przystgpit juz do
produkcji pokojowej.

Wszystkie wazniejsze ograniczenia wojenne, za wyjatkiem kontroli cen, zostaty znie-
sione. llosciowo produkcja, jest jeszcze znacznie mniejsza, od przedwojennej i to zaréwno
pod wzgledem ogdlnej liczby jak ilosci produkowanych modeli. Tern niemniej spodziewane jest
wypuszczenie okoto 400,000 sztuk nowych samochodéw do konca. 1945 roku.

Jak wiadomo, produkcja amerykanska zostata zahamowana wojng w roku 1942. Produkcja
obecna opiera sie przewaznie no. modelach z roku 1942, wprowadzajac tylko niewielkie zmia-
ny. Zmiany te scharakteryzowac¢ mozna, ogolnie nastepujaco:

a/.wprowadzenie nowego ksztattu nadwozia - bardziej nowoczesnego 1 atrakcyjnego,
b/.wyeliminowanie drgan i hatasu w pracy,
c/.poprawienie usterek modeli ostatnich.

Cala obecna produkcja przewiduje opony syntetyczne, chociaz chwilowo nie doréwny-
wujg one. jeszcze pod pewnymi wzgledami oponom z kauczuku naturalnego. Miedzy innymi po-
wodujg naprzyklad wiekszy rozchéd paliwo, z powodu zjawiska. histere=y /mniejszej
sprezystosci opon/ oraz ustepuja dawnym we wiasnosciach pokonywania wzniesien. Spodziewa-
ne sa jednak szybkie ulepszenia pod tym wzgledem.

Na skutek doswiadczen -wojennych daje sie ogolnie zauwazy¢ dazenie do wprowadzenia
paliw o wyzszej liczbie oktanowej, pozwalajgcych stosowac¢ wyzsze stosunki sprezania w
silnikach samochodowych. Méwi sie nawet o liczbie oktanowej 100 jako mozliwej do stosowa-
nia, cho¢ praktycznie nie przewiduje sie przekroczenia stosunku sprezania 8:1.

Zagadnienie to nie jest jednak natury czysto konstrukcyjnej, grajg tu jeszcze role
wzgledy ekonomiczne, wyzsza cena paliw wysokooktanowych, zrdézniczkowanie gatunkéw paliw,
wzgledy eksportowo itp. Dlatego nie nalezy liczy¢ sie z jakim$ naglym zwrotem w tej dzie-
dzinieg

Zupeinie nowo modele samochoddw spodziewano sa dopiero w poczatku 19e6 roku. Z do-
tychczas istniejgcych firm, Ford i Chevrolet majg wypusci¢ modele najtansze.

Sensacja ast zapowiedZz pojawienia sie nowego koncernu samochodowego, organizowane-
go przez Kaiser:,, stynnego tworce masowej produkcji okretéw. Nowa firma "Kaiser-Frazcr
Corporation" zamierza produkowaé¢ trzy modele samochodéw. Klase tanszag na. reprezentowac
typ "Kaiser"”, klase posrednig "Frazer". Odnosnie typu trzeciego "Stout" z silnikiem umie-
szczonym z tytu brak: jeszcze blizszych danych.

kategorii matych samochodéw firma "Crosley Motors" przygotowuje swo6j dawny maty
model, wprowadzajac szereg ulepszen.

W chwili obecnej trudno jest-podac¢ szczegoty nowych /-odeli 1946 r., fabryki bowiem
w tajemnicy przygotowuja sic do zdobycia rynku, niemniej jednak ogdlnie juz mozna powie-
dzie¢, ze gldwng ich cecha beda raczej daleko idace ulepszenia, znanych systeméw, niz ja-
kie$s rewolucyjne roz'>/igzania. 0 ile za$ nawet tokowe pojawag sie, nie przekroczg zapc»mo
50 ogllnej produkcji.
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PROGR1IM PRODUKCJI SAMOCHODOW BEDFORD NA ROK 194-5/46
/Aie Commercial Motor - 12 October 194-5/

Strescit A.H.

Program produkcji na rok 194-5/4-6 réznych typow wozéw ciezarowych, podwozi autobuso-
wych i potciezarowek-karetek /\Van/ Bedford, koncernu "Vauxhall Motors Ltd." nie przynosi
zadnych rewelacji tok pod wzgledem konstrukcji, jak 1 ulepszen. Ogoélnie biorgc, konstru-
cja oparta jest na wzorach przedwojennych. Wprowadzone zmiany dotycze tylko pewnych
szczegotow, nie majgcych jednak wiekszego znaczenia z punktu widzenia zasadniczej konstru-
kcji wozow.

Sg to ulepszenia oparte gtéwnie na doswiadczeniach zdobytych w okresie wojny, Kkiedy
to pon; d 200.000 réznorodnych wozéw Bedford bylo w uzyciu armii 1 to w najrozmaitszych
warunkach klimatycznych i1 terenowych. W skrécie program produkcji zawiera budowe nastepu-
jacych modeli:

1. Wozy lekkie:

a. Polciezarowka-karetka /\Van/ do przewozenia lekkich artykutdw. Nadwozie obite blacha.
Nosnos¢ 5-6 cwt. Rozstaw osi 3 stop 1//4". Model ten jest nieco diuzszy i1 szerszy od
wzoru przedwojennego. Silnik 4-cylindrowy, goérno zaworowy o mocy podatkowej ang. 10 HP.

b. Model typu jak wyzej, ale o nosnosci 10-12 cwt. Silnik réwniez 4-cylindrowy, ale o mo-
cy 12 HP. Model ten jest identyczny z podobnym typem przedwojennym.

Wozy powyzsze miaty sie ukaza¢ na rynku w listopadzie 1945 r.

2. Wozy ciezarowe;

a. 2-3 tonowa cieardwka jest wzorowana na podobnym modelu przewojennym z tym, ze bedzie
wykonywana w dwuch wariantach pod wzgledem rozstawu osi, jeden - 10 stop, drugi -
11 stép 11". Wozy te beda miaty pewne ulepszenia tok w nadwoziu jak i w podwoziu,

b. Wozy ciezarowe 3-4 tonowe, réwniez beda budowane w dwuch wariantach odnosnie rozstawu
osi: krotsze - 9 stop 3", diuzsze - 13 stop 1". Zasadnicze ulepszenie dotyczy zastoso-
wania tylnych resoréw utwardzonych metoda.”t.zw. ''-radu kulek stalowych", co zwieksza
odpornos¢ resoréw na zmeczenie.

c. Wozy 5-tonowe oparte bedg, rowniez na konstrukcji z przed wojny. Ulepszenia i zmiany
odnoszag sie gtdéwnie do utwardzenia tylnych resoréw sposobem jak wyzej, oraz do zastoso-
wania ciezszych opon o wymiarze 34 x 7. Rozstaw osi w dwuch wariantach, identycznie
jak w punkcie b.

d. Bedford-ScammelL ciggnik z przyczepka posiada podwozie ciggnika oparte na konstrukcji
podwozia. 3-4 tonowego o krétkim rozstawie osi z tym, ze zastosowano ulepszone resoro-
wanie przedniej osi wozu. Pozatym beda tu wprowadzone ulepszenia w systemie chtodzenia
/wiekszy wentylator/, oraz w mechanizmie tgczacym przyczepke /Scammell/ z wiasciwym

ciagnikiem. Wspomniany wentylator ma skrzydetka ustawione vr podwdjng litere "V", a nie

na krzyz. Daje to lepszo wyniki chtodzenia /wyzsza sprawnos¢/ i cichsza prace wentylatora.

c. Ostatnim modelem w tuj grupie wozow ciezarowych ma by¢ podwozie o rozstawie osi
14 stop 6", ktore ma stuzy¢ dla autobuséw 26-32 siedzeniowych. Podwozie to zostato
wprowadzone na rynek w czasie wojny pod nazwg "OVffl* i miato duze zastosowanie jako
32-siedzeniowyHutility*autobus.
Poza wymienionymi wyzej ulepszeniami, ktdre beds, zastosowane w nowych modelach
ciezarowek Bedford, przewiduje sie jeszcze nastepujgce:

a/ Otwierane boki skrzyni nadwozia, bedga wykonane, w miare moznosci, z twardego drze-
wa.

b/ W ciezarébwkach o skrzyniach podnoszonych dla oprézniania /wywrotkach/ podtuznice
nosne skrzyni i niektére poprzeczki majg by¢ wykonane z miekkiej stali zamiast twardego
drzewa. Ma by¢ zastosowanych wiecej klamer nosnych, a zawiasy skrzyn bedg wzmocnione.

c/ Ostona chtodnicy bedzie miata wyglad bardziej nowoczesny przez wprowadzenie li-
nii optywowych.

d/ Szkodliwo dziatanie wysoko-oktanowego paliwa zostanie w duzej mierze zredukowane
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przez zastosowanie zaworéw wydechowych “wykonywanych zc specjalnej stali stopowej oraz
przez ulepszenie olejenia trzonkéw zawordw. Pozatem kanatly wydechowe bede, krotsze 1 po-
szerzone celem utatwienia szybszego odptywu gazow i obnizenia temperatury zaworéw i ich
gniazdek w czasie pracy silnika.

T/ Poprzeczki ramy podwozia 1 wsporniki bede nitowane do ramy na zimno /cold sque-
eze/ przy pomocy hydraulicznych nitownic.

Pozatym istnieje jeszcze szereg drobnych ulepszen jak np. zwiekszenie pytochlonnos-
ci Ffiltra oleju* zabezpieczenie kartem silnika przed -wyciekaniem oleju przy jezdzie na
wyjetkowo ostrych spadkach, oraz odpowietrzenie dyfercncjatu.

Podajemy dla orjentacji aktualne ceny niektdérych z.wymienionych wyzej modeli Bed-

ford:
1/ Potciezar6wka-karetka /\an/ 5-6 cwit. . 215.-. -
2/ " " 10-12 cwt. L. 255.-.-
5/ Podwozie cigzarowe 2-3 ton krotkie' 1. 330°¢-0-
\/ " " " diugie lic 367¢—¢—
5/ " " 3-4 ton krotkie i 422.-.-
6/ Podwozie j.w. z podnoszona skrzynie /wywrotka/ iHe 5los—¢—
7/ Ciagnik dla przyczepki 8-ton. /~cdford-Scammell/ , 455 _ _
8/ Podwoziu autobusowe /26-S2 siedzeniowe/ L. 440.-.-

TRAKTORY "PBKGUSON"
/Autocar - October 1945/

Strescit M.J.

Firma "Standard Motor Co»" przejeta ostatnio od rzedu fabryke samolotéw w Bannur
Lone - Coventry, w celu uruchomienia w niej produkcji traktorow. Fabryka ta zajmuje po-
wierzchnie 93.000 m2 1 ma zatrudni¢ 6.000 robotnikéw.

.Na zasadzie porozumienia z p.Harry Fer.gusonem produkowane maja by¢ traktory ego
konstrulccji, to same, ktére w Ameryce produkuje Ford. Nowa- fabryka ma zaopatrywa¢ nietyl-
ko rynek brytyjski, ale ma réwniez pokrywaé zapotrzebowanie catej poétkuli wschodniej,
podczas gdy Ford ma zatrzymac¢ wylecznoséd produkcji tego typu traktora dla potkuli zacho-
_dnioj.

Pierwsze traktory ukaza¢ sie maje w przysztym roku z tym, ze 3/4 produkcji ma -by¢
przeznaczone na eksport,

Przypisek Redakcji.
Dla. orjentacji podajemy niektdre dane odnosnie traktora amerykanskiego "Fcrguson'
Silnik 4-cyiindrowy. Moc 17 KM przy 1400 obr/nin.
" 23 KM przy 2000 obr/nin.
Szybkos$¢: od 3,4 do 17 km/godz.
Maks.ucieg na linie: ok.l tonna przy 3/4 km/godz./na | biegu/
Waga: 1000 kg.
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DROBIAZGI TECHNICZNE

LATT/Y SPOSOB CZYSZCZENIA PILNIKOW
/P.S. Sheet Motat Industries. October 1945/

Strescit T.Z.

Znanem jest, ze przy pitowaniu miekkich metali, a zwilaszcza aluminium oraz miekkie-
go lutowia nastepuje szybkie zapychanie sie pilnika.

Jezeli zapchanie sie nastgpito przy pitowaniu aluminium, duralu lub innych stopéow
aluminiowych, to najtatwiej oczysci¢ pilnik przez zanurzenie go na kilka minut w gorgcym
roztworze tugu sodowego, zawierajacego okoto 300 gramdéw sody kaustycznej na 1 litr wody.
Pilnik musi by¢ nastepnie wyptdkany w czystej wodzie, wyczyszczony druciang szczotke i
lekko przeciggniety szmate zwilzong nafte /zeby przeciwdziata¢ rdzewieniu/.

Przy pitowaniu aluminium i wielu jego stopéw zaleca sie uzywaé¢ pilniki pojedynczo
naciete, gdyz pilniki podwdjnie naciete bardzo predko sie zapychaja. Pilniki pojedynczo
naciete natomiast tatwo jest czysci¢ przy pomocy szczotki do pilnikéw lub szczotki dru-
cianej.

Celem oczyszczenia pilnikéw zapchanych miekkim lutowiem /stopem cyna-otéw-antymon/,
cynkiem lub otowiem,nalezy zanurzy¢ je na 10 do 15 minut w gotujagcym sie, stezonym roz-
tworze tugu sodowego, wyptdkaé w czystej wodzie i1 czysci¢ szczotke do pilnikow. Jako
ochrone przeciw rdzewieniu stosuje sie lekkie zwilzenie nafte przy pomocy szmaty.

Do czyszczenia pilnikdw, zapchanych miekkimi metalami, mozna réwniez z powodzeniem
stosowac listewke z blachy, ktdorg tatwo wykona¢ we wiasnym zakresie. Najlepiej w tym ce-
lu wyciag¢ z blachy prostokat o wymiarach 125 na 12 do 15 mm i uzywa¢ go w sposOb podob-
ny do skrobaka, przesuwajac po pilniku wzdtuz naciec.

SZCZEGOLY KONSTRUKCIJI PRZYRZADOW
/Machinery, November 1.1945. Vol.67.N0.1725/

Strescit Z.J.

Zastosowanie ponizszych
wskazoéwek w konstrukcji przy-
rzgdow zwieksza ich trwatosc¢
i utatwia obstuge. Powierzchnie
ptytki 1 stopki dociskéw nale-
zy naweglad, celem zabezpiecze-
nia ich przed rozgniataniem.
Wszystkie nakretki powinny byc¢
"Slepe" dla ochrony gwintu, o-
raz naweglane /rys.l/. Powierz-
chnia styku nakretki z dociskiem
winna by¢ kulista, zapewnia to
rownomierniejszy nacisk. Sruby
szpilkowe nalezy zabezpieczyc
wkretka /rys. 2/. Przyrzady 'wier-
tnicze, do ktérych wsuwa sie
przedmiot, nalezy.wykona¢ z ro-
wkami na zadzior. Ulatwia to wy-
jecie przedmiotu z przyrzadu,
po wierceniu /rys. 3/. Kotki us-
tawoze /bazujace/ winny by¢
Sciete z 4 stron, jak wskazano
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na rys<-4. Jeden z dwuch kotkéw ustawczych powinien by¢ sptaszczony /rys.5/, ze wzgledu na
mosliwos¢ niedoktadnego rozstawienia otworow ustawczych, wykonanych uprzednio w przedmio-
cie.

Celem utatwienia zdejmowania przedmiotu, nalezy przewidzie¢ specjalne wypychacze.
Wyfrezowanie pod koinierzami przedmiotu obrabianego pomagajg przy jego zdejmowaniu z przy-
rzadu, Wskazane jest, przewidzie¢ specjalne otwory w przyrzadzie dla umieszczenia nieuzy-
wanych w danej chwili tulei wiertniczych, oi’az przymocowanie tancuszkami do przyrzadu
wszystkich luznych kotkéw ustawczych.

NASTAWSZY NACISK
/Machinery, November 1945, \Vol.67.N0.1725/.

Strescit C.S.

Na rysunku pokazany jest docisk, ktory
mozna szybko ustawi¢ na zgdang wysokos¢. Docisk
moze by¢ wykonany w Kilku réznych wielkosciach,
pokazany za$ na rysunku dostosowano do uzycia
nakretki T-owej i Sruby A o Srednicy 3/8" - 3/4"
/10-20rara/. Nakretka. C posiada gwint 17/8" /30mn/,
srednice zewnetrzng 21/2" /60mm/. Nakretki C
mozna wykona¢ w Kilku réznych diugosciach. Ko-
tek E, ktorego czes¢ gwintowana diugosci 15/8"
/40mm/ jest luzno pasowana z nakretkga C, jest'
wcisniety w otwor ptytki D. Plytka D ma wymiary:
grubos¢ 1" /25mm/, szerokos¢ 21/2" /60mm/, diu-
gos¢ 7" /175mia/.

r———

DOKLADNE 1WIERCANIE OTWOROW
/Sheet Metal Industries. October 1945. VVol.22 No.222/

Strescit Z.J.

_—— Celem nawiercenia otworu na
doktadng gtebokosé, nalezy zaopa-
trzy¢ nawiertak u pilot prowadza-
cy, o takiej diugosci aby ograni-
czyt glebokos¢ wiercenia, przez o-
parcie sie o powierzchnie stotu
wiertarki.

Sposéb ten mozna réwniez
stosowac, jezeli gtebokos¢ na-
wiercenia jest zwymiarowana od

dolnej powierzchni przedmiotu
/patrz szkic A/,
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PRZEGLAD WYDAWNICTW

WAZNIEJSZE BRYTYJSKIE CZASOPISM Z DZIEDZINY MOTORYZACIJI | PRZEMYStU SAMOCHODOWEGO
/cigg dalszy/y/

Zestawit Inz.L.Sliwowski

Mechaniczne”™ czesciowo zwigzane z produkcja somochodov.r,

JOURNAL and PROCEEDINGS OF THE INSTITUTION OF MECHANICAL ENGINEERS - Storey's Gate,
I St.James Park, London S.W.l - miesiecznik dla inzynierébw - mech* cztonkéw Sto-
warzyszenia. Format 220 x 280 mm. Stron ok,120 /ogtoszenn nie ma/. Ciha numeru
- gratis dla cztonkéw. Kwartalnik "PROCEEDINGS" eona numeru 8/9.
Roczniki obu wydawnictw stanowie, cenne zrodio oryginalnych referatow i
ciekawych dyskusji na poziomic akademickim.

JOURNAL OF THE INSTITUTION OF PRODUCTION ENGINEERS - 36,Portman Sauarc, London W.I
- miesiecznik dla inzynieréw i technikéw warszt. Format 140 x 210. Stron ok.60
ogtoszen nie ma/. Cena numeru 5/-.
Roczniki tego wydawnictwa zawierajg wielo oryginalnych referatow i dysku-
sji z dziedziny obrébki metali, organizacji pracy i urzadzen warsztatowych. Po-
ziom - wyzej Sredni, czasem wysoki.

OIL ENGINE - Bowling Green Lane, London E.C.l. - miesiecznik dla. specjalistow i uzy-
tkownikow silnikdw wysokopreznych /Diesel/. Format 220 x 300, Stron ok.50
/w tym ok.25 stron ogtoszeri/. Cena numeru 1/6.
Starannie wydawany miesiecznik ilustrowany pieknymi fotografiami daje
Scisle techniczne wiadomosci 1 opracowania dotyozade wytacznie silnikdw wyso-
kopreznych wszelkich zastosowan, za wyjatkiem okretdw. Poziom pisma - wyzej
Sredni.

MECHANIC.AL HANDLING - Dorsot House, Stamford St.London S.E.l - miesiecznik dla spe-
cjalistobw z urzadzen transportowych. Format 155 x 220. Stron ok.100 /w tym ok.

50 stron ogtoszen/. Cena numeru 1/-.

TRANSACTIONS OF THE SOCIETY OF ENGINEERS - 17,Victoria St.London S.W.l - Format
140x 220. Ukazuje sie /w miare potrzeby/ dla cztonkéw jednego z najstarszych
Stowarzyszen brytyjskich ogdélno-technicznych, o pi-zewadzc jednak inzymerow-
- mechanikow.

Roczniki tego biuletynu zawieraja wielo b.ciekawych cho¢ nieco.przesta-
rzatych artykutdéw opisowo-technicznych o metalach, organizacji prazy, instala-
cjach budowlanych 1 t.p.

MECHANICAL WORLD IND ENGINEERING RECORD - 78,Palatine Rd. Manchester 20 - tygodnik
dla technologéw-mechanikéw. Format 185 x 250, Stron ok.50 /w tym ok.25 stron
ogtoszen/. Cena numeru 6d.

Tygodnik dajo artykuty z metaloznawstwa (maszyn i urzadzen oraz prowadzi
skorowidz najnowszych patentow.

BRITISH MACHINE-TOOL ENGINEERING - 17,Grosvenor Gdns.,London S.W.l - kwartalnik wy-
dawany przez Zwigzek Wytworcow Obi-abiai-ck, Format 230 x 310. Stron ok, 120
/w tym ok.50 stron ogtoszeri/. Cena numeru 1/-.

Kwartalnik daje opisy obrabiarek, urzadzen warsztatowych, metod szkole-
nia itp. Wyrdznia sie on wielkg- iloscia interesujacych kazdego warsztatowca fo-
tografii. —
X/ Poczatek patrz "Przeglad Motoryzacyjny* Nr.9, str.28.
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MACHINE-TOOL REVIEW - mwydawany przez firme Alfred Herbert, Ooventxy,England - dwumie-
siecznik o charakterze reklamowym. Format 230 x 310. Stron ok.70 /w tym ok.40
stron ogtoszen/ Cena numeru 1/-.

Pieknie wydawane pismo z bardzo licznymi fotografiami interesujacymi
kazdego warsztatowca.

PRODUCTION AND ENGINEERING BULLETIN - miesiecznik wydawany prze Ministry of Labour
and National Service, London, dla przemystowcow brytyjskich. Format 190 x 240.
Stron ok.50 /ogltoszenn nie ma/.

Pismo powstalo w czasie wojny, lecz bedzie nadal bezptatnie dosytane.
Zawiera ono dobre artykuty i piekne bardzo liczne fotografie z dziedziny wysz-
kolenia, usprawnienia, bezpieczenstwa pracy itp,

TIMES TRADE AND ENGINEERING - printing Houso Scjuare, London E.C.4 - miesiecznik dla
przemystowcow Imperium biytyjskiego. Format 310 x450. Stron ok.50 /w tym 1/3
ogtoszen/. Cena numeru Gd.

Powazne pismo ogdélno techniczne i gospodarcze daje opisy nowych zdobyczy
techniki, artykuty z Ekonomii Politycznej, wiadomosci rynkowe itp,

TRANSACIONS OF THE INSTITUTE OF MARINE ENGINEERS - 73, Amersham Rd.,High Wycombe,
Buclcs, England - miesiecznik dla inzynieréw okretowych, cztonkéw St-nia.
Format 215 x 270. Stron ok.50 /bez ogtoszen/. Cena numeru 3/-.

Pismo daje referaty techniczne na wysokim poziomie i dyskusje oraz osob-
ny dziat skrotow z prasy fachowej.

MARINE ENGINEER - Cressfield, Ecolefechan, Lockberie, England - miesiecznik dla in-
zynierow okretowych. Format 190 x 250. Stron ok.100 /w tym ok.5tyo ogtoszen/.
. Miesiecznik na poziomie wyzej srednim, zawiera scisle techniczne artyku-
ty z dziedziny budowy, wyposazenia i utrzymania okretow.

POWER AND WORKS ENGINEER - 33, Tothill St.,London S.W.l - miesiecznik dla inzynierow
Ruchu w Zaktadach Przemystowych. Format 220 x 290. Stron ok.70 /w tym ok.45
stron ogtoszenn/. Cena numeru 1/-.

Miesiecznik daje wartosciowe i dobrze ilustrowane artykuty techniczne o
instalacjach fabrycznych, sitowniach, bezpieczenstwie pracy itp.

TRANSACTIONS OF THE INSTITUTION OF ENGINEERS-IN-CHARGE - Bride Lane,London E.C.4 -
miesiecznik dla inzynieréw Ruchu cztonkéw St-nia. Format 140 x 220. Stron ok.
40 /w tym ok.25 stron ogtoszen/. Cena numeru 2/t.
Pismo zawiera referaty i dyskusje o zmiennym, raczej nizszym poziomie,
bez rysunkéw i fotografii,o kottach parowych, oswietleniu, ogrzewaniu itp., fa-
bryk’ szpitali itd.

MACHINE SHOP MAGAZINE - 22,Henrietta St.,London W.C.2 - miesiecznik dla warsztatowcow
na nizszym poziomie. Format 140 x 210. Stron ok.150 /w .tym ok.75 stron ogtoszeri/.
Cena numeru 1/-.
tadnie wydawany miesiecznik daje opisowe artykuty z obrébki metali, urza-
dzen warsztatowych i narzedzi oraz wzmianki o nowych patentach,ksigzkach i ce-
nach rynkowych.

MECHANICS - 2,Breams Buildings, London E.C.4 - tygodnik dla wykwalifikowanych robot-
nikbw warsztatowych. Format 160 x 220. Stron ok.12. Cena numeru 4d.
Pismo jest wydawane b.skromnie i daje elementarne,lecz na warsztacie nie-
zbedne wiadomosci i1 rysunki.
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PRACTICAL MECHANICS - Tower Hou.se - Southampton St.,London W.C.2 - miesiecznik dla
amatoréw-mechanikéw. Stron ok.50 /w tym ok.10 stron ogtoszeri/. Cena numeru. 9d.

Miesiecznik popularyzuje ciekawostki techniczne w przystepny /czasem
btedny/ sposdb.

MODEL ENGINEER ~ Cordwallis Works Maidenhead, Bcrks - tygodnik dla araatoréw-mechani-
kéw, czionkéw specjalnych klubéw budujgcych dla przyjemnosci modele lokomotyw,
samolotéw, todzi itp. Format 150 x 230. Stron o0k.20.

Pismo stanowi ciekawostke techniczng i1 daje wskazowki uzycia narzedzi i
rysunkow przy wykonywaniu modeli przez amatoréw.

DRAUGHTSMAN - 96,St.Georges Saguare, London S.W.l - miesiecznik dla cztonkéw Stowa-
rzyszenia Kreslarzy. Format 220 x 280. Stron ok.16 /ogtoszen niema/
Wieksza czes¢ pisma jest poswiecona sprawom spotecznym 1 organizacyjnym.
W kazdym jednak numerze jest ciekawy artykut z dziedziny konstrukcji, ciekawa
korespondencja oraz przeglad prasy technicznej.

BRITISH INDUSTRY AND ENGINEERING - Walter House,Bedford St.,London W.C.2 - dwumie-
siecznik, wydawany przez przemystowcow brytyjskich w jezyku rosyjskim dla
Z.S.S.R.

sWOMAT) ENGINEER - 20,Regent St.,London S.W.l - kwartalnik wydawany przez brytyjskie
Stowarzyszenie Techniczne Kobiet. Cena numeru 6d.

Materiatoznawcze, czesciowo zwigzane z motoryzacje..
JOURNAL OP THE IRON AND STEEL INSTITUTE.

JOURNAL OF THE' INSTITUTE OF METALS /z dodatkiem: Metallurgical Abstracts/ - 4,Grosve-
nor Grdns.,London S.W.I. '
Publikacje sprawozdawcze dwuch najstawniejszych Stowarzyszen naukowych
metaloznawcéw brytyjskich. Format 140 x 210. Stron ok.60 /bez ogtoszen/.
Roczniki zawierajg oryginalne referaty, ciekawe dyskusje na wysokim po-
ziomie, wyciagi z prac fachowych calego swiata oraz doskonate index'y tematow
i nazwisk.

METALLURGIA - 21,Albion St.,Gaythorn, Manchester, England - miesiecznik dla mctalow-
cow-mechanikéw. Format 230 x 310. Stron ok.140 /w tym ok.45 ogtos$zen/.Cena nu-
meru 2/-.
Pieknie wydawany miesiecznik na wysokim poziomie praktycznym daje ar-
tykuty o obrébce termicznej, metalografii, stopach specjalnych, korozji itp.

JOURNAL OF THE INSTITUTE OT FUEL - 30,Bramham Gdns, London S.W.l - dyzurniesiecznik
0 zagadnieniach paliw. Format 220 x 300. Stron ok.35 /bez ogtoszeni/. Cena nu-
meru 7/6.
Jest to scisle, fachowe pismo o wysokim poziomie zawierajgce wiecej prac
o weglu, kottach, korozji itp.,a mniej o paliwach ptynnych i gazowych.

WOOD - 33, Tothill St.,,London S.W.l - miesiecznik dla przemystu drzewnego. Format
215 x 290. Stron ok.70 /w tymi ok.40 stron ogtoszen/. Cena numeru 1/-.
Pieknie wydawany miesiecznik pisze o przerobie i zastosowaniu drewna w
przemystach: lotniczym, samochodowym, budowlanym itd.
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MECHANIKA TEORETYCZNA?

"Mechanika Teoretyczna" inz.Bielskiego w zupelnosci wyczerpuje temat na poziomie po-
tx-zob wyzej sredniego wyksztatcenia technicznego i odznacza sie duze logike, podziatu przed-
stawionego materiatu.

Wskutek duzego doswiadczenia pedagogicznego autora wyktad podany jest przystepnie,
jednak pozostaje zawsze scisty. Ksiezka nic nie traci na poréwnaniu z najlepszymi pod-
recznikami angielskimi tego zakresu.

Niektore niedopatrzenia korektora pozostawity Kilka bledéw, ktére dla uczacych sie
moge by¢ przykra. niespodzianke, zwlaszcza przy tego rodzaju temacie, ale technika wyda-
wania wobec olbrzymiej ilosci wzorow byta tu bardzo trudna.

Autor najsumienniej wypeinit zadanie podane przez niego w tytule. Ale nasuwa sie je-
dno pytanie: "Czy na poziomie sSredniej szkoly technicznej se potrzebne dwa odrebne przed-
mioty - mechanika teoretyczna i mechanika stosowana? Czy nie istnieje mozliwos¢ potaczenia
tych przedmiotéw, a zarazem 1 podrecznikéw,w jedne catosc?

V Inz.K.Bielski: "Mechanika Teoretyczna" Nakfadom Min.P.H.i Z. Ed?ﬁEUrgh 1945. Skiad gtow-
ny Ksiegarnia "Co Stycha¢" 2,Drumsheugh Place,Edinburgh. Cena ksiezki 10/-.

LISTY DO REDAKCII
W sprawie artykutu "Najnowsze osiggniecia w dziedzinie tworzy/".

W artykule pt. "Najnowsze osiggniecia w dziedzinie tworzy/" Nr.9 "Przegladu Motory-
zacyjnego', znalazty sie drobne pomyiki, ktoére osmielam sie poda¢ do wiadomosci Sz.Komi-
tetu,

1/ Str.9, wiersz 12 6d dotu, w zdaniu ...... "przetrzymuje sie stal w poprzedniej
temperaturze" ...... zamiast poprzedniej winno by¢ posredniej,

2/ str,9, wiersz 10 i 11 od dotu, zdanie "Powtérne ogrzewanie i studzenie dla odpu-
szczania 1 ciggniecia jest wykluczone". W angielskim tekscie uzyte wyrazy "tempering or
drawing" nalezy przettumaczy¢ jako jeden polski tj. odpuszczania; uzyte w tym wypadku an-
gielskie "drawing" nie oznacza '‘ciggniecia'. Zdanie to powinno raczej brzmiec¢: "Powtdrne
ogrzewanie 1 hartowanie dla. odpuszczania jest zupetnie niepotrzebne™.

3/ str.9, wiersz 3 od dotu, ""..., Ze martenzyt tworzy sie powyzej zakresu temperatur
od punktu Mg do temperatury kepieli chtodzacej, z zastrzezeniem, aby krytyczny zakres
studzenia nie byt przekroczony”, winno bye "'..., ze martenzyt tworzy sie w zakresie tem-

peratur od punktu Mg do temp.kepieli chtodzacej, z zastrzezeniem, aby krytyczna szybkos$¢
studzenia byta przekroczona.

Pozatym uwaga o charakterze ogélnym. Czy Sz.Komitet nie uwazalby za wskazane poda-
wa¢ w formie "przyp.ttum." znaczenia stow lub symboléw rzadko spotykanych, jak np.w os-
tatnim przytoczonym zdaniu /str.9. wiersz 2 od dotu/ znaczenie "punktu Mg".

t acze wyrazy giebokiego uszanowania.

Z powazaniem
Edinburgh 15.X.45. /-/ C.Stoch.

i Komitet Redakcyjno-Wydawniczy "Przeglagdu Motoryzacyjnego"™ powiadamia, iz podrecznik war-
I sztatowy "FREZOWANIE" ukazat sie i zostat rozestany osobom, ktore wpilacity przeptate w
I wysokosci 4 sh /z przesytka 4/6 /. Podreczniki: "DRYKOWANIE" /cena 4 sh. .,z przesylke 4/6/
y i "PRODUKCJA WYROBOW BAKELITOWYCH" /4/6, z przesytke 5' sh*'-/ 'wyjde w grudniu.
Koiaitet Redakcyjno-Wydawniczy prosi o nadsytanie uwag o wydanych podrecznikach i
hwnioskéw co do dalszej dziatalnosci wydawniczej Opecnie ma on w przygotowaniu dalsze
podreczniki a mianowicie; "CHROWWAHUE? "PRASY DO PRZEROBU BLACHY" i "KOPIARKI".
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SKOROWIDZ ARTYKULOW ZA\RESZC.Z3NYCH W "PRZEGLADZIE MOTORYZACYINYM" W ROKU 1945,

T ytut artykkutu

Opoda.tkovw.nie
Brytyjski przemyst samochodowy w czasie wojny
Kolejka a ciezaréwka
Zastosowanie rysunku przestrzennego w technice
Niemieckie wytyczne odnosnie konstrukcji wojennych
Samochdd powojenny
Konstrukcja ciegnikéw rolniczych
u n u

Samochody powojenne Forda
Podjecie produkcji samochodéw w Ameryce
Program produkcji samochodéw Bedford na rok 1945/46
Traktory "Ferguson™
Remont silnikdw
Ttoki ze stopow lekkich

It tt t tt
Nowy dwusuw z nieruchomym ttokiem
Stopien sprezania.
Mozliwos¢ zastosowania wtrysku benzyny w silnikach ciggnikowych

po wojnie.
Postep w konstrukcji silnika, motocyklowego

» u tt tt tt
Regulator hydrauliczny Bryce'a dla normalnych pompek wstrzykowych
Wspomagaty ukiad kierowniczy
Hydrauliczna przekitadnia samochodowa
Przektadnia hydrauliczni

tt tt

Samochodowe hamulce prézniowe
Akumulatory samochodowo. Wiasciwy dobor dla. silnika

Uzytkowos$¢ paliw ;azowych

Zastepcze paliwo

Alkohol jako paliwo

Nowoczesne smarowanie

Pienienie sie oleju

Technologia, proszkéw metali

Gumowe' ptytki gesienic

Nowoczesne zeliwo wysokowartosciowe

Zeliwa i staliwa o wysokiej wytrzymatosci

Wiasciwosci fizyczne materiatdw prasowanych z proszkow metali

Najnowsze osiggniecia w dziedzinie tworzyw

Tworzywa stosowane w Niemczech w czasie wojny

Stop tozyskowy srebro-miedz-otéow

Powlekanie chromem jako $rodek przeciw nadmlernej zuzywalnosci
gtadzi cylindrowej

Odtluszczanie elektrolityczne

Tioki ze stopow lekkich

tt u- tt

Chromowanie powierzchniowo

Usuwanie utamanych srub z odlewu
Konstrukcje lane czy spawane
Nadbudowywanie powierzchni metalowych

cieg dalszy na odwrocie

Nr.

6
7
10
10
7
8
9
10
10
10
10
10
6
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13

14
25

25
26
27
28
12

26

22

17
18

26
20
25

15



Dziat T ytut artykutu Nr, Str.
Skrawanie narzedziem o ujemnym kycie natarcia 8 24-
N Wiertarka stotowa z zuzytych czesci samochodowych 8 33
ni Wiercenie otworéw w blasze 8 33
" Narzedzia do kalibrowania otworow 8 33
Twarde lutowanie 9 15
Spawanie tukowe dwuch rozmaitych metali 9 18
3 Naprawa zuzytych zaworéw 9 19
Ogrzewanie metali 1 materiatldbw niemetalicznych metode elektronowy 9 20
Naprawa na zimno peknietych odlewow 9 25
Narzedzie do rozszerzania konicéw rurek 9 27
d Ciecie twardych metali tepy. pite. 9 27
byczenie tworzyw przez sklejanie metoda "Redux" 10 18
Utwardzanie powierzchniowe stali 10 19
9 tatwy sposéb czyszczenia pilnikow 10 29
£ Nastawny nacisk 10 30
Doktadne nawiercanie otwordéw 10 30
Organiz,Badania czas6w 1 czynnosci 6 23
warszt, " " " " 7 15
d Wykrywanie btedéw w materiatach 6 25
g £ Pomiar zmeczenia materiatow 6 25
Ht; Wykrywanie peknie¢ metody magnetyczny 8 9
m 8 Prosty sprawdzian goérnego martwego potozenia ttoka 9 26
" Mikroskop elektronow ; _ 10 24
Polgczenia metalowo-gumowe dla znoszenia drgan skrecajacych 6 8
Pociski rakietowe 6 14
? Domieszki przeciw zamarzaniu 7 24
fi Nowe zastosowanie gumy w samochodach 9 14
n Koncern Nuffield 9 23
‘0 Wazniejsze brytyjskie czasopisma z dziedziny motoryzacji i przemystu
WW.......... SamMoOChOdOWEQO......ccccccevvvvvvccs e 9 28
ot n n u u n u u 10 31
Niemieckie wytyczne odnosnie konstrukcji wojennych 7 25
Porowata masa plastyczna "Flotofoam" 8 32
Szczegdty konstrukcji przyrzadow 10 29









