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WSTEP

" Motocykl, jak kaida maszyna, wymaga stalej konserwacji
i opieki. Zapobiegliwe usuwanie w pore drobnych niedomagan .
i uszkodzer przedtuzy jego zywotno$é i zapewni niezawodng
Jjazde w wigkszym stopniu niz kapitalne remonty, ktére sq zna-
cznie drozsze. ,

Motocyklista obeznany z mechanizmami wlasnej maszyny
z pewnodciq poradzi sobie z powstalymi w drodze uszkodze-

- niami, ktére dla laika bedq powodem do zdenerwowania i nie- -

stownego powrotu do domu na lince lub pociggiem. A tizeba
tutaj podkreslié, ze wielu wlascicieli motocykli potrafi tylko
uruchomié silnik, przetqczyé przekladnie, poza tym posiada bar-
dzo ogélne pojecie o pracy silnika i na tym koficzq sie ich wiado-
modci i umiejetnosci. Nic wiec dziwnego, ze najdrobniejsze nie-
domaganie maszyny, ktére normalnie mozna usunaé samemau,
sprawia im duze klopoty i zmusza do oddania motocykla do

- NAPTAWY.

Bywa réwniez czesto i tak, ze motocyklisci nie znajqcy grun-
townie zasad pracy silnike ,,poprawiajg jego konstrulkcje® rze-
komo w celu uzyskania wiekszej szybkosdci lub zmniejszenia
zuzycia paliwa, co w wielu wypadkach przyspiesza zniszczenie
motocyklae lub przysparza niefortunnemu konstruktorowsi ktepo-
. téw i niepotrzebnych wydatkéw. .

Kazdy, kto chociaz przez jaki§ okres czasu by%/ wlascicie--
lem motocykla, przekonal sie; jak wielkie znaczenie posiada
umiejetnoéé wykonywania chociazby najdrobniejszych napraw
wlasnej maszyny. Kazdy do$wiadczyl, ile to zaoszczedza ner-
woéw, klopotéw i pieniedzy. Ponadto umiejetnosé ta dodaje mo- -
tocykliscie pewnosci siebie i w duzym stopniu przyczynia sie
do tego, Ze uprawia on sport motocyklowy w sposéb najprzy-

- jemniejszy.




. Aby jednak méc samemu wykonywaé biez‘gce’ naprowy mo-
tocykla, trzeba dokladnie znaé¢ jego konstrukcje i zasade pracy
silnika oraz posiadaé umiejetno$é postugiwania sie odpowied-
nimi narzedziami. Spelnienie obu tych warunkéw jest w gra-

nicach mozliwodci prawie wszystkich ludzi i przy odrobinie’

‘checi i cierpliwoéci kazdy motocyklista qu'e dojsé do tego,
Ze poradzi sobie sam z biezgcymi naprawaems. Rzec_z pewna, ze
. niektére czynnosci (szlifowenie cylindréw, spawanie itp.) moze
wykonaé tylko zaklad, ktéry posiada odpowiednie urzqdzenia,
jednak naprawy tego rodzaju sq bardzo rzadkie.

I jeszcze jeden wazZny warunek — sprawa odpowiedniego
pomieszczenia, bez ktérego trudno moéwié o pracy przy motocy-
klu. Jest to kwestia powazna i czesto trudna do rozwiqzania,
jednak nie beznudziejna, bo pr‘zecieévkaé'dy‘, ’,,kqt“, w kﬁorym
przechowuje sie f:;notocykl,j mozna tak urzqdzié, aby nadawal sie
w mniejszym lub wiekszym stopniu do pracy.

k Zadaniem wiec niniejszej ksiqzki bedzie przyjscie z pomocg
poczatkujacemu motocykliscie-amatorowi w zdobyciu umiejet-
nosci wykonywania napraw wtasnego motocyzcla oTaz W UTZ-
dzeniu odpowiedniego warsztatu. W tym tez gelq ombwimy
sposoby  postugiwania sie najniezbedniejszymi narzedziami,

- przytoczymy najbardziej czeste defekty i sposoby ich usuwania

oraz rézne prace przy motocyklu, kiére wplywaja na’ pa’*g‘ediuf :

zenie jego Zywotnodci i osiggniecie lepszych wymkow .

. ROZDZIAER I Lo

URZADZENIE WARSZTATU
Jezeli szeze$liwy posiadacz motocykla, obdarzony pewna
dozg zamilowania do smajstrowania®“, po przeczytaniu - tei
ksigzki zdecyduje sie na wlasnoreczng konserwacje maszyny. _
-przede wszystkim musi sie postaraé¢ o odpowiednie pomieszcze- -
nie, czyli, jak to potocznie méwimy, o warsztat. Przy wyborze
‘miejsca i urzadzaniu warsztatu kazdy bedzie miat inne mozli-
‘wosci i kazdy natrafi na inne trudnosci, tak ze podanych poni--
zej wskazéwek nie nalezy traktowa¢ jak jaka$ recepte, od kté- '
Tej ani na troche nie mozna odstapié. S '
Musimy bowiem z géry zaznaczy¢€, ze nakreslony przez nas
-obraz warsztatu bedzie ideatem, ktory zrealizuja tylko nielicz-
ni motocyklifci I to nie od razu, lecz w przeciggu kilku lat za-
pobiegliwego gromadzenia sprzetéw, narzedzi itd. A
_ Z drugiej strony jestesmy przekonani, ze nawet dla tych,
ktorych $rodki i mozliwodci sa bardzo ograniczone, niektore
‘wskazéwki bedg pomocg do zorganizowania pracy nawet
‘W najtrudniejszych warunkach. ™ - :
Przede wszystkim trzeba sie postaraé o odpowiednie po-
‘mieszezenie, ktére powinno byé dostatecznie obszerne, aby mo-
tocykl, soléwka lub z przyczepka, mogl swobodnie zmieécié sia
mna Srodku, pozostawiajac jeszcze dogé miejsca na wygodny do-
step do niego oraz na niezbedne’ sprzety i urzadzenia warszta-
‘towe, ktérymi beda: przynajmniej jeden masywny stét! war-
sztatowy, potki, stolki itp. Orientacyjnie mozemy przyjaé, ze do
napraw motocykla z przyczepka w zupelhosci wystarczy po-
mieszczenie o wymiarach 45 m X 25 m i wysokosci przynaj~
mniej 2 m' od podlogi do sufity. .
Duzo uwagi musimy poswiecié podiodze, ktéra powinna
byé zrobiona z desek ulozonych na solidnych belkach. Miedzy

deskami nie moze by¢ szpar, poniewaz szukanie zagubionych -

1




drobnych czesei (kulki, nakretki) moze wyprowadzm 7 T6WNno--

wagi nawet najbardziej opanowanych nerwowo ~motocykli-
stéw. Belki pod podloga muszg by¢ tak ulozone, aby stanowﬂy
pewne i trwate oparcie dla nog stolow warsztatowych, pome-

waz nikt nie jest w stanie opifowa¢ : dokladnie jaka$ cze$é, je-~

zeli stét sie chwieje.
Z tego samego powodu i sam st6t warsztatowy powinien
byc dostatecznie sohdny i najlepiej przyt‘vvlerdzony Srubami

do podiogi i $ciany. Wierzch stolu

trzeba wykonaé z desek przynaj-

mniej 5 .cm grubych i obi¢ go blacha.

Szerokos¢ stolu 70—75 cm;, diugosé

1,5—2 m. Brzegi stolu nalezy obié-

waskimi listewkami : drewnianymi,
wystajacymi . ponad powierzchnie
8—10 mm. Uniemozliwig one drob-
nym i okraglym czeSciom - spadanie
na podioge. Wysokos$¢ stotu powinna
byé¢ tak dobrana,  aby wierzchotki
szczek przytwierdzonego do . niego

imadta znajdowaly si¢ na wysokoSci -

zgle;tego lokcia pracujgcego (rys. 1).
Jest to konieczne dla umozliwienia
Rys. 1. Prawidiowa poprawnej postawy przy pilowaniu.
wysokos¢ imadia W warsztacie powinny znalezé

sie dwa imadla $lusarskie, tj. takie,
ktérych szczek1 ruchome poruszajac sie po prowadmcy, jedno -

.duze o ciezarze okoto 12—15 kg i drugie mniejsze, ale za to do-
kladne z podstaws obrotows, dzieki ktérej obrab1any przed-
- miot moina ustawié w najdogodniejszej pozycji (rys. 2 i 3)..

" Szczeki© imadet zaopatrzymy. w miekkie, tj. aluminiowe,
" 'miedziane, cynkowe lub olowiane (a nawet drewniane) naktad-
ki, azeby zabezpieczy¢ powierzchnig pllowane@o przedmiotu od

okaleczema przez twarde, czestokro¢ ponacinane w kratke; :

i nierzadko pokaleczone szczeki (rys. 4).

Za pomocy imadet bedmemy Wykonywac dokladne prace
i z tego wzgledu musimy je umiesci¢ wraz ze stolem w poblizu
. okna, aby zapewnié nalezyty dostep $wiatla dziennego. Najod-

: povvledmejsze jest §wiatlo rozproszone, dochodzgce przez dwa .

a nawet trzy okna. Godne polecenia w tym celu jest réwniez
oszklenie poinocne;j SLI‘OIly dachu. Okna, oczyw1sc1e powinny
byc otwierane, pomewaz praca w zamknietym i dusznym po-
mieszezeniu nie moze daé dobrych wynikéw.
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Rys. 2..Imadlo obrotowe

Warsztat nasz musimy wy-
posazy¢ réwniez w jasne o§wie-
tlenie ~umozliwiajace  prace

" wieczorami, i najlepsze bedzie
tutaj oéwietlenie elektryczne.

Dwie lampy wystarczg w zu-

- pelnosci. Jedng, z kloszem od- £

btyskowym, zawiesimy pod su-

fitem w ten sposéb, aby mozna - »

bylo ja przesuwaé wzdluz roz- Rys. 3. Imadlo §lusarskie
pietego: drutu. Druga, z dosta-

tecznie diugim sznurem i siatkg druciang ochramagqca zardw-
ke, moze by¢ stojaca. :

Gruntowne naprawy motocykla bedziemy Wykonywali
w martwym sezonie, & wigc pod koniec jesieni i w zimie. Z te-

- go tez wzgledu Sciany warsztatu powmny byé dostatecznie gru—

be'i szczelne aby chronilty od w1atru i zimmna.




Nowoczesﬁy q‘ motocykl, ze
wzgledu na pewnosé jazdy, jest

stosunkowo niski i praca przy
nim w postawie skulonej lub
" kleczacej bylaby meczgca. Trze-
ba wigc postaraé sie lub wyko-
na¢ samemu podstawe o ksztal-
cie i wymiarach, jak na rys. 5.

Podstawa ta, dostatecznie moc-

na i nie chwiejna, nie powinna
by¢ przymocowana na state do
p»odlogl aby w razie potrzeby
mozna jg bylo usunag.

Nawet ' pochytly podjazd,.v

umozliwiajagcy  wprowadzenie
motocykla na podstawe, trzeba
wykona¢ w ten sposob, aby
mozna bylo go odejmowaé, po-
niewaz wiedy nie bedzie utrud-

, nia¢ dostepu do motocyklaizaj- «

mowa¢ miejsce, kidrego i tak
nie bedziemy mieli w warszta-

cie zbyt duzo (rys. 6). ‘
Wysoko$¢ podstawy powin-
K : na wynosi¢ 30—40 cm. Do
Rys. 4. Nakladki na szezeki ima- sprawdzania ustawienia k6t w
dia: a) drewniar}e, b i ¢ metalowe Jednel plaszczyznle na gorneJ
powierzchni podstavvy przybije-

my dwie hsteWkl drewniane o przekroju 3 X 3 cm, w odstepie

nieco wigkszym od szerokosci opony.

Rys. 5. Podstawa pod motocykl

Komecznym zableglem przy Wykonywamu wszelkich na-
praw jest usuwanie brudu i zaschnietego smaru, przeto nieod-
ZoOwnym sprzetem W Warszta(:le bedzie dosy¢ duza plaska wan-

X\

na blaszana na nafte. Naczyme to musi mie¢ state mlerce
w razie za$§ potrzeby, bedziemy je przenosié tam, ‘gdzie bedzie

~ono potrzebne. Uzupelmemem tej wanny jest spory kawatek

blachy falistej, jakiej uzywa sie na tarki do prania. Na niej
bedziemy uklada¢ do wysuszenia czeSci umyte w nafcie.
Oprocz zapasu nafty w bance pamieta¢ musimy o zaopatrzeniu -
sie. w zapas ole;u silnikowego i maszynowego oraz smaru To-

v votta.

Rys. 6. Spos6b pola‘czenia'podj;'azdu z podstawg

Do nieodzownego wyposazenia warsztatu bedzie mnalezeé
tarcza szlifierska o $redniej twardosei i §redniej grubosci ziar-
na, napedzana matym silnikiem elektrycznym lub ostatecz-
nie — urzadzeniem pedatowym. Szlifierki napedzane recznie
stvvarza;]a; te niewygode, Ze do pracy pozostawiajg tylko jedna
wolng reke, co czestokro¢ ujemnie wptywa na jakoéé wykony-
wanej pracy.

Kolbe 1utovvmcza, salmiak, ptyn ‘do lutowania i cyne be—
dziemy przechowywali w oddzielnym pudetku, z dala od in-
nych narzedzi i przedmiotow metalowych aby uchronié¢ je od
rdzewienia. :

Do kompletnego wyposazenia warsztatu beda jeszcze na-
lezeC: polki z listew drewianych, aby uniemozliwi¢ = zbytnie
gromadzenie si¢ na nich kurzu, szuflady lub szatki na narze-

-dzia i pulpit do wykonywania szkicow i rysunkéw.

Do “Scian Wblgemy haki i mocne gwozdzie, na ktérych be-
dziemy wieszaé wicksze przedmloty opony, zdjete kota itp.

PowiedzieliSmy na wstepie, ze opisany’ przez nas warsztat
jest ideatem, ale idealerh mozliwym do osiggnigeia dla- Zapo-
bleghwego i zamilowanego motocyklisty. Jezeli wyposazymy
£o jeszcze w narzedzia, o ktorych bedziemy moéwili szezegblowo
Y nasstepnych rozdziatach, praca w nim deZle prawdziwa
przyjemnoscm
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ROZDZIAEL II
CIECIE PILKA

Przy naprawianiu cze$ei zuzytych i dorabianiu nowych
czesto spotykamy sie z potrzebs usuniecia nadmiaru materia-
- 1u, tak aby otrzymaé przedmiot o potrzebnym ksztalcie i wy-
maganych wymiarach. W warsztatach mechanicznych uzywa
sie do tego celu specjalnych obrabiarek, w naszych natomiast
warunkach calg obroébke wykonamy recznie —
- $lusarskim. : )
'~ Aby. wykonaé jaka$§ cze$¢ do naszego motocykla, przede

wszystkim musimy sie postara¢ o kawatek materiatu odpo-

wiednich wymiaréw. Wazny jest tutaj takze rodzaj materiatu,
jego gatunek i wlaSciwo$ci mechaniczne, wytrzymaloéciowe
i termiczne. O tym czytelnik znajdzie wskazéwki w roz-
dziale XII. ' '

Brzeseczot 0sadzony dobrze

Kierunek nachylenia' zebow
Rys. 7. Pitka do metalu

Potrzebny nafgn kawalek materialu  bedziemy musieli

sposobem

‘zwykle odciaé z kawatka wiekszego. Do tego celu postuzy nam - -

pitka do ‘metalu lub przeécinak. Zajmiemy sie najpigrw pilka:
Skiada ‘sie ona z wymienialnego brzeszczotu i oprawki
(xys. 7). ’ : ~ : -

12 .

_rzedzia.

Istotna czescig brzeszezotu jest "jego ‘uzébiona krawedz -

~(rys. /T), przy czym brzeszczoty do ciecia recznego majg uze-

bienie na obu diuzszych krawedziach w celu ekonomiczniej-
szego wykorzystania materiatu i przedtuzenia zywotnosci na-

Jak latwo wywnioskowaé z samego ksztaltu zebbw, skra-
wanie materiatu, a wiec wlasciwa praca: pitki, odbywa sie
tylko przy ruchu wskazanym strzatka, czyli przy ruchu do
przodu. O tym, pozornie drobnym szczegole, nalezy pamietaé

- zaréwno przy zakladaniu nowego. brzeszczotu, jak i podczas

samej pracy. W czasie pracy trzeba wywieraé nacisk tylko pod- -

_ czas posuwu od siebie, przy ruchu powrotnym natomiast czynié

tego nie nalezy, jednak nie wolno wtedy odrywaé narzedzia
od pilowanego materiatu. ;

Zgbki brzeszczotu sa porozchylane na przemian w jedna
i drugg ‘strone lub przy drobnych zabkach — pofalowane,
wskutek czego szpara (rzez) w materiale, powstala przy pracy
‘harzedziem, jest nieco szersza od grubo$ci samego brzeszczotu.

W handlu mozemy ‘spotkaé dwa rodzaje ramek: przysto-.:
sowane do znormalizowanej - dtugosci brzeszczotow (rys. 7)
i z dlugo$cig regulowang (rys. 8). Dla nas wystarczy w zupet-
no$ci ramka o diugosci stalej, poniewaz jest tansza, a diugosé
brzeszczotow jest znormalizowana. ' '

" Rys. 8. Ramka rozsuwana

Ramka zaopatrzona jest w drewniéna‘ raczkg i dwa uchwy-

-ty do umocowania brzeszczotu. Uchwyt przy raczce jest staty.

drugi natomiast stuzy do napinania brzeszezotu za pomocg mo-
tylkowe] nakretki. . Brzeszezot —mozemy zatozy¢ zaréwno
w plaszczyznie ramki, jak i pod katem 90° do tej plaszezyzny.
W drugim wypadku mozemy cigé materiat o diugosci wiek-
szej, niz pozwalataby na to wysokosé ramki (rys 9).

" Podezas pracy brzeszczot musi byé dostatecznie napiety,

- poniewaz w przeciwnym wypadku latwo ulegnie uszkodzeniu,
jednak nie za mocno, bo wtedy moze peknaé. S

~. .
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‘ Rys. 49‘. Cigcie dlug:ich‘przedmiétéw"'
Pracuja.c’ pitka, prawa
reka trzymamy drewniang
- 'rgczke w ten sposéb, by
palec wielki’spoczywal na

chwytywaly 93 od” §podu.
Lewa rekg trzymamy
przedni bok ramki tak, by
keciuk znajdowat sie na za-
. krzywieniu, a reszta pal-

(rys. 10).

..Podczas pracy brzesz-

Rys. 10. Prawi‘dlv(;vs}:v'éboséb trzymania
v  czot nalezy prowadzié do-

pitki e

kl@dmie poziomo, ruch‘e‘m‘ niezbyt szybkim, 4050 suwdéw na

‘minute. Trzeba sie réwniez staraé, by dhigos¢ suwu byla jak

najwieksza, poniewsaz praca jednym fragmentem pitki spowo- -

duje zuzycie rozchylonych zabkéw w tym wlasnie miejscu i od-

powiednie zmniejszenie szeroko$ci rzezu, co bedzie na pewno

~ powodem zacinania sie pilki i moze doprowadzi¢ do zlamania

brzeszczotu. Z tego tez wzgledu, jezeli brzeszezot peknie pod-

czas pracy, nie mozna nowego wprowadzaé w rzez wykonany
brzeszczotem zuzytym: W tym wypadku trzeba obrocié przeci-
" nany- przedmiot o 90 -lub nawet 180° i zaczaé = przecinanie od
nowa. . :
A

14

“wierzchu, a pozostate ob-- -

' ¢6w na krawedzi pionowej

. cigcie na pewno bedzie krzywe.

Rozpoozynajaé_cieéie szerokiej plaszczyzny, postepujemy,
jak pokazano na rys. 11, tzn. od przedniej. krawedzi przedmio-
tu brzeszcezotem nachylonym o maty kat i tylko ruchem po-

Rys. 11.”Przecinanie szerokiej plaszczyzny

wrotnym. W ten sposéb zapobiegamy wylamaniu sie zebéw
i otrzymamy ostrag krawedz przecieocia. Przecinany przedmiot
musimy umocowa¢ w ten spos6b, aby linia ciecia byla jak naj-
blizej szczek imadla, jednak w takiej. odlegloéci, by brzeszczot
nie ocierat sie o twarde szczeki. , :

Aby odcigé¢ kawatek rury, trzeba
nacina¢ jg naokoto (rys. 12), gdyz poste-
pujac w inny sposéb spowodujemy wy-
tamanie sie zebow brzeszczotu o wew-
netrzne krawedzie rury, a samo prze-

Na o0g6l pitkg pracujemy na sucho,
jednak przy przecinaniu stali dobrze
jest brzeszczot posmarowaé oliwg lub
jeszcze lepiej tfojem zmieszanym z pro-
szkiem grafitowym. : .

‘Rys. 12. Przecinanie rurjr

s

a b
‘Rys. 13. Przecinanie przedmiotéw plaskich:
a) .prawidlowe, b) nieprawidlowe \
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Przedmm’cy plaskle nalezy ‘przecinaé pmwadzac pitke po
plaszezyinie: (rys ‘13), poniewaz w inny sposéb nie otrzymamy
“prostego przecigcia.

Z tych samych wzgledéw jednoczesne cigcie kllku przed—
miotéw nalezy wykonag, ]ak pokazano na rys. 14 a.

| . b
a .
Rys. 14. Przecinanie kilku przedmiotéw:
a) prawidiowe, b) ‘nieprawidlow‘e

ROZDZIAE III
SCINANIE I WYCINANIE

Oprécz opisanej w poprzednim rozdziale pitki do odciecia
kawalka materialu lub usuniecia jego nadmiaru bedziemy
uzywali innych, bardzo tanich, ale niemniej pozytecznych na-
rzedzi, jakimi sg Scinaki i wycinaki (rys. 15 i 16).

m | _
R L ' . - Wycinaki
‘ j Scinak plask : F’“

osirze zasitifonine
tylka 2 jedney strony

. s,
(ron Ostrze 5{5;&9 100 grodosc

Rys. 15. Scinak , "7 Rys. 16. Wycinak

Narzedma te sa Wykonane ze SpEC]B.lnE] stali ,,$cinako-
we}*.  Zasadniczg ich czesc:la jest twarda, zahartowana kra-
‘wedz tnaca, ktéra znajduje sie na jednym koticu. Drugi koniec,
uformowany kulisto, stuzy do uderzania wen mlotkiem. Scian- .

ki majq krawedzie tngce tej Samej szerokosci, co i samo na-

rzedzie, a w niektérych wypadkach . nawet wezsze.” Wycinak
natomiast musi posiadaé krawedz tnaca szerszg, aby przy wy-

. .cinaniu rowkéw unikng¢. tarcia narzedzia o brzegi, bo to’ mo-
globy spowodowac ich pokaleczeme Kat zaostrzema krawedz* i

2 — Samodzie’ln‘a’ n'apraw;a\ motocykla L . ' : ; o / 17




tnacej moze byé rozny w zaleznoéci od obrabianego materiatu
(rys. 17). : )

Jezeli' chcemy usuna¢é warstwe materialu z obrabiane}
' cze$ei, a szeroko$é obrabianego przedmiotu nie jest zbyt wiel-

Do Zeliwa Do stali Do miedzi

Rys. 17. Katy zaostrzenia écinak_éw'i wycinakéw

‘ka, tj. nie przekracza szerokosci posiadanego $cinaka ' (trzeba.

mie¢ réznej wielkoSci narzedzia), mocujemy ten. przedmiot
: : ' w szezekach imadta, tak by ponad
szczeki wystawala warstwa nieco

wieksza od przeznaczonej do usu-

niecia. Nastepnie ostrze $cinaka

- przystawiamy tak, aby miedzy je-

go dolng powierzchnia a materia-

R - lem zachowaé kat okolo 8°. Jest to

L _ tak zwany kat przylozenia narze-

Rys. 18. Wiakciwy kat praylo-  g.i5 Jezeli bedzie on zbyt maly,
' . widr bedzie sie stawal coraz cien-

szy, az narzedzie ,,ucieknie® z materiatu. Przy kacie przylozenia
zbyt duzym — $cinak bedzie wchodzil coraz glebiej w materiat..

Trzeba pamietaé, ze podczas pracy Scinakiem wzrok ma-
my skierowany na ostrze narzedzia, a nigdy na jego gtowke,
w ktéra uderzamy milotkiem (rys. 19). Pewna wprawa zapewni

18

8%

eatkowita celnosé uderzenﬁa, chociaz
pracy mogg by¢ bolesne.

‘pierwsze: kroki przy

Rys. 19. Podczas pracy Scinakiem nalées ¢
‘ . at
na krawedZ tngeg narzedzia v patrzet

Jezeli chcemy odcigé waski pasek z kawaik'
cujemy blache w imadle (rys. 20), 2 owach

N

r . ’ mo“
a Scinak trzymamy skoénie.

. Rys. 20. Odcinahie waskiego paska blachy

Prz’y 'przecinahiu blach o Wile;kszy.cﬁl2 wymiarach tfzeba
postara¢ sie o kawalek zelaza ksztattowego, np. dwuteowni-

_ka, ktéry bedzie stuzy! za podstawe (rys 21).
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Pamietaé jednak ralezy, ze w

razie uzycia hartowanej podstawy -

pod przecinany przedmiot podkla-

da sie kawatek blachy, aby narze-

- dzie sie nie: tepito. o
' Do wycinania rowkéw lub in-
nych wglebien w materiale uzy-
wamy wycinakoéw, ktérych trzelba

. mie¢ kilka o roéznej szerokosci
ostrza. Rowniez przy zdejmowaniu

- warstwy materiatu z Wiekszych

- plaszezyzn postugujemy s;iq'Wym-
nakiem w ten spos6b, Ze najpierw

_ wykonujemy szereg rowkoéw, a na-
stepnie pozo'staie wystepy usuwamy,é'cinak.iem (rys: 22). Spo-
s6b ten zapewni nam kontrole grubo$ci zdejmowanej warstwy.

Rys. 21. Przecinanie blachy
na dwuteoWniku

fv’/épmwiz?/’owg Prawidlowy L

! Ryé. 23. ‘Sposdéb trzymania miotka

20 . “ . ‘ . ) . ’

Jezeli w, kawatku materiatu musimy wykonaé przelotowy
‘otwér o zlozonym ksztalcie, wiercimy szereg otworéw, a na-

- stepnie za pomocs wycinaka usuwamy material znajdujgcy sie’

miedzy . otworami.

Podczas pracy $cinakiem i wycinakiem . postugujemy sie
miotkiem. Mlotek $§lusarski wazy przecietnie 500—600 g i mu-
si by¢ solidnie osadzony na drewnianym trzonku (akacja, gra-
bina, buk). Wskazane jest, aby w naszym warsztacie znalazlo
sig kilka mlotkéw o ciezarze od 200 g do 3 kg, a na pewno od-
dadza niejednokrotnie wielkie ustugi. Postugujac sie miot-
kiem, trzymamy za koniec trzonka, a nie przy samym mlotku,
gdyz tylke w ten sposéb uzyskamy odpowiednig site i pewnosé
uderzenia. o

e




ROZDZIAL IV

PILOWANIE PILNIKIEM

Po odcieciu pilks, a Jeszcze bardmej po obrébce $cinakiem
otrzymana powierzchnia jest bardzo mieréwna i- posiada nad-
datki materiatu, kiére trzeba usungé, aby otrzyma¢ przedmiot
o zadanym ksztalcie i odpowiednich wymiarach. W tym celu
bedziemy sie postugiwali pilnikiem, a Wlascmvle ’ kompletem
pilnikéw.

Pilniki, w zaleznosci od 1ch przeznaczema posiadajg 167

norodne ksztalty, wymiary i rodzaje nac1Q01a Dla orientacji -

na rys. 24 podane sg ksztalty na]czqscﬂej uzywanych pllmkow
oraz ich nazwy

Pinik pdlokragly
» ,okragly\

'o'ow.;.;.'l : )
Xt .P— D »  kwadratowy

»  plaski

‘

»  Irgkatny.

n§ ~ v »  nozowy
o ‘ » Okragly
0 » plaske . gl
>

»  trojkatny

~Rys. 24. Ksztally i nazwy pilnikéw ‘

- pilnika do przodu.

! W ponlzszeg tabeli zestawione sg nazwy pilnikéw, ich na-

- ciecia i charakterystyka

, . . . .| Grubosé
N | ot i | Rl |1t neied oty
na 1 ruch
1 > 7dzierak » ’ b. grube 4 —8 i (-),'08— 0,’15
2v Potzdzierak grube - 8—12 0,08 —0,15
3 Réwniak " $rednie 12—26 | 005— 01
4 | Gladzik pélgladki drobne 0—50 | 0,02—.008
5 | Gladzik gladkie 50 — ?8 0,02 — 0,08
6 Jedwabnik jedwabiste] powyzej 78] 0,02 — 0,05

Na01ec1em pilnika nazywamy ilosé zabkow przypada]a;cq
na lcm blezacy Wymiar handlowy okresla sie dtugoscia czes-
i pracujace] ‘bez zaostrzonego zakonczenia stuzgcego do umo-
cowania w rekojeSci. Przed
oprawieniem pilnika nalezy re-
kojes¢ zaopatrzong w metalowa
skuwke nawiercié wzdluz jej
osi, a przy wigkszych pilnikach
nawierci¢ w niej jeszcze cztery . ‘v,,,w,go
dodatkowe otwory w celu za- m:‘.:f::‘:‘ XX
bezpieczenia od pekniecia. Spo-
s6b opraw1en1a pilnika w reko-
jeSci przedstawiony jest na
rys. 25.

Osadzene nieprawidlowe
Trzonek Skrzywiony wzgle-
dem pilnika

Nacigcia na pilniku, podob-
nie jak zgbki na brzeszczocie
pitki, sg uksztaltowane tak, ze
wlasciwa praca pilnika, to jest
usuwanie zbednego materiatu,
odbywa si¢ tylko przy ruchu

Osadzente nieprawidlowe
Pilnik 2a duzo wystaje z trzonka

Rys. 25. Spos6b oprawienia
pilnika

Przedmiot, ktéry chcemy opilowaé, musi byc prawzdlowo
umocowany w imadle (rys. 26). Umocowanie powm'no by¢ do-
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a b
Rys. 26. Umocowanie przedmiotu w imadle:
a) prawidlowe, b) nieprawidlowe

statecznie silne, nie mozna jednak dokrecaé Sruby uderzajae
miotkiem w jej poprzeczny drazek. Przedmiot nalezy umoco-

o : ’ wacé symetrycznie w szezekach
<70 imadla, poniewaz uchwycenie
niesymetryczne powoduje szyb-

nia. Ponadto obrabiany przed-
miot powinien byé¢ umocowany
krétko, tzn. nie moze zbytnio
wystawa¢ ponad = szezeki w
miejscu pitowania, gdyz powo-
duje to drgania i zgrzyty.

Wazng rzeczg przy pitowa-
niu jest odpowiednia postawa
pracujacego, ktéra musi byé
swobodna, bo. tylko wtedy unik-
niemy zbytecznego zmeczenia.

Pilnik nalezy wodzié rekami,

Tylko niewielkie ruchy -ciata
dopomagaja w pracy i to przy
uzyciu duzych pilnikow.

Trzeba zwrécié baczng uwa-
ge, aby pilnik byt prowadzony

Rys." 27. Postawa
. pilowania

podczas -

24

kie zuzycie czeSci imadla i nie -
gwarantuje pewnego umocowa-

a nie calym ciatem (rys. 27).

CZu. .

e .
iupelnie poziomo, ponieWaZ tylko Wteay uzyskamy dokiadng
powierzchnie obrabianeégo przedriioty. Prawg reka trzymamy
rgkojes¢ pilnika w taki spesob, by duzy palec lezal wzdtuz osi:

- a pozostate-obejmowaty go od spodu. Dion lewej reki opiera-

my na koncu pilnika lekko

podtrzymujac go nieco zgietymi .
palcami (rys. 28). , L :

'
1
1
’ |
t
[

Rys. 28. Spos6b trzymania pilnika

Podczas pracy nie nalezy nachylaé si¢ nad imadlem, co
jest potrzebne przewaznie przy wadliwym ustawieniu imadta
(sprawdzi¢ wysoko$é szczek). Nacisk obu rgk powinien byé
Jednakowy i wywierany tylko podczas posuwania pilnika do:
przodu, tempo pracy okolo 45—50. ruchéw na minute.

Trzeba oczywiscie byé brzygotowanym na to, ze pierwsze
prace wykonane pilnikiem nie beds zbyt dokladne, nie nale-
zy sie¢ jednak tym zrazaé, bo umiejetno$é i wprawa przyjda
zawsze po pewnym éwiczeniu. ,

A oto najwazniejsze przepisy podczas pitowania:

- 1. Wielko$¢ pilnika dostosowaé do wielkogci obrabianej
powierzchni. . ’

2. Nowymi pilnikami pilowaé najpierw mosigdz, “braz

1 aluminium, a dopiero pézniej zelazo i stal.

3. Przedmioty zardzewiale oczyscié
pilnikami, aby nie tepié nowych. . ,
4. Poczatkowo uzywaé jednej strony pilnika; drugg za-

najpierw starymi

chowaé nieuzywang do celéw specjalnych. ‘

5. Nie pilowaé przedmiotéw hartowanych (co prze.dei
wszystkim odnosi sie do szczek imadta). T

6. Przed pilowaniem przedmiot oczy$ci¢ z brudu i ttusz-
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7. Pﬂowac najpierw wszystkie plaszczyzny z grubsza
a potem wygladzag.

~ Zdzieraka - uzywac gdy warstwa do spllowama wY-
nosi ponad 0,5 mm. '

9. Gladzika uzywag, gdy warstwa do spllowama Wynosx
mniej niz 0,5 mm, jednak nie nadaje sie on do wykonczanw
pracy, jak réwniez i do pilowania metali migkkich.

10. Jedwabnika uzywamy tylko do wykohczania goto-
: wych juz prawie ezeSci, a nigdy do powierzchni zardzewialyeh
i surowych.

.11, W celu otrzymania speCJalme gladkich p0w1erzchm
mozna gladzik i jedwabnik nacieraé kreda.
12" Metale miekkie pilowaé pilnikiem o grubym, poje-
dynczym ( nie skrzyzowanym) nacieciu.
13. Do pilowania metali lekkich (aluminium) najlepie]
- uzywa¢ pilnikéw specjalnych — frezowanych.

14. Pilnikiem poIokraegm pitowaé tylko pow1erzchme'
wkleste zaokraglone — a nie plaszczyzny. ~

15. Pilnikiem {tréjkatnym pﬂowac tylko Waskle plasz-
ezyzny i ostre kanty. ,
16. Gdy pilnik zadziera obrabiang powierzchnie, oczyé-
- eié go z przylegajacych opilek i natrze¢ kreds. ,
17. Pilnik klas¢ tylko po prawej stronie imadta.
18. Pod zadnym pozorem nie mozna klasé pilnikéw jed-
nego na druglm nalezy
tylko te mieé¢ pod reka,
ktére sg potrzebne do da-
nej pracy. ’

19. Po Zakonczeniu
pracy wszystkie pilniks
starannie oczyscié.

Na zakonhczenie tego
rozdziatu podamy -jeszcze -
kilka praktycznych wska-’

- zéwek: ,
1. Pilowaé tylko w
kierunku podiuznym pil-
nika (rys. 29), z lekkim
przesunieciem w prawe.

‘Rys 30. Pilowanie diugich przedmiotéw

2

2. Dlugie purzedmmty pito-

wac - skoénie,
{rys. 30).

- 3. Zmienia¢ od czasu do

- czasu kierunek: pilowania, gdyx

pilowanie w jednym kierunku

~ utrudnia kontrole obrabianej
powierzchni.

a  nie wzdluz

4. Przy pitowaniu duzych
“plaszezyzn, je§li to mozliwe,
dzieli¢ je na mniejsze — lezgce"
w stosunku do siebie pod katem
(rys. 31).

\
l!!(‘

Rys. 31. Pilowanie duZych .
_ plaszezyzn

E

Rys. 33." Wykanczanie zaokrgglen -

: 5. Przy obrébece zgrubnej
' przek a nie podiuznie (rys. 32).

zaokraglenia pilowaé w pe-

©oog




6. Przy pilowaniu. wykonczajacym zaokraglenia. podczas
ruchu do przodu koniec pilnika podnosié do gory — nigdy za$
. opuszczaé (rys.-33). o ‘ '

K

ROZDZIAEL V

SKROBANIE

W celu doktadnego dopasowania dwu wspotpracujacych -
-ze sobg czesci bedziemy uzywali specjalnych narzedzi zwanych
skrobakami. W zalezno$ci od przeznaczenia skrobaki moga mieé
rézne ksztatty. Do naszych celéw w zupetno$ci wystarcza dwa
skrobaki wykonane ze starych, zuzytych pilnikéw. Z pilnika
_plaskiego, $redniej wielkosei, np. diugosci okoto 20 cm, bedzie-
my mogli wykona¢ skrobak ptaski (rys. 36). W tym celu za po-

Rys. 34. Pilowanie watkow

1. Przy pilowaniu walkéw przedmiot oprzeé w pryzmie
i obraca¢ w kierunku odwrotnym do kierunku pilowania
(rys: 34). ) :
8. Aby zapilowaé czop na koncu walka, spitowujemy ko-
niec najpierw na kwadrat, a p6ézniej zaokraglamy rogi przeciw- ‘ ; - L o ,
legle, co ulatwia uzyskanie potrzebnych wymiaréw (rys. 35). : mocy tarczy szlifierskiej zdejmujemy naciecia na dlugosci oke-

 Rys. 36. Skrobak ptaski

/

fo 30 mm oraz szlifujémy czoto nadajgc mu lekkie zaokragle-
nie. Nastepnie kladziemy na stole plaski kamies do ostrzenia
i ujmujgc skrobak w obie rece, jak to pokazano na rys:. 37,
“ostrzymy obie krawedzie, ktérymi bedziemy skrobaé dopaso-
, wywane powierzchnie. W celu otrzymania dobrej, . ostrej —
L v a nie porysowanej i poszarpanej krawedzi mozna kamieh szli-

; fierski zwilzy¢ oliwg. W ten sposéb przygotujemy sobie skrobak"
. ptaski do wygladzania’ powierzchni plaskich. ) B

Rys. 35. Pilowanie czopow ‘
, Inny rodzaj skrobaka, ktérym . bedziemy skrobali po-

- wierzchnie wkleste cylindryczne, np. lozyska $lizgowe itp.,
;Wykonamy z zuzytego pilnika trojkatnego (rys. 38). W tym

. celu nalezy za pomocy tarczy szlifierskiej usungé z pilnika
naciecia zabkéw na catej dlugosci, a nastepnie kawalkiem ka- o -

-
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strzyé- otrzymane krawedzie. ;
L : Mozna réwniez nabyé¢ goto-
wy skrobak ksztattu lyzkowego
(rys. 39).

.drewnianych rgczkach. Godne
polecenia  jest umieszczanie

konanych z miekkiej skéry, za-
pobiegajacych szybkiemu tepie- ,
niu sie skrobakéw. o
Gléwnymi zasadami pracy
podczas skrobania sg doklad-
nos$¢ i cierpliwo$é pracujacego.
- Pospiech nie. da tutaj nigdy
dobrych rezultatéw, narazi je-
dynie na strate czasu i czesto
‘moze spowodowaé zniszczenie
 obrabianego przedmiotu.
Omoéwimy teraz sposéb postugiwania sie skrobakami, bo
chociaz praca ta nie jest zbyt trudna, wymaga jednak zZnajo-
mosei rzeczy i umiejetnego podejscia. : :

Rys. 37. Ostrzenie skrobaka
otaskiego

Jak juz wspom-

. nieli$my, skrobak
" plaski .stuzy do.do-
ktadnego obrabiania
plaskich powierzchni.
W motocyklu % pla-
skimi powierzchnia-
mi  spotykamy -sie
_przy karterze silnika,
przykreconych osto-
nach itd. Jezeli nie

: " bedziemy mieli plyty
-traserskiej, tj. plytyo dokladnie gladkiejpowierzchni, czynno§é
skrobania ograniczy sie tylko do usuwania skaleczen i wykony-
‘wania posledniejszych prac. Z tego tez wzgledu trzeba sie o ta-
- k3 plyte postaraé, rozszerzy ona bowiem zakres naszych prac,
a ponadto postuzy do pomiaréw i rysowania potrzebnych
ksztaltow na wykonywanych przedmiotach. Sporzadzenie ply-

Rys. 39. Skrobak lyzkowy

-ty we wlasnym zakresie jest niezbyt trudne i-w zupelnosei -

mienia szlifierskiego, o bardzo drobnym ziarnie, dobrze nao-

Skrobaki obsadza sie w

skrobak6w w pochewkach wy-

mozliwe do zrealizowania przez poczatkujacego mechanika-

amatora. Jezeli podejmiemy sie tej pracy, trzeba najpierw
pastaraé¢ sie o odlew plyty o wymiarach co najmniej 300X400
mm. Plyta musi mieé odpowiednie uzebrowanie, ktore zabez-
pieczy ja przed niepozadanymi odksztalceniami. Swiezo odla-
ng plyte pozostawimy przez kilka miesiecy na dworze, pod-
dajac ja w ten sposéb zmiennym wahaniom temperatury w ce-
lu tzw. sezonowania, poniewaz $wiezy odlew ma tendencje do
pewnych. odksztalceni, ktére moga zepsué najdoktadniej obro-
biong plaszezyzne plyty traserskiej. Zaznaczamy, ze w braku

- odpowiedniej plyty uzebrowanej, mozemy ja zastapié inna,

byleby byla wykonana z zeliwa, nie posiadata szpar i poréw
oraz w stosunku do swej powierzchni byta dostatecznie gruba. .

Surowa plyte, o ile nie jest przeheblowana na obrabiarce, .
obrabiamy $cinakiem usuwajac zanieczyszczong warstwe ma- .
teriatu, a nastepnie wygladzamy ja plaskim pilnikiem. Pod-
czas pilowania nalezy pamieta¢ o zmianach kierunku pitowa-
nia, przez co zapobiegamy tworzeniu sie. niepozadanych nie-
réwnosci. _ S '

Po takim przygotowaniu przystepujemy do wlasciwej -
pracy — skrobania — do czego jednak konieczna jest piyta
wzorcowa. Na pewno wsréd naszych znajomych znajdzie sie
kto$, kto taka ptyte posiada i chetnie nam pozyczy.

Wzorcows plyte smarujemy lekko w kilku miejscach far-
by drukarsks lub tuszem, ktéry mozemy latwo sporzadzié sa-
mi przez dokladne zmieszanie ultramaryny (farbki uzywanej
do prania) z niewielky iloscig oliwy na dosé¢ gesty papke. Tusz
ten dobrze sie przechowuje w metalowych tubkach takich,
w jakich umieszcza sie paste do zeb6éw. Tusz rozcieramy ' ka-
watkiem szmaty po catej powierzchni ptyty. Warstwa roztar-

“tego tuszu musi byé bardzo cienka, od tego bowiem zalezg do-

bre wyniki pracy. Posmarowang plyte kladziemy na powierz-, -
chni obrabianej ptyty i kilkakrotnie poruszamy jg w kilku

- kierunkach. Po zdjeciu plyty wzorcowej zauwazymy, ze tusz

na powierzchni ptyty obrabiane; pozostawil w kilku miejscach .
(najmniej w trzech) ciemne plamy. Sg to miejsca najbardziej :
wypukle na calej powierzchni, ktére trzeba usungé i to wlas- -
mie przez skrobanie:

W tym celu prawa rekg ujmujemy skrobak plaski tak, by -

thery‘ palce obejmowaly trzonek od spodu, a kciuk byl wy-

prostowany wzdluz osi. Lewa reka naciskamy skrobak nieda-
leko od kofica. Podczas pracy trzeba praktycznie dobraé¢ taki
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kat ﬁoc_hyleniﬁé .néfZQdZia do powierzchni piyty, aby pf'zy?rgchuv'
~do przodu ostra krawedZ skrobaka zbierala. zeliwo z powierz-
.chni ptyty. w postaci drobnego prgszku'(ry‘s. 40),

Przy ruchu powro-
tnym narzedzie odry-

wamy i w ten sposob .

skrobiemy raz kolo ra-
¢ zU,.. dopbéki  nie ' usu-
niemy  zaciemnionych

plam. Po. dokladnym.
wytarciu ~ powierzchni .
skrobanej .. ktadziemy

znéw mna niej plyte

‘WZOrcows, poruszamy -

kilkakrotnie w r6znych

Rys. 40. Skrobanie powierzchni praskiej . kierunkach i skrobiemy -

, . miejsca  zatuszowane.
'Tusz na plycie wzorcowej trzeba stale odswieza¢. Postepujac
. w ten. sposéb wiele razy zauwazymy, ze ilos¢ c1empych 'plal_m

bedzie stale sie zwiekszaé¢ przy jednoczesnym zmniejszaniu sie

ich powierzchni. Jezeli dojdziemy od tego, ze otrzymamy cztery -

‘punkty ciemne na 1 cm® prace mozemy uwaza¢ za ukohczona.
Pozadane jest, zwlaszcza w koncowej fazie, po kazdym skrg-
“baniu.zmieniaé kierunek pracy skrobaka, co -w polgczeniu
-z krétkimi ruchami narzedzia (okolo 4—5 cm) spovvoduj.e‘pov,/--
“stanie na obrabiane] powierzchni bardzo ladnego deseniu, kté-
ry w gwarze warsztatowej nosi nazwe ,,kwiatkg‘f. W ten spo-
s0b wykonali§my plyte traserskg sami, trzeba jeszcze dgrob_m
do niej dwie raczki utatwiajace latwviejgze po‘s.luglwarhug sie
‘nig. Bedziemy jej uzywall przy pasowaniu ‘powuerzghm polo6-
-wek karteru w miejscu styku, pokryw itd. postepujac w po-
dobny spos6b jak przy skrobaniu samej plyty. Godne polef:e—
‘nia jest réwniez wykonanie dla ptyty ostony z dykty, ktéra
-uchroni jg od uszkodzen*. . . Co
: W podobny ‘sposéb pracujemy skrobakuem_ trojkatnym lub
. lyzkowym. Dla przykiladu opiszemy pasowanie dwudzielnego
" tba korbowodu, jaki czesto mozna - spotkaé w motocyklach
starszych typow lub tez w silnikach vvielocyhndrowych.

i j j iej, ktéra nie po-
dzeniem plyty lustrzanej w _dobrym_ gatunku, t].' t_aklej, < e D
.siada pofalowanej powierzchni i daje dobre odblc_le. Musnny byé Je_d—
‘-niak z géry przygotowani, ze rysy powstate na szkle podczas pracy unie-
mozliwiaja uzywanie go jako lustra. - :

W ‘braku odpowiedriiej blyfy tréserskiej mozemy uzy¢ z powo-

- Prace rozpoczynamy od pomiaréw czopa walu korbowego.
Po stwierdzeniu, Ze nie jest on wyrobiony. (czyli, ze ‘jest okra-
gly), ‘mozemy przystapi¢ do dopasowania tulei skladajgcej sie
z dwoéch potdéwek. Najpierw musimy sprawdzié, czy miedzy
korbowodem a jego odejmowang czescig znajduja sie cienkie
blaszki specjalnie przewidziane po to, aby przez usuniecie jed-
nej lub kilku blaszek poléwki tulei mogly sie do siebie zbli-
zy¢ i w ten sposéb skasowaé powstaty luz. Jezeli -podkiadek
takich nie bedzie, trzeba usunaé¢ pilnikiem nieco metalu z kor-
bowodu. w miejscu styku. Podezas tej pracy nalezy zwroécié

 szczegblng uwage na to, aby zachowac prostopadiosé pitowa-

nia powierzchni do osi podiuinej korbowodu, gdyz w prze-
ciwnym razie gléwka po zlozeniu moze byé krzywa. Prosto-

- padlo$é sprawdzamy za.pomocg matego katownika (patrz roz-

‘dzial XMI).

Grubos¢ warstwy zdjetego materialu trzeba tak dobraé,
.aby skasowa¢ luz miedzy czopem a tuleja, jednak bez przesa-
dy. Poniewaz jedynym sprawdzianem jest tutaj przymierza-
nie, nalezy gléwke kilkakrotnie skladaé i sprawdzaé wielkodé
luzu. Po wykonaniu tej pracy mozemy przystapié do wlasci-
wego pasowania lozyska do czopa, postugujac sie skrobakiem.

W tym celu pokrywamy czop na calej powierzchni cienka
warstwa tuszu, zakladamy gtowke, dokrecamy lekko nakretki
i kilka razy obracamy. czop w tulei. Po zdjeciu gltéwki zoba-
czymy, ze na wewnetrznej powierzchni tulei osadzil sie w kil-
ku miejscach tusz tworzac ciemne plamy na jasnym tle po-
zostalej powierzchni. Kolistymi ruchami zeskrobujemy pozo-
state plamy za pomocg skrobaka tréjkatnego. lub tyzkowego,
podobnie. jak to robilismy podczas skrobania plaszezyzny. Na-
stepnie czyScimy tuleje miekks szmata, smarujemy czop tu-
szem i powtarzamy opisane powyzej czynnosci, dopéki sieé
ciemnych punktéw na tulei nie zageéci sie do 4—6 na cm?,
wowiczas bedziemy mogli uwazaé prace za skonczong. ,

Oproécz  dokladnego  dopasowania czopa do tulei trzeba
zwréci¢ uwage na to, aby wspélpraca tych czeici odbywala sie
bez zarzutu, tzn. bez luzéw, ale nie za ciezko.

Jest to praca bardzo zmudna, ale wykonana dokladnie .
usunie stukanie korbowodu na czopie watu korbowego, co wy-
razi sie¢ cichszg pracg silnika. .o : .

- Jezeli stwierdzimy, Ze czop walu korbowego jest zbyt zu-

- zyty, tzn. $rednice jego mierzone w réznych kierunkach nie

sg Scisle jednakowe, trzeba daé go do przeszlifowania, ponie- -
waz tej pracy nie bedziemy mogli wykonaé we wlasnym za-
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kresie. Uwaza¢ jednak. tutaj nalezy, aby zeszlifowana warstwa
byta mezbyt duza, gdyz waly korbowe majq powierzchnie na-.
weglang i hartowanq na okoto 0,5 mm w glab materialu i cal-
kowtite zeszlifowanie zahartowaneJ warstwy - rownaloby SIQ
zniszczeniu czopa watu korbowego.

Po prveszhfowamu zowahzowanego czopa walu bedmemy
musieli z reguly zaméwi¢ w zakladzie tokarskim nowa tuleje
brazows. Gdyby jednak taka tuleja zostala Wytoczona jake
calos¢ o odpowiednich wymiarach, a dopiero pézniej przecieta,
otrzymalibysmy z bokéw dwie podiuzne szczeliny gruboéci
szpary, jakg pozostawia brzeszczot pitki. Aby tego umiknaé,
postepujemy w spos6éb mnastepujacy:

Po wytoczeniu tulei z grubsza tzn. z zapasem materlaht
(okoko 2 mm na Srednicy zewnetrznej), przecinamy ja wzdluz
i za pomocg pilnika dokladnie dopasowujemy do siebie obie
polowy, po czym opilowane = powierzchnie pob1e1amy cyng
(patrz rozdzial VIII). Nastepme skladamy potéwkdi i Sciskamy.
je klamrg lub mocno owijamy raz kolo razu miekkim drutem

zelaznym. = Jezeli podgrzejemy (np. na blasze kuchennej) tak

. przygotowang tuleje, cyna stopi sie i spoi po ostygnieciu obie
- potéwki. Teraz mozna tuleje wykonczy¢ na tokarce, rozlutowaé
. -1 dopasowa¢ do czopa za pomocy skrobaka Jak to zostalo opisa-

ne powyzej. :
’ Aby podczas pracy dzielony feb ko»rbowodm nie roz-
luZnit sie, co moze spowodowaé powazne uszkodzenie silni-
ka (rozbicie karteru), trzeba pamietaé o dobrym zabezpiecze-
niu nakretek, za pomocy ktorych dociska 31e ode;mowana po-
towe 1ba.

”\]aJpewmerze zabezpleczeme otrzymamy przez- zastoso-
wanie tzw. nakretek koronkowych, tj. takich, ktére na jednej
powierzchni czolowe] posiadajg naciete 3 waskie kanaliki.-
W tym wypadku przewlekamy kawatek miekkiego drutu przez
otwor we wkrecie szpilkowym i przez jeden z trzech kanalikéw
w nakretce, po czym skrecamy g0 za pomocy ‘ptaskich szczyp-
céw, co. uniemozliwi odkrecenie sie nakretki.

Jezeli w dopasowanej tulei brazowej przewidziany jest .
otwér doprowadzajacy olej, powinien on byé zakonczony jed-.
nym podtuznym lub dwoma skrzyzowanymi ( w miejscu. do-
- plywu oleju) kanalikami ohwmcyml Pamietac ]ednak nalezy,
aby krawedzie tych kanalikéw nie pozostaly ostre i trzeba je
lekko- zaokragli¢ skrobakiem lyzkowym lub tréjkatnym, po-
,nlewaz ‘ostre kanty uniemozliwig. rozprowadzanie oleJu po
" catej powierzchni: tu1e1 .

"

VA
i

-do bardzo grubych, w od-

"ROZDZIAE VI

VVIERCENIE I ROZWIERCANIE

Czesto spotykamy sie z- komecznosma wykonania w me-
talu okraglych otworéw o wymaganej Srednicy. Do tego celu -
potrzebna jest wiertarka reczna lub piersiowa (z oparciem
¢ piersi) i odpowiedni komplet narzedzi, tzw. wiertel. Wiertto
wskutek dwu jednoczesnych ruchow: obrotowego dokola swej
osi 1 posuwistego wzdiuz tej samej osi — skrawa materiat
ostrymi krawedziami. Najwygodniejsze. 1 najlepsze w uzyciu
sg wiertla spiralne (rys. 41).

Maja one nastepujace zaléty:

— ostrzenie narzedzia nie wplywa na jego $Srednice,

'— wibry z wierconego materialu sg bardzo Iatwo usuwa-
ne dzieki spiralnym kanatom, .

— wiercony otwér p051ada s‘cosunkovvo Gladka powierzch-

nie,

— praca nimi Jest bardzo WydaJna

Wiertla takie mozna
naby¢ od bardzo cienkich

stepach co jeden milimetr
Tub nawet mniejszych.
Najlepiej jest uzywaé
wiertel ze stali szybko-

Obsada walcowa

Ryé 41. Wiertto spiralne

"~ tngcej, ktore, chociaz drozsze od wiertet ze stali’ narzedzmweJ

sg jednak ekonomlcznle;;sze weuzyciu i bardziei wytrzymale

. na ciezkie nieraz warunki pracy.

i

Wiekszoé¢ wiertel spiralnych pracuje przy ruchu zgod—
nym z kierunkiem obrotu wskazéwek zegara. Sg to wiertla
prawe. Wiertla lewe sa uzywane bardzo rzadko i tylko do

“specj alnych celéw. .
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Wiertto spiralne pésiada na swej czesci roboczej dwa sgi—
ralne kanaliki. -Dalsza cylindryczna lub. stozkowa czesé stuzy
do umocowania go w uchwycie wiertarki. ' .

B Pracujacy koniec wiertla ulega stepieniu i trzeba go
ostrzy¢, aby wiertlo bylo zdatne do uzytku. Podczas ostrzenia-
nalezy pamieta¢ o nastepujacych zasadach.

Rys. 42. Ostrzenie wiertta ' S

.

1. Ostrzyé na szybko obracajacej sie tarczy szlifierskiej.

Wiertlo trzymaé¢ w palcach obu rak i wykonujac lekki ruch
obrotowy, zgodny z kierunkiem obrotu Wskazéw_ek, zegara, .
drugi jego koniec pochyli¢ jednocze$nie ku dotowi (rys.. 42).
W ten sposéb otrzyma sie pewien zaskok'czolovvyc}{ ‘powierz-
‘chni -tworzacych z powierzchnig wzdluznych kanaléw spiral-
nych tnaca krawedZ wiertla. _ e

2.. Obie tnace krawedzie wiertta powinny tworzy¢ z sobg
kat okoto 120°. Wprawdzie wielko$é tego kata zalezy zasa.d'—‘
niczo od rodzaju wierconego materiatu (dla miekkich bardZ}e]
ostry, dla twardszych wiecej rozwarty), ale dla naszych celow
warsztatowych pozostaniemy przy kacie 120° dla wszystkich
materiatow. ‘ s

3. Wiertlo trzeba naostrzyé symetrycznie. Obie tnace kra-. .

wedzie powinny posiadaé jednakows diugosé i jedrnakowe na-

metrycznie rozbija. otwér (powieksza érednic‘e).

/

- chylenie w stosunku do osi wiertla. Wiertlo naostrzone’" niesy:
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4. Jezeli wiertlo jest zuzyte, tzn.
cg ze spiralnymi kanalikami krétks, rdzen jego bedzie znacz-
nie grubszy, wskutek czego $rodkowa czgS¢ wiertla nie bedzie
skrawata materialu, lecz tylko go gniotla. Takim wierttem pra-
cuje sie bardzo ciezko. W celu zaradzenia ztemu zaostrzong kra-
wedzig tarczy szlifierskiej wykonujemy dwa kanaliki przedtu-
zajace ku $rodkowi tngce krawedzie wiertla. Zaostrzone w ten
-sposéb wiertlo bedzie pracowato prawidiowo. N

W braku wiertta spiralnego 0. odpowiedniej $rednicy moz-
na wykona¢ samemu wiertlo dwupiorkowe, czyli tzw. kowals-

“kie. W tym celu trzeba postara¢ sie o kawalek preta ze stali
nadajacej sie do hartowania, np. srebrzanki, o §rednicy o polo-
we lub s mniejszej od Srednicy potrzebnego otworu. Koniec
watka splaszczamy na goraco miotkiem na kowadle lub ciezkiej
plyciei po zahartowaniu zaostrzamy na szlifierce, jak na rys. 43.

Wykonane w ten spos6éb - wiertlo
nie bedzie posiadalo zalet wiertla
spiralnego, bo. $rednica jego bedzie
-sie zmniejszala w miare ostrzenia,
nie bedzie samo usuwalo wioréw,
bedzie - pozostawiaé nieréwng po-.
wierzchnie otworu przy niezbyt wiel-
kiej wydajnosci pracy. Niemmniej jed-
nak pracowaé¢ nim mozna z powodze-
niem:. S ,

Wiertla umocowuje sie w uch-
wycie wiertarki. Do maszych celéw
W zupelno$ci wystarczy wiertarka
reczna — lub lepiej piersiowa, jest
bowiem masywniejsza. Przy kupo-
waniu jej trzeba zwrécié uwage na
solidno$¢ wykonania, a zwlaszeza na
uchwyt do wiertel, ktéry raczej po- _,
winien byé¢ trzyszezekowy, dokreca- f ’ ‘

posiada czesé pracujé—

Gz tnaca

ny kluezem lub moletowana (nacina-
ng na krzyz) oprawka uchwytu.
Umocowanie wiertta musi byé¢ pew-
ne, aby nie obracalo sie w szczekach
podczas pracy. S

Przed rozpoczeciem wiereenia musimy zaznaczyé miejsce,
w ktérym ma by¢ wykonany otwér, za pomecy prostego narze-
dzia — punktaka (rys. 44), o ktérym nalezy powiedzieé kilka
stéw. ‘ a ’ S ’

Rys. 43.
Wiertto dwupiorkowe
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Zahartowany koniec punktaka trzeba zeszlifowaé na sto-
zek o kacie okolo 90°. Drugi koniec powinien koniecznie
by¢ niehartowany, poniewaz uderzenia twardym mlotkiem
moga spowodowat odpryskiwanie drobnych czastek stali, ktére
sa bardzo niebezpieczne dla pracujgcego, posiadajg bowiem
wielkg szybkosé i moga go powaznie skaleczyé. :

. ‘ Przy punktowaniu materia-
tu w miejscu, w ktérym ma byé
$rodek wierconego otworu, trze-
ba pamietaé, ze dla wiertet cien-

ptytsze, dla grubszych musi
by¢ ono glebsze. :
. Przedmiot wiercony trzeba
unieruchomié, np. umocowaé
go w imadle. Przystepujac do
: . wiercenia nalezy lewg reka
Rys. 44. Punktak uchwycié raczke  wiertarki
o {plaskie zakoniczenie wiertarki
piersiowe]j oprze¢ o piersi), a prawg obracaé korbe ruchem spo-
kojnym i ré6wnym, a nigdy nerwowo-szarpigcym. Podczas wier-
cenia nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad: o

1. Wiertlo prowadzi¢ prostopadle do plaszczyzny wierco- -

nego materiatu.

2. Wiertlo nie moze sie chwiaé, poniewaz powoduje to

rozbicie i.zowalizowanie otworu. - ; : -
3.. Przy wierceniu stali posmarowaé¢ wiertlo olejem. Zela-
70, mosigdz, braz i aluminium wiércié na sucho.

4. Jezeli praca idzie opornie lub Wiex't}o piszezy, trzeba-

" je naostrzyé. _
5. 'Przy przejsciu wiertta na druga strone wierconego ma-

‘terialu zmmniejszy¢ nacisk, poniewaz w' przeciwnym' wypadku

wiertlo sie zatnie i moze sie zlamaé. i _

" 6. Przy wykonywaniu otworéw o wiekszych érednicach
najpierw .wiercimy otwoér wiertlem ciefAszym, a nastepnie
wlasciwym. Otwoér wstepny musi byé jednak ~ dosy¢ maty
w stosunku do wladciwego, gdyz przy niewielkiej réznicy éred-
nic obu wiertel wiertto wiasciwe bedzie sie zacinato i kale-
czyto powierzchnie otworu. o . ’

- Otwér wykonany nawet wiertlem spiralnym. nie posiada
takiej gladkoSci i dokladnej. érednicy, jaka jest wymagana ze
wizgledéw™ konstrukeyjnych. Do wykonania dokladnych otwo-
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szych wystarczy napunktowanie -

r(’?w stuza specjalne narzedzia zwane rozwiertakami. Przy ich
uzyciu - postepujemy w ten sposéb, ze najpierw wiercimy
otwér wierttem o $rednicy mnieco mniejszej od Wymaganej,
a nastepnl_le rozwiercamy go za bomoca. rozwiertaka. W tvrh'
Jedn{ak wypadku (odwrotnie niz przy wierceniu dwoma wier-
tha'rm) Téznica $rednic wiertla i rozwiertaka powinna byé jak'“
hajmniejsza. Przy wykenywaniu bardzo dokladnych i gtadkich
otworéw stosuje sie dwa lub nawet trzy kolejne rozwiercania.

- ——

“ 'Rys. 45. Rozwiertak staty

: VRonriertaki bywaja state (rys. 45) lub nastawne (rys. 46).
Stale stuzg do wykonywania © otworu o okreslonej $rednicy,-
nastawne natomiast mozna regulowaé, oczywiscie, w pewnyrri
okreslonym zakresie.

3Mm
I;'. F...,,M;'rrxrllvll

Rys. 46. Rozwiertak 'nastawhy

Sa to narzedzia stosunkowo drogie. Przy motocyklu moze-
my sie qutkaé z konieczno$cig uzycia rozwiertaka, hp. przy
dppasowamu nowej tulei prowadzacej zawér lub przy pasowa-
niu otworu w tloku do stalowego sworznia.

.W razie braku odpowiedniego rozwiertaka, gdy koniecznie
musimy otrzym'aé gladki i dokladny otwor, moZerﬁy sami wy-
konaé¢ IlZ-B.I'.ZQd_Zle zastepujace z powodzeniem rozwiertak fa-
bryczny, jezeli chodzi o wykonanie kilku otworéw w materiale

- takim, jak braz, aluminium lub nawet stal. W tym wypadku

trzeba dobraé odpowiedni kawalek réwnego, a najlepiej —

: oszlifoWanego ‘watka. Najodpowiedniejsza jest tutaj srebrzan-
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ka. Jeden koniec zapilowujemy dokola pod katem 45° tworzac
fazke o wielkosci 1—3 mm, zaleznie od $rednicy. Nastepnie
spitlowujemy go jednostronnie pod niewielkim katem, np.
10—15° pozostawiajac na koncu grubosé réwna okoto polowy
.érednicy walka. Drugi koniec zapilowujemy na kwadrat, aby
wykonany w ten sposéb rozwiertak mozna bylo obraca¢ za po-

moca pokretki. Rozwiertak taki moze juz stuzyé do wygladza-

—= P

Rys. 47. Rozwierta_k Wlaksnej roboty

nia otworéw w brazie lub aluminium. Do stali trzeba go jeszcze
zahartowaé, tzn. pracujacy koniec rozgrza¢ do czerwonoscei i za-
" purzyé w wodzie (ruchem pionowym i szybkim). Po zaharto-
waniu spilowana plaszczyzne szlifujemy w celu otrzymania
ostrych krawedzi i narzedzie jest gotowe do pracy (rys. 47).
Podczas pracy rozwiertak smaruje sie olejem, aby unikna¢ za-
‘dzierania materiatu.

ROZDZIA%L VII

NITOWANIE

Jednym z najstarszych i bardzo dobrych sposobéw polg-
czenia na stale dwu metalowych czesci jest nitowanie. W na-
szych warunkach warsztatowych dobre opanowanie nitowania
niejedhokrotnie odda nieocenione ustugi. ' :

Na wstepie trzeba jednak podkresli¢, Ze miedzy prawidio-
wym nitowaniem a zwyklym nieudolnym zaklepaniem jest
wielka roznica zaréwno pod . wzgledem wytrzymatosci, jak
i estetyki wykonanej pracy. _

Zwykle bedziemy uzywali trzech rodzajéow nitow: -

— zwyklych z gléwkami kulistymi i stozkowo plaskimi

(rys. 48a), , ‘
— z trzpieniem przecietym klinowo (rys. 48b),
— drazonych (rys. 48c). - :

SR

|

o

a ) b ; ‘ o
Rys. 48. Rodzaje nitéw

o Nity zwykle moga byé¢ wykonane z miekkiego zelaza, mie-
dzi lub aluminium. Trzeba sie staraé¢, aby nity byly z tego sa-

-mego materiatu, co i przedmiot nitowany. Nit zasadniczo skla-

da sie z dwoch czeSci: trzpienia i glowki. Aby okreslié, jaki nit
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chgemy nabyé, trzeba podaé Srednice ti'zpien'ia, calkowita, diu-
- gos¢ nitu i ksztalt gléwki.- »

. Prze_d roz_poczec%em nifowania . musimy zdecydowaé, jaki
nit bedzie najodpowiedniejszy do danej pracy, jesli chodzi

o ksztalt gtowki. Jezeli nitowanie musi by¢ przede wszystkim .

mocne i W}fstaja;ca gléwka nitu nie bedzie przeszkadzata, wy-
blgrzemy nity z giéwkami poélokraglymi. Jezeli natomiast be-
d;le nam zalezalo, by nitowanie bylo niewidoczne, uzyjemy: ni-
tow z gléwkami plaskimi. Sposéb uzycia jednych i drugich
Jest w szczegblach nieco odmienny, ale zasada pracy jest jed-
nakowa. . ' ' : k
‘ Zalbzmy, ze chcemy wykonaé bagaznik do naszego moto-
cykla ze stalowych plaskownikéw — grubosci 2—3 mm za po-
mocy nitowanych polaczen. W tym wypadku wypukle gléwki

nie beda przeszkadzaly, kupimy wiec ‘nity zelazne z gtéwkami

pélokraglyr‘ni o takiej diugoSci trzpienia, aby réwnala sie su-

mie g.rubosfci nitowanych plaskownikéw plus okolo pottorej

sx_'ednlcy uzywanego nitu. Jezeli bedziemy nitowali plaskowni-

].&1 o grubosci 3 mm i uzyjemy nitéw o $rednicy 4 mm, dlugosé

ich trzpieni bedzie réwna: = ‘
2 X3mm + 1,5 X 4 mm = 12 mm.

Przystepujac do nitowania musimy najpierw oznaczy¢

miejsca, w ktorych-nity zostana umieszczone. Nastepnie skla-

damy obie cze$ci w pozycji, w jakiej beda znitowane, po czym
W pewne]j odlegloSci od przewidzianego miejsca  nitowania
Svglskamy czesci za: pomocy zaciskéw stolarskich. Z kolei wier-
cimy otwor o $rednicy 4 mm. Ostre krawedzie otworéw trzeba

troche przytepi¢, zwlaszcza z tej strony, z ktérej bedziemy za-

klgpywali nowsg, glowke nitu; stepienie wykonujemy za pomoca
Wlertla o0 Srednicy 5—6 mm. Metal, z ktérego, jest wykonany
nit, ma budowe widknista. GdybySmy nie wykonali tego stepie-
nia (popularnie zwanego gzynkowaniem), wiékna ‘nitu uleglyby
zbyt silnemu zalamaniu podczas zaklepywania i glowka mogla-
by tatwo odpasé. Wykonanie gzynkowania catkowicie usunie
to ‘niebezpieczefistwo. | o L

_ Nowsg gléwke nitu uformujemy uderzajac miotkiem w wy-
st_aJacy trzpien, opierajac jednoczesnie wlagciwg glowke o ciez-
ki metalowy przedmiot. Trzeba jednak podkreglié, ze przy
oparciu pélokraglej gtowki nitu o metalowy przedmiot, gtow-
ka ta zostanie znieksztalcona (splaszczona) pod wptywem ude-
rzen miotka i praca bedzie wykoficzona po partacku. Aby:te-
go unikna¢, w Kawalku stalowej plyty nawiercamy kilka otiwo-
~ T0wW (za pomocg poétkolisto naostrzonych wiertel) o &rednicach
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_ i glebokosciach odpowiadajacych ‘wymiarom uzywanych nitoéw.

Mozna tez kupi¢ specjalne narzedzia zwane naglownikami, kt6-
re tym sie r6znig od zwyklych punktakéw, ze zamiast stozko-
wego ostrza posiadajg poétkoliste wglebienia. Dla kazdego wy-

~miaru nitu potrzebny jest oddzielny naglownik. Najlepiej be-

dzie, jezeli postaramy sig i o plyte, i o nagltowniki, ktére przy-

' dadzg sie rowniez do formowania glowki zaklepywanego nitu.

Opieramy wiec wlaSciwag glowke nitu w odpowiednim
wglebieniu i rozpoczynamy nitowanie, baczac, by 1gczone bla~
chy $cisle przylegaty do siebie i do gtéwki. W przeciwnym wy-
padku nit moze sie zgigé lub czesé jego metalu dostanie sie
miedzy blachy, co odbije sie na friwatosci potgczenia. Miotkiem
uderzamy lekko, ale pewnie, w wystajacy trzpieA mnitu pod
pewnym katem dokola jego osi, co w efekcie da przesuniecie
klepanego materiatu poza otwdr, w kitérym nit jest umiesz-
czony, 1 powstanie nowa gléwka. Co kilka uderzen w formowa-

‘'ng glowke nalezy z wyczuciem.uderzy¢ w material obok nitu,

aby aczone czeSci $cisle przylegaly do siebie. Po zgrubnym
wykonaniu gtowki przyktadamy do niej odpowiedni nagltownik-
i silnie uderzamy mlotkiem. W ten sposéb prace wykonamy
dokladnie i wykoficzymy ja estetycznie. - o :
Jezeli tworzymy szew z kilku czy kilkunastu nitéw, otwor
nastepnego nitu wiercimy dopiero po zaklepaniu poprzedniego.
Gdybysmy wykonali od razu wszystkie otwory, mogloby sie
zdarzyé, ze podczas klepania pierwszego nitu czesci aczone
przesung sie troche, co uniemozliwitoby umieszczenie w otwo-
rach nastepnych nitow.
' Przy nitowaniu krytym zbyteczna jest plytka z nawierco-
nymi wglebieniami i naglowniki. Trzeba tylko otwoér dosta-
tecznie gleboko nawierci¢, aby stozkowa gléwka mitu scho-
wala sie w materiale (jednak nie za glebokc). Gléwke opiera

_sie na zwyklej plaskiej ptycie i zaklepuje wystajgcy = trzpien

nitu az do wypelnienia stozkowego zaglebienia. Po zanitowa-

niu cato$¢ nalezy opitowac.

W zaleznoéci od potrzeb mozna tworzyé rbézne kombinacje,
tzn. nit z glowks polokragla zaklepaé z drugiej strony na pla-
sko lub odwrotnie. . ’ '

Bardzo wygodne i praktyczne w uzyciu, zwlaszcza do la-

_ czenia skory, sg nity z trzpieniami przecietymi wzdtuz osi tak,

ze tworza jakby rodzaj wideltek. Nit taki umieszczamy w przy-
gotowanym otworze Iub wprost przebijamy -milotkiem przez
skoére oparta na kawalku drewna (sloje drewna powinny byé
prostopadle do skéry) i za pomocs Srubokretu rozginamy obie
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poléwki. Po rozgieciu mozna lekko uderzyé mlotkiem w celu’
lepszego docisnigcia do skéry, jednak zbyt mocne sklepanie
moze spowodowaé¢ ulamanie sie jednej lub obu koAcowek. Moz~
na réwniez przed rozchyleniem nalozyé na trzpieri blaszana
podkiadke (rys. 49).

Nity trzeciego rodzaju, tzn. drgzone, sa wykonane zazwy-
ezaj z migkkiego aluminium, rzadziej z miedzi i sluza do przy-
mocowania tasm do szczek hamulcowych, o czym bedzie mowa
w rozdziale XXV, ‘ : ’

’ S Jezeli nie mozna na-

by¢ nitoéw o odpowiednich

wymiarach, mozna wyko-
naé¢ je samemu z kawatka
drutu o odpowiedniej
Srednicy. W' tym celu w
kawatku = stali o grubosci-
catej diugo$ci mitu (jezeli
wykonuje sie nity z gtow-
kami plaskimi) lub o gru=
bo$ci réwnej diugosci sa-
.mego trzpienia (dla nitéw
"z gtowkami pétokragltymi)
wiercimy otwor o Srednicy

takiej, aby . drut . mo- .

Rys. 49.  Zaktadanie nitu z trzpie- 2Zna bylo umieScié w nim
niem rozcietym bez zbytniego wysitku, ale
i bez zbytniego luzu. Ot-
wor dla nitéow z gléwkami plaskimi nalezy mnawiercié.
Drut tniemy na kawatki o takiej dlugosci, aby wystarczylo
materialu na wykonanie gtowki, stawiamy plyte na twardej
powierzchni (np. kowadle); wkladamy odciety kawatek drutu
do otworu i mlotkiem wykonujemy gléwke. Gléwki potokrag-
fe wykonczamy naglownikiem. v
Jezeli 'w ten sposob wykonujemy zelazne nity, wskazane
jest pociete kawalki drutu umieéci¢ w pudelku blaszanym, do-.
brze zamknaé¢, calos¢ wyzarzyé w ogniu, a nastepnie wolno
ostudzi¢ (w popielniku obsypaé popiotem i zostawié tam na
pare godzin). Po wykonaniu gléwek wyzarzenie mozna powté-
rzy¢, przez co usuniemy powstale w materiale naprezenia.

°

7

ROZDZIAEL VIII
LUTOWANIE MIEKKIE

Umiejetnosé lutowania bedzie nam bardzo pomocna, jezeli
zechcemy sami mnaprawia¢ uszkodzone rurki doprowadzajgce
benzyne i olej, zerwane linki w' ciegtach Bowdena i wiele in-
nych uszkodzen. Jest to czynno$é stosunkowo tatwa i po za-
opatrzeniu sie w potrzebne narzedzia i przybory opanujemy ja
w- dostatecznym stopniu po kilkunastu prébach. -

Przede wszystkim trzeba sie postaraé o dobrg kolbe do lu-
towania. Moze to byé¢ zwykla kolba blacharska (rys. 50).

- Rys. 50. Kolba do lutowania

Jest to wilasciwie kawatek miedzi =zaostrzony na koncu
i osadzony na Zzelaznym precie. Na drugim koricu preta jest
umocowana drewniana raczka. Kolbe takg mozna wykonaé sa-
memu. Lepiej jednak kupi¢ gotows w sklepie, poniewaz jei
koszt nie jest wielki. Kolba jest zasadniczo akumulatorem, czy--
li zasobnikiem pewnej iloSci ciepta niezbednego do stopienia
iutowia i nagrzania lutowanych czesci, i z tego wzgledu pod-.
czas pracy wymaga czestego nagrzewania. ' ’

Do nagrzewania kolby najlepiej nadaje sie wegiel drzew-
ny lub palnik gazowy, ale mozemy jg réwniez nagrzaé w Zwyk-
Iym ognisku kuchennym. Najwygodniejsza- w uzyciu jest kolba’

“elektryczna, poniewaz odpadaja przy niej klopoty zwigzane
" z podgrzewaniem, i dlatego wszedzie tam, gdzie jest do dyspo-
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zycji p’fad elektrjczny;' wskazane jest zaopatrzy¢ sie w taka

. wia$nie kolbe. Wiekszy wydatek oplaci sie z pewnoscig.

Ea

" ciej jest to stop cyny z olowiem, ktéry nazywa sie réwniez cy-
ng lutownicza, a mozna go nabyé w postaci precikéw o réznej-
grubo$ci. Mozna réwniez lutowie sporzadzi¢ samemu przez sto- -

. ‘Do czyszczenia kolby. z nalotéw tlenku miedzi i cyny uzy-
wa sie kawalka salmiaku. Do czyszczenia lutowanych , przed-

miotéw trzeba zaopatrzyé sie w ptyn lutowniczy, ktéry jedno-
czesnie zapobiega utlenianiu sie powierzchni metalu wskutek
nagrzewania. Jest to wodny roztwor chlorku cynku. Mozemy
go przygotowac¢ sami dodajagc do kwasu solnego malymi ka-

watkami tyle cynku, az zauwazymy, ze ostatni kawatek lezy
na dnie nierozpuszczony, a Z6ltawozielony kolor technicznego
kwasu solnego zmienit sie na zupelnie bezbarwny. '

- Podezas tej czynnosci wydziela sie duza ilodé ciepta i du-
szacego gazu. Dlatego najlepiej jest wykonywaé jg na wolhym
powietrzu uzywajgc naczynia porcelanowego lub glinianego

i to przynajmniej dwa razy wiekszego .od ilosci przygotowywa- -
nego ptynu. Naczynie szklane moze peknaé wskutek silnego .

nagrzewania.

Otrzymany plyn trzeba staraﬁ-ni.e przecedzié przez szmat-

ke i zlaé do butelki ze szklanym lub gumowym korkiem. Zwy-
kly korek szybko ulegnie rozkladowi i zanieczy$ci ptyn.

- Plynem tym smaruje sie lutowane czesci przed samym lu-
towaniem. Na wieksze przedmioty najwygodniej jest nakladaé

go za pomocy patyczka..Po lutowaniu wszelkie jego slady mu-
+ - szg by¢ starannie zmyte wodg z mydtem i naoliwione, aby uni-

kng¢ silnej korozji metalu.

Przy lutowaniu przedmiotéw miedzianych zdarza sie cza-
sem, ze lutowanie nie chce ,,chwytaé“. Mozna wtedy posmaro-

wag je ,nieprzegotowanym'* kwasem solnym. W tym wypadku

oczywiscie nalezy jeszcze staranniej usunaé $lady kwasu po
lutowaniu. : '

Niekiedy zamiast Wspomnianegd plynu uzywa sie specjal-

nej pasty, ktéra jest mieszaning kalafonii, parafiny i kwasu.
Posiada ona te zalete, ze nie powoduje korqzj_i lutowanego me=
talu. Wszedzie jednak, gdzie chodzi o bezwzgledrie mocne lu-
lowanie, wodny roztwér chlorku cynku daje najlepsze wyniki.

~ Lutowie jest kompozycja niskotopliwych metali, ktora
ma wlasno$é silnego przylegania w stanie stopionym do inne-
go, cdpowiednio podgrzanego i oczyszczonego metalu. Najezeé-
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>pienie czystej cyny z olowiem, jed.ﬁak tyfn nie Wérto zajmrtﬂ)-v
waé sobie czasu. o o :
Znajac juz wszystkie narzedzia i przybory mozemy przy-
stapié¢ do lutowania: Musimy przyjaé tutaj za zasade, ze luto-
wa¢ mozna tylko przedmioty zupeinie czyste w miejscu luto-
‘wanym. . Powierzchnia zabrudzona ttuszczem, farbg itp. zluto-
waé sie nie da. . S ‘
' Nowa kolbe trzeba pokryé cienkg warstwg Iutowia, aby
‘zabezpieczy¢ jej powierzchnie przed utlenianiem. W tym celu

~ rozgrzewamy jg i zaostrzony koniec czyScimy doktadnie pocie=

rajac go o kawatek salmiaku. Potem oczyszczonym koncem do-

tykamy kawaltka cyny lutowniczej i mocno naciskamy. Po
* chwili lutowie powinno sie gtopi¢ i przylgngé do miedzi. Jezeli

to nie nastgpilo, nalezy kolbe dokltadniej oczyscié - lub lepiej

podgrza¢, bo moglta byé za zimna. Pamieta¢ jednak nalezy, by
nie podgrzewaé¢ jej zbyt mocno (ponizej czerwonego zaru), bo
wtedy . lutowie ulegnie zniszezeniu, a miedZ silnie sie utleni .
i trzeba bedzie opilowaé i pobielié ja na nowo.

Oméwimy teraz kilka - charakterystycz-nych przykladoéw

- lutowania przy konserwacji motocykla.

Jedng z najczeSciej spotykanych = bolaczek jest zerwanie
sie linki Bowdena. Poniewaz jeden pancerz wystarcza zwykle
na kilka linek, trzeba zerwang wymieni¢ na nows. Linka'taka
spleciona jest z cienkich drutéw stalowych, co czyni jg-gietks.
Gdyby$my- ja przecieli za pomocs stalowych szezypcoéw lub
przecinaka, druty rozkrecityby sie, co jest réwnoznaczne ze
zniszczeniem jej. Aby wiec prace te wykona¢ jak najlepiej, na-
lezy postepowaé wedtug poniiszychuwskazé’wek.. ’ ‘

- 1. Odczepi¢ starg linke wraz z pancerzem. , -

2. Odcigé szezypeami lub przecinakiem jedna koficéwke
linki i wyciggnaé ja z pancerza. '

3. Przejrze¢ dokladnie pancerz, oczy$ci¢ z rdzy i brudu

- oraz lekko nasmarowaé od wewnatrz oliwa za pomocy diugie-

go, cienkiego drutu.

4. Drobniejsze uszkodzenia pancerza mozna naprawié za
pomocyg tasmy izola'Cyjnej, jakiej uzywajg monterzy.
- 5. Usunietej linki uzyé jako miary .do wyznaczenia diu- °

. goéci nowej, nie zapominajgc o pewnym naddatku (stara mo- -

gta byé skrécona). Ponadto linka musi wystawaé z kazdej kon-
cowki okolo 3 mm. : B

6. Miejsce, w ktérym chcemy przecigé noWa linke (po od-
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- mierzeniu), dokladnie oczysci¢ i posmarowaé plynem do luto-
wania. - :

.. 7. Rozgrzang i oczyszczong salmiakiem kolba dotykamy
do lutowia, wskutek czego troche lutowia przyczepi sie do po-
bielonego konca kolby. ~ ' ‘ .

8. Roztopiong czastke lutowia nanosimy na oczyszczong
czeé¢ linki i rozcieramy jg krotkimi ruchami dokola linki. ﬁ
- 9. Podczas krzepniecia pozostawié lutowie w spokoju. Po-
trzgsanie lub uderzanie linka zepsuje cala prace. :

10. W ‘miejscu oblutowanym mozna Smiato przecinaé lin-

ke bez obawy rozkrecenia. W ten spos6b nalezy oblutowaé oba .

konce linki. - 3
Stare koncéwki,- wykonane zazwyczaj z mosigdzu, mozna

'z powodzeniem uzyé do nowej linki. W tym celu rozgrzewamy °

koncoéwke za pomoca kolby, az cyna sie stopi. Wytrzasamy ja
i kleszczami wyciggamy starg linke. Przy zakladaniu koncoéw-
ki do nowej linki nalezy postepowaé, jak ponizej.
, 1. "OczyS$cié koncéwke za pomocs skrobaka i plétna (pa-
" pieru) szmerglowego i przewlee linke przez jej otwér. Nozem
rozchyli¢ zlutowane konce drucikéw na diugosei 2-——3 mm.

2. Linke umocowaé¢ w szczekach imadla tak, aby rozchy-

lone kofce drucikow schowaly sie w stozkowym zaglebieniu |,

koncowki.

-

3. Posmarowaé wnetrze koricowki piynem lutowniczym
i nanie$¢ tam spora porcje lutowia za pomgcea kolby.  Kolbe -
trzymaé¢ tak dlugo przy koncéwce, az lutowie zacznie przecie- .

kaé na druga strone.

4. Starannie i delikatnie uformowaé glowke lutowia na

koncoéwee.

Zalozona -w ten sposob koncowka daje gwarancje, ze nie -

zsunie si¢ z linki nawet przy silnym naciaganiu. Jezeli stara

koncowka zginela lub nie nadaje sie do uzytku, mozemy czesto.

zastapi¢ jg ‘mosiezng nakretka od szprychy rowerowej. ’
Rurki doprowadzajace benzyne lub olej sg zakonczone

specjalnymi koncéwkami, dzieki ktérym mozna dokreci¢ "je -

szezelnie do dalszych przewodéw. Jezeli taka koficowka sie
ulamie, trzeba jg z powrotem przylutowaé.

' W tym wypadku podgrzewamy kolbg kohncéwke i usuwa-
my z niej ulamany koniec rurki. Skrobakiem lub pldétnem

szmerglowym czys$cimy doktadnie koincoéwke i koniec rurki, -na

ktéry koncéwka ma byé¢ nalutowana. Koniec rurki smarujemy
plynem lutowniczym i dokladnie pobielamy na calej diugoseci
lutowania. Koncéwke smarujemy ptynem lutowniczym, wsu-

wamy w nig rurke;'(spravwdzié,‘ czy nalozyliSmy nakretke) i sta-
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- czesci przed korozja, a takze nadania

~ wodowa¢ wybuch.

-

wiamy pionowo na stole, koficowksy do dotu, przytrz j
rurke przez szmatke, aby sie nie oparzyé,'Nasthnig zay;r(l)lrg%f
cg .kolby' wprowadzamy lutowie miedzy rurke i koncéwke.
Obie cze$ci muszg by¢ dobrze ogrzane, aby lutowie dokladnie
polaczylo rurke z koncéwka (rys. 51). R
_ Podczas lutowania malezy mieé na
uwadze, by kolba byta odpowiednio du-
za w stosunku do przedmiotu lutowa-
nego. Kolba zbyt mala nie zdola roz-
grza¢ przedmiotu do tego stopnia; aby
lutowie ‘moglo wniknaé czeSciowo w'
lutowany metal. Dobrze Wwykonane po-
faczenie lutowiem miekkim daje wy-
trzymatoéé okolo 6 kg na 1 mm? prze-
kroju. ' - '
W celu zabezpieczenia metalowych

im - bardziej estetycznego wygladu, .
mozna pokry¢ je cienkg warstwa cyny,
czyli — jak si¢ méwi potocznie — po-
bieli¢. Do pobielenia nadajg sie przede .
vs.fszysjckim wysokoprocentowe gatunki lutowia, bo inne szybko -
clemnieja wskutek duzej zawartosei olowiu. S
Przedmiot przeznaczony do pobielenia (np. miedziang rur- -

‘Rys. 51. Lutowanie
-zakonczenia rurki

_-ke) trzeba oczyscié do polysku plétnem sziierglowym; - obmyé

pl‘ynem do lutowania za pomocs szezoteczki i polozyé na gorg~
cej blasze, aby sie nagrzala. Przedtem nalezy stopi¢ w blasza-
nym naczyniu troche lutowia, szybko wylaé je na kawalek
grulgego pibtna, zebraé rogi szmatki tworzac co§ w rodzaju
gatki ze stopionego lutowia i szybkimi ruchami uderzaé W nig
trzonkiem od milotka lub innym twardym przedmiotem, wsku-
tek czego lutowie zastyga w postaci drobnego proszku. Wiek-

~sze kawalki trzeba rozdrobnié mechanicznie. W proszku tym.

smaczamy* kawatek suchej szmatki i pocieramy przygotowany
do_,pobl.elenia 1 podgrzany przedmiot. Drobne czastki lutowia
Iatvyo sie stopia i pokryjg przedmiot cienkg warstwg zabezpie-.
czajac go przed rdza. Jest rzecza jasng, ze przedmiotu lutowa- .
nego nie mozna pobielaé i do ewentualnego Tutowania n‘aleZy‘

Jprzystapi¢ po pobieleniu.

Juaezynia po benzynie przed lutowaniem i pobielaniem.
przeba dokladnie wymy¢ gorgea woda z bielidlem, wyplo- .
ka¢ i wysuszyé, bo para benzyny moze latwo sie zapalié i s
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ROZDZIAL IX
GWINTOWANIE

7 polaczen rozbieralnych na pierwsze miejsce wysuwajg
sie polaczenia gwintowe. Sg one tak pospolite, ze nie ma czlo~
wieka, ktéry by z nimi nie mial do czynienia, a motocyklista
-zawsze musi pamietaé o calym mnoéstwie nakretek i wkretow,
ktére znajduja sie w jego maszynié. Nakretki majg to do siebiq,
ze przy wstrzasach same sie odkrecaja i czesto ging. Choglaz
latwo jest dostaé nowe, dobrze jest, jezeli kazdy motocyklista
potrafi da¢ sobie rade sam.

' ‘Gwint okreslaja nastepujace dane:
1. Srednica zewnefrzna. - P
2. Skok gwintu, tj. odleglo$¢ miedzy dwiema sgsiednimi
krawedziami mierzona wzdiuz osi wkretu.

3. Ksztalt rowka (jego przekréj, ktéry moze byé tréjkat-
ny, trapezowy, prostokatny itd.). ’ .

4. Kat pochylenia krawedzi. = . ‘ '

Na wkret nakreca sie zwykle nakretke i ich gwinty muszg

sobie odpowiadaé, tzn. nie moze by¢ miedzy nimi niepotrzeb-

nych luzéw ani tez nakrecanie nie powinno wymaga¢ duzej
" sily. ‘ : o
Aby unikngé niepotrzebnej dowolnosci, Wymia'lzy gwintéw
zostaly znormalizowane. Dzigki temu mozemy kupi¢ nowsg od~
powiednig nakretke podajac tylko jej zasadniczy wymiar.

Wymiary gwintéw sg obecnie podawane w calach i mia~.

rach metrycznych. Gwinty calowe nie nadaja sig do motocykla

ze wzgledu na duzy skok i dlatego w dalszym ciagu bedziemy.

moéwili tylko o. gwintach metrycznych, dla ktc')rych_wym@ary
'sg zawsze podawane w milimetrach. Dla oznaczenia gwintu
o frednicy zewnetrznej 4 mm piszemy znak M 4. Kazdej s'red-
nicy zewnetrznej odpowiada Scisle okreslony skok gwintu,
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kszt_alt rowka 1 wiele innych danych. Nakretke, ktérg nakreca:
~slg na wkret M 6, oznacza sie takze symbolem M 6.

- Gwinty nakretek wvkonuje sie za pomocg specjalnych na-
rze.d_zi zwanych gwintownikami, a gwinty wkretéw za pomocg
gwintownic lub .narzynek okraglych. Pamietaé jednak nalezy,
ze jezeli mamy wykonaé¢ wkret i nakretke o wymiarze np.
M 10, to Srednica zewnetrzna waltka, na ktérym wykonamy. -

. gwint, musi wynosi¢ 10 mm, a Srednica otworu przysziej na-

kretki, ktéry bedziemy gwintowaé, powinna by¢é znacznie

. mniejsza.

* Ponizsza tabela podaje zestawienie gwintéw metrycznych,

~ normalnych, drobnych i bardzo drobnych, &r«dnice otworéw

pod gwinty z uwzglednieniem materiatu = oraz odpowiednie
wielkoS$ci skokéw gwintu. : ,
_ Najtatwiej jest nabyé gwintowniki i narzynki dla gwin~
tow metrycznych “normalnych (I grupa) i do tych narzedzi.
ograniczymy nasze rozwazania. W - : .
warsztacie motocyklisty wystarczy
w zupelno$ci komplet narzedzi w na-
stepujacym zakresie: M 3, M 4, M 5,
M 6, M 8, M 10 i M 12. Do nagwinto-
wania otworu stuzy komplet gwin- .
townikéw skladajgcy sie z 3 sztuk
(rys. 52). o

Do gwintowania wkretéw po?-_
trzebny bedzie komplet narzynek
w tym samym =zakresie (rys. 53). =

Zajmiemy sie najpierw gwinto-
waniem otworéw. Przy tej pracy
spotkamy sie z dwoma przypad-
kami: o

1. Otwér gwintowany przecho- : o
dzi przez caly grubo$é materialu, Rys. 52. Komplet gwintow
czyli mamy do czynienia z otworem- nikéw :
przelotowym. ' : :

2. Otwér nie przechodzi przez caly grubo$é materiatuy,

czyli jest nieprzelotowy ($lepy).. T : :

W przedmiocie, w ktérym mamy wykonaé otwér gwinto-:
wany, np. M 8, wiercimy najpierw wierttem otwoér o' Srednicy
6,5 mm lub 6,7 mm, zaleznie od materialu. Trzeba tutaj przy-
Jac za zasade, ze jezeli nie posiadamy wiertta o §rednicy poda-
nej w tabeli, nalezy raczej uzyé¢ wiertta o $rednicy- wiekszej
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niz mniejsze]. Przy uzyciu wiertla o $rednicy wigkszej otrzy-
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TABELA GWINTOW hile wykonczony. Jesli natomiast uzyjemy wiertta o mniejszej

‘ _ , sx;edmcy, ,qW.ingowankie bedzie utrudnione i stale bedzie grozié

v B o -~ wamanie gwintownika. Wybieraiae wiertlo o § i i j
Normalny Drobny B. drobny 8 ‘nie mozna oczywiscie popgdaé VVJ a]z_orzesade;. redniey wikszej

M Srednica Srednica Srednica - ~, Przedmiot, w ktérym wykonujemy otwér, trzeha umoco-

o Skok wierila  Skok | wierita Si{v?k wiertla : , lx;vac Vif %madlt_e ’Ecak, a_li){y 08 l\(/}t\gforﬁlbgia pionowa. Z Posiadanego

@ wie |— gwi- gwi- |— . xompletu gwintownikéw ‘skladajgcego sie z -

) itu; Mat. | Mat. | ¢y | Mat. Mat. | nta | Mat. Mat. | R bieresmy gwintownik nr 1. Po;namy‘ gjg p§ tyrﬁ, Ze3 vif)tlgff jvevgo
kruchy| ciagl. |- kruchy| ciagl. kruchy| ciagl. R T Vtrzpie.n‘i‘a, W poblizu kwadratu stuzgcego .do pokrecania na-
— : ) w _ Tzedzia, bedzie wykonana waska rysa. Jedna rysa .. oznacza

3 05 | 24 25 | 035 26 2.6 - | gvvl'ntownikrwste;pny 0 najmniejszej Srednicy zewnetrznej,

3,5 10,6 2,8 29 10,35 3,1 | 3,1 , ; ’ : | B dwie — gwintownik po$redni, a trzy — Wykor’lczajacy. Stozko-

4 07 | 32 33. 105 | 34 3,5 wy kome’c czeScl tnacej gwintownika, o uprzednim nasmaro-

45 | 075 36 |-37 |05 | 30 4 waniu, wprowadzamy do pbrzygotowanego otworu, a na kwa-

5 |og 41 | 42 |os 44 | 45 dratowe  zakonczenie ’ ‘ -,

55 |09 44 | 45 |ogs 49 | 5 nakladamy  pokretke.

6 |1 48 | 5 |07 | 51 | 52 Uwazajac, aby gwin-

711 58 | 6 |o7s 6,1 6.2 townik pracowal do-

8 1,25 65 | 67 |1 68 | 7. ' ’ i kiadnie  wzdtuz osi

9 1,25 75 |77 |1 728 | 8 : ' otworu, tzn., aby sie

10 115 | g9 | 84 (1 | 88 | 9 nie pochylal — obu re-

11 115 ~9,25 | 94 |1 9.8 |10 n kami obracamy pOl.{I'Qt- Rys. 53. Narzynka okragla z oprawka

12 L75 1 99 |10 1,5 16,2 1104 |1 108 -1 11 ke w prawo, wywiera- p : .

14 12 11,5 |1,75 | 1,5 1122 1124 |1 12,8 13 c jac lekki nacisk. Obracanie to nie powinno odbywaé sie ru-
\ 6 12 L 13,5 | 13,75 | 1,5 142 1144 1 14,75 - 15 : chem cigglym; po jednym obrocie w prawo . nalezy wy-
’ 18 |25 15 15,25 | 1,5 16,2 1164 |1 16,75 | 17 e konaé¢ pét obrotu w lewo. Gdy gwintownik wglebi 'sie nieco

20 {25 17 (17,25 | 1.5 182 1184 |1 18,75 | 19 i - W gwintowany otwér, zdejmujemy pokretke i za pomocg ma-

22 125 |j9 19,25 (1,5 20.25 1 205 |1 12075 | 21 ' tego katownika sprawdzamy jego prostopadlo$é do plaszczyz-

2., |3 20,5 1 20,75 | 2 21,5 | 21,75 | 1,5 22,25 | 22,5 - . ny gwintowanego przedmiotu. Jegli jest mate odchylenie, moz-

27 |3 23,5 | 23,75 | 2 245 | 24,75 | 15 25,25 | 25,5 . N na gwintownik naprowadzié w odpowiednia strone podczas

300 |35 25,75 | 26 2 27,5 | 27,75 | 1,5 28,25 | 28,5 dalszej pracy. Trzeba jednak wykonaé to bardzo ostroznie, bo

3 135 8752 |2 30,5 |30,75 ] 1,5 31,25 | 31,5 jest on stosunkowo kruchy i moze sie zlamaé. Po stwierdze-~

36 4 31 315 |3 325 | 3275) 1,5 34,25 | 34,5 niu, ze gwintownik jest prowadzony dokladnie, kontynuuje-

39 |4 34 345 |3 35,5 |3575]1,5 37,251 37,5 my prace. . . ' v : ‘

42 145 36,5 | 37 3 38,5 | 38,75 L5~ ig’j: ig’g Przy gwintowaniu otworéw Slepych atwo "jest ukrecié

45 4,5 39,5 | 40 3 415 | 41,75 ] 15 voon | e gwintownik, gdy jego wierzcholek dojdzie do dna przygotowa-

4615 42 1425 |3 ol Beniioll R 5055 | 505 nego otworu. Aby do tego nie dopuscié, trzeba zmierzyé glebo- .

5215 .. 46 465 |3 48,5 | 4875 | 15 ' . kos¢ otworu i sprawdzié, jak gleboko mozna wprowadzié narze- e

‘ o dzie. Nalezy réwniez przyjaé za zasade, ze gwintowanie ,na si~ :
'ﬁo,méterialéw kruchych zalicza sig: zeliwo;” mosiadz lany; .do te” jest niedopuszezalne, poniewas nieuchronnie prowadzi do

U EORE

tiagliwych: zelazo, stal mickka, aluminium itp,

ukrecenia drogiego gwintownika, Niejednokrotnie moze sie
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zdarzyeé, ze gwihtoﬁik sig zatnie. Trzeba wtedy staraé sie go -

wykreci¢ ruchami podobnymi jak przy samym gwintowaniu.
Przy uporczywych zacieciach mozna uciec sie do podgrzania
gwintowanego przedmiotu, szczegélnie, je§li jest on aluminio-
wy lub mosiezny. ' ' ‘ o Sia
- Jezeli wykonujemy otwor - przelotowy, gwintownik nr- 1
powinien przejs¢ na wylot. Dotyczy to jednak tylko gwin-
townikéw od rozmiaru M 7 wzwyz, ktérych szyjki sg nieco
mniejsze od $rednicy otworu pod gwint. Gwintowniki do roz-
. miaru M 6 posiadajg szyjki grubsze od czesci nacietej i dlatego
przez otwoér nie przejdg. '
Po nagwintowaniu otworu gwintownikiem nr 1 nalezy:
oczy$cié harzedzie z wibrkéw i polozy¢ na swoim miejscu. Na-
stepnie postugujemy sie gwintownikami nr 2 i nr 3. Wykonany
otwor sprawdzamy przez wkrecenie odpowiedniego wkretu.
Podczas pracy nie moznd zapominaé¢ o smarcowaniu gwin-
townikéw, co wykonujemy, jak nastepuje: T '

a) przy gwintowaniu-stali — olejem (najlepiej Inia-
nym lub rzepakowym), g

b) przy gwintowaniu metali lekkich — naftg z ole-

_ Jjem, . :

¢) przy miedzi — naftg z olejem,

d) zeliwo i brgz smarowania nie wymagaja.

Mozna réwniez gwintowaé otwory w takich materialach,

jak fibra, bakelit itp. 4 , R
Stepione po diuzszej pracy gwintowniki mozemy na-
‘ostrzyé, jezeli posiadamy obrotows tarcze szlifierskg. W tym
celu najpierw szlifujemy rowki gwintownika po stronie skra-
' wajacej material. Nastepnie trzeba naostrzy¢ jego nakroj, czy-
li cze$é wejSciows. Nalezy tutaj koniecznie zachowaé zaskok,
tj. opuszczenie czeSci tngcej. Mniej wprawny mechanik powi-
nien raczej oddaé narzedzie do szlifierza. - )
© Gwintownikéw nie mozna trzymaé luzem w pudetku-ra-
zem z innymi narzedziami. Utrudni to wyszukiwanie i dobie-
‘ranie kompletéw oraz przyczyni sie do ich tepienia. Kazdy

komplet. powinien by¢ przechowywany w oddzielnym. drewnia- -

nym lub tekturowym pudelku.

Z kolei omoéwimy wykonywanie wkretéw. -Zalézmy, Ze

mamy nagwintowaé wkret M 8. Z przygotowanego metalowego
preta, na ktorym wykonamy gwint, trzeba usungé rdze i brud,

ktore bardzo szybko niszczg narzynki. Srednica preta powinna-

wynosi¢ dokladnie 8 mm. Niewielkie odchylenia od konieczne-
go wymiaru moga by¢ tylko na minus, nigdy za$ na plus, gdyz
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to utrudni nam bardzo prace, a ponadto otrz ‘ int nie-

' C , ymamy gwint nie-
g«.czytsty i piqszarpany. Trzeba réwniez sprawdzié, czy pret nie
Jest zowalizowany. Niewielkg owalizacie mozna usuriad -

¢ brym, plaskim pilnikiem. I : sunac do

Po ' wykonaniu wstepnych - ¢z Sei .
A B yeh ynnoscli mocujem ret
w imadle tak., by cze$¢, na ktorej wykonamy gwint, Wyssrtavgalea
ponad szczeki. W celu zabezpieczenia preta od skaleczen zakla-
damy na szezeki nakladki. Jezeli koniec preta nie posiada za-

‘toczonej koncéwki lub zalamania (np.. pod katem 45°, trzeba -

‘takie zakoniczenie wykonaé pilnikiem, w przeciwnym bowiem

wypadku rozpoczecie gwintowania bedzie bardzo trudne. Po-

nasmarowaniu preta olejem bedzie on pr to ' gwin-

Doemaro ] e;. przygotowany do g‘wm
Narzynke przecieta M8 zakladamy d i na '

, Narzyr : my do oprawki narzynek

_(rys. ’53) tak, aby $ruba regulujaca, a wlasciwie jej stoilZowe

zakonczenie, weszla w przeciecie narzynki. Pozostale cztery

. Sruby dokrecamy w ten sposéb, aby narzynka byla osadzona

«dostatecznie mocno.

Narzynka, zazwyczaj po stronie noszacej napiSy, posiada

lekko stozkowe wejscie umozliwiajgce tatwe rozpoczecie gwin-

towania. Oprawiong narzynke nakfadamy tym stozkowym wej-
sciem na przygotowany do gwintowania pret, baczac, b’y znaj-
-'dowalg si¢ dokfadnie w. polozeniu poziomym. Oprawke na-
4rzyn1§1‘ >t1j:'zyma1_my w obu rekach, podobnie jak pokretke gwin-
“townika i 'naAglskajac obu rekami, rozpoczynamy gwintowanie.
Dla poczatkujgcego mechanika rozpoczecie gwintowania bedzie
dosy¢ trudne, zwlaszcza dlatego, ze musi uwazaé, by gwint nie
wypadt skrzywiony w stosunku do gwintowanego preta.’

Podobnie jak przy gwintowaniu otworéw oprawk -
camy w kierunku zgodnym z ruchem Wskazéwekpzegarz gbgz-.
1y obrot,. a nastepnie w kierunku przeciwnym — pot obrotu.
‘Obracanie bez przerwy w jednym kierunku da gwint nieczysty
i poszarpany..Po wykonaniu gwintu czy$cimy go szczotkay
% drobnych wiéréw i nakrecamy odpowiednig nakretks. Jezeli

,"wy'konan'y. gwint jest za gruby, tzn. nakretka nie wchodzi lub
: gakreca sie ]:_Jardzo trudno, wykrecamy nieco (np. p6t obrotu)
:Srube regulujgca oprawke, a dokrecamy dwie $ruby boczne,

‘wskutek czego'narzynka troche si jdzie i - i
WS s . ] . ¢ zejdzie i poprawiamy
uprzednio wykonany gwint. Nie mozna oczywiscie przesadzii’:

-1 Sciska¢ narzynke zbyt mocno $rubami, bo uszkodzenie jest

‘wtedy nieuchronne. Do ostateczne o i i
wiedy ne. ) g0 wykonczenia gwintu sto-
Buje si¢ narzynki wykonczajace, ktére réznia sie tym od po-
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przednio opisanych, Ze nie posmda]a, przec1ec1a a otrzymany
gwint jest ,;skalibrowany*.

Oprécz - narzynek oquglych uzywa sie - do gwintowania:

tzw. gwmtowmc ktére tym sie roznig, ze pomadaja, dwudziel-
ne szczeki nacinajgce. Dajg one gwint mniej czysty niz narzyn-
ki okragle. Posiadajg natomiast te zalete, Ze naciety nimi
- gwint jest zawsze prosty, tzn. nie ucieka na jedng strone, co
moze sie zdarzy¢ przy nieumiejetnym rozpoczeciu gwintowa-

" nia narzynkami okraglymi. Z tego wzgledu dobrze zaopatrzony:
i dokladny mechanik nagwintuje najpierw gwintownica, a wy--

konczy kalibrujacg narzynksg okragls. Otrzymany w ten spo-
s6b gwint bedzie idealny.

- Moze SIQ zdarzyé, ze gwmbowmk sie utamie, a wtedy be-
dziemy mie¢ sporo klopotu z usunigciem ulamanego konica. Po-
moc znajda czytelnlcy w rozdziale X. Jezeli ponadto gwintu-
jemy otwor w czelci, ktérej nie zaszkodzi wyzarzenie, ulamany

koniec: gwintownika bedzie mozna latwo usungé po wyza--

rzeniu.

. --Na: zakonczenie warto nadm1enlc ze nakretki z gwintem:
drobnozwomym odkrecajg sie trudme] i dlatego nalezy je sto-

sowac przy motocyklu.

ROZDZIAEL X
. USUWANIE ULAMANYCH WKRETOW

Wszystkie nakretki i wkrety przy motocyklu muszg byé&
dostatecznie mocno dokrecone i oprécz tego zabezpieczone przed -
odkrecaniem sie. Nakretki i wkrety z gwintem o drobnych sko-
kach zdradzajg mniejszg tendencje do odkrecania sie i stoso-
wanie ich w pewnym stopniu zabezpiecza przed zgubieniemr
w czasie jazdy. ‘ -

Zdarza sie réowniez czesto, ze zbyt mocno dokrecony
WkI‘Qt nie wytrzymuje i ukreca sie. Wkrety lamia sie réwniez.
i z innych powodéw. Bez wzgledu ]ednak na przyczyne Zawsze

‘bedziemy musieli pozo-

statg czes¢ wkretu usu-

'na¢, aby zastgpi¢ go in-

nym — nowym.

Jezeli szcze;shwym
zbiegiem ~ okolicznosci -
wkret  ulamie sie tak, ze
ponad - powierzchniag me-
talu wystaje chociazby
pare milimetréw —. spra-
wa nie jest grozna., Wy-
starczy tutaj spitowaé pil-
nikiem dwie plaszezyzny
na wystajacej czesci, aby

Weszly dokladnie w szcze- Rys. 54. Wykrecanie ulamanego wkretw

ki p051adanego klueza do $rub (rys 54). Podczas pitowania na--

lezy uwaza¢, by nie pokaleczyé powierzchni metalu, w ktérym.
tkwi ulamany wkret. Cienka blaszka z otworem, mnasadzona
na wkret, ulatwi bardzo prace i zapobiegnie wspomnianemu
uszkodzeniu: Po wykonaniu plaszczyzn, trzeba uderzyé kilka-
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krotnie mlotkiem we wkret, aby go obluzni¢ i wykrecié za’po— :

- moca klucza do Srub.

Nalezy przyjaé za zasade nie uzywanie tzw. klueczy uni- |
wersalnych (,,francuskich®, ,;szwedzkich®. itd.), ktére zawsze ,

niszczg krawedzie gtéwek wkretéw .1 nakretek, a przy usuwa-
niu ulamanego wkretu, przygotowanego do wykrecenia w spo-
s6b podany powyzej — zupelnie zawioda i zniszczg opilowane
plaszczyzny. ' '

Jezeli wkret nie daje sie wykreci¢ z cze§cl wykonanej

z aluminium, dobre wyniki moze daé¢ podgrzanie te] czesei.
Poniewaz wspbiczynnik rozszerzalnoSci aluminium jest wiek-
szy, obluzni sie wkret, co utatwi wykrecenie. .

Jesli ponad metal wystaje bardzo maly kawatek ulamane-

go wkretu, tak Ze spilowanie ptaszczyzn i uchwycenie ich klu-
czem nie jest mozliwe, nalezy najpierw uderzyé kilkakrotnie
mlotkiem w wystajaca cze$¢, a nastepnie wykonaé w niej ro-
wek za pomocg pitki do metalu. Postugujac sie obecnie moc-
nym S$rubokretem mozna bedzie usungé utamany wkret. Jezeli
wkret utamal sie ré6wno z powierzchnig metalu, mozna wyko-
na¢ w nim rowek za pomocg dobrze naostrzonego Scinaka.

Wyzej opisane sposoby moga niekiedy zawieéé lub tez.

z réznych przyczyn nie bedzie mozna ich zastosowaé. Mozna

- . . jednak poradzi¢ sobie wte-

dy inaczej.

" Punktujemy
na ‘$rodku tkwigcy. w meta-
lu wkret i wiercimy w nim
otwor wiertlem o $rednicy
mniejszej od $rednicy rdze-
nia usuwanego wkretu. ‘Du-

gwintéw znajdujaca sie w
rozdziale IX. W wykonany
otwbr nalezy wbié stalowy
pret, zapilowany na kwadra-
¥ - towy ostrostup i wykrecié
- Rys. 55. Usuwanie ulamanego wkre- utamany wkret (rys. 55).
25 pomoca staloveso prsie, Wb Bandrie] radykalne be-
. . dzie jednak wywiercenie we
‘wkrecie- otworu o $rednicy prawie réwnej frednicy rdzenia
wkretu (tabela w rozdziale IX), zachowujac jednak jak najdo-
kladniejsza wspélosiowos¢é. Pozostang wtedy tylko nitki gwin-
- tu, ktére mozna latwo usunaé za pomocag malego i waskiego

,/
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dotadnie

~ze ustugi odda-tutaj tabela

~Scinaka lub nawet szydla. Potem trzeba jednak ;popfg.wié :

gwint w otworze odpowiednim gwintownikiem.
~ Wreszcie ostatni  sposéb. polega na tym, ze we wkrecie
wiercimy otwoér o $rednicy wkretu, a nastepnie w otrzymanym
otworze wykonujemy nowy gwint o érednicy wiekszej. Jed-
nak przed zastosowaniem tego sposobu trzeba sie dobrze na-
;nys’:leé, czy nie wynikng wtedy nowe klopoty przy montazu -
pracy. :




" ROZDZIAL XI
'GIECIE RUR

Motocyklista hiekiedy spotka’ sie P konieczndécia; nadania
rurze potrzebnego ksztattu. NajczeSciej bedzie sie to odnosid

do rurek doprowadzajacych benzyne i oliwe, ktére sg wykona- .

ne przewaznie z miedzi i mosigdzu. Niekiedy w zastepstwie

trzeba uzy¢ rurek stalowych, nalezy jednak ich unikaé. Giecia ™

rur stalowych o wigkszej érednicy z reguly nie bedziemy wy-
‘konywali. Wyjatek moze stanowié¢ uszkodzona kierownica, kt6-
rg trzeba doprowadzi¢ do pierwotnego ksztattu.

Zacznijmy od rurek miedzianych i mosieznych. Sg one,
zwlaszczd mosiezne, tak twarde, Ze stawiajg do$é silny opbr
przy nagieciu. Jezeli zgielibySmy taka rurke przy uzyciu tylko
sily, od strony wewnerznej - zagiecia powstaloby wglebienie:
zmniejszajace jej przekr6j wewnetrzny, czyli tzw. §wiatto rur--

ki. Wystarczy jednak rurke miedziang lub mosiezng rozgrzaé

nad plomieniem do . .czerwonego zaru (podgrzewajgcy plomier
- przybierze wtedy barwe zielong) i szybko zanurzyé¢ w wodzie,
aby rurka stala sie bardzo miekka i podatna. Mozna jej wtedy-
latwo nadaé pozadany ksztalt. Przy wykonywaniu bardziej
skomplikowanych wygie¢ (ksztaltowanie spirali na przewodzie
doprowadzajgcym benzyne) jedno rozgrzanie i ostudzenie
w wodzie nie wystarczy, bo podczas wyginania miedZ i mosiadz

stracg swg podatnosé. W takich wypadkach nalezy podgrzanie -

i ostudzenie powtérzyé. Po zakonczeniu giecia trzeba rurke:

jeszcze raz wyzarzyé i zanurzyé w wodzie w.celu usuniecia

wewnetrznych naprezen materiatu. O koncéwkach na rurkach

moéwiliSmy juz w rozdziale VIII. Do niklowania oddamy rur-

ke dopiero po zakoniczeniu pracy, poniewaz podczas wyzarza-
' nia mozna uszkodzi¢ nikiel.: - ' ‘

Jezeli jednak rurka posiada bardzo cienkie $cianki i za- "

‘chodzi obawa, ze podczas zginania (nawet po zmiekezeniu wy-
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zej o_pisanym;sposobem) moze ‘sie pomarszezyé, trzeba zZastoso-
wagt inng metode. Po wyzarzeniu i szybkim ostudzeniu w wo-

- dzie nalewamy do rurki roztopionego olowiu lub, jeszcze le-

piej, specjalnego stopu. Stop ten mozna sporzadzié samemu
biorgc wagowo: 2 czeéci cyny, 4 czeSci otowiu, 8 czesei bizmutu
12 czesci kadmu lub tez inny o skladzie: 4 czeSei cyny,
8 czesci olowiu, 15 czesci bizmutu i 3 czedei kadmu. Tempera-
tura topnienia pierwszego stopu wynosi okolo 66°, a drugie- :
g0 — okolo 62°. . BRI
. Napeliong rurke mozna wyginaé bez obawy pomarszcze- |
nia i zalamania i to najlepiej na drewnianym walku. Po wWYy-
gleciu trzeba rurke podgrzaé, aby usunaé wypelniajacy ja ma-
teriat. Do stopienia olowiu potrzebna jest temperatura 320°
Przy uzyciu stopéw podanych powyzej wystarczy zanurzyé
rurke w gorgcej wodzie. Jak widzimy, metody te sg latwe,
pewne i nie nastreczaja zadnych trudnoéci. . S

~ Powazniej przedstawia sie sprawa, gdy bedziemy musieli
wyglat rure stalows o wiegkszej Srednicy, np. 20—25 mm. Takg
rure réwniez trzeba wyzarzyé w miejscu, gdzie ma by¢ gieta
i wolno ostudzi¢, np. w gorgeym popiele. Gdyby$my rozzarzo-
ng rure stalows szybko ostudzili w wodzie, jak to miato miej- -
sce przy rurkach mosieznych lub miedzianych, stal albo by sie
zahartowala i zupelnie nie nadawala sie do giecia, albo tez mo-
glaby popekaé. L ' ‘

] Wyzarzong i wolno ostudzong rure trzeba zatkaé z j'ednego_
kofica mocnym, drewnianym czopem i napeini¢ drobnym, do-
brze _wysuszonym piaskiem. Po ubiciu piasku zatykamy rure
dm’l’glm czopem. Mozna teraz przystapi¢ do giecia rury. Czyn-
nos¢ te wykonuje sie na’ specjalnie przygotowanym. kawatku
drewna o odpowiedniej krzywiznie, z wyzlobionym pélokrag-
%yn‘rl rowkiem odpowiadajgcym Srednicy ‘wyginanej rury. Je-
zeli praca idzie zbyt opornie, mozna wyginane miejsce pod-
grza¢ do czerwonego zaru (maszynkg benzynowa lub naftows).
Piasek wypelniajacy rure musi byé¢ wtedy bezwzglednie suchy,

~ aby wytwarzajaca sie para nie wysadzita drewnianych czopéw.




ROZDZIAE XII

MATERIALY

Stal - »
Czestokroé motocyklista-mechanik spotka sie;' z zagadnie-
niem: z czego dana cze$¢ zostata wykonana — z 'zel_aza czy ze

stali. Przede wszystkim nalezy ustali¢ te dwa pojecia. .

Zelazo — jest to pierwiastek chemiczny nie Wystgpuja,c:y
w przyrodzie w stanie czystym. Otrzymaé go mozna jedynig

- drogg chemiczng dla celé6w laboratoryjnych, w technice za$§
zadnej. praktycznej roli nie odgrywa.

Stop zelaza z weglem nosi nazwe stali, ktérej wlasnoéci

zalezg wybitnie od procentowej ilosci zawartego wegla. Stal,
w ktérej zawarto$¢ wegla nie przekracza 0,3%o, nie posiada

‘wlasnosci hartowania i taka wlasnie stal nazywa sie potocznie’

zelazem handlowym. Goérna granica zawartoSci wegla w stalt’
wynosi 1,6%. Stal o zawartosci wegla-od 0,3% do 1,6% nazywa
sie stalg weglistg. ‘ :

Oproécz wegla stal moze zawieraé inne domieszki. Jedng.

z nich, np. siarka, sg niepozadane, ponifawaz pow_odv:ja} kr’u-.-l
cho$¢ materiatu. Inne natomiast powoc.iuja WZI‘OS’t’ Wiasmlwosm
dodatnich (wytrzymalo$é na rozrywanie, twardo$é itd.) i dla-

‘tego sg celowo do stali dodawane. W ten sposéb otrzymuje sig »

stale stopowe o réznych witasnoéciach Wytrzyltnaloéciowyc.h.
' Stal weglista jest znacznie tansza od stali stopowej i dla-

tego stosuje sie ja przy motocyklu wszedzie tam, gdzie czeSci

nie sg narazone na duze obcigzenia. Inne cze;;’:ci, jgk rama,
zawory, korbowody, waly korbowe, kola zebate, pracujace pod

duzym obcigzeniem, a ktére ze wzgledow konstrukcyjnych nie

moga by¢ wykonywane o duzych przekrojach, poniewaz spo-

wodowaloby to znaczny wzrost ciezaru calej maszyny, wyra-

biane sg ze stali stopowej.
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Warto tutaj oméwié szerzej hartowanie stali, p‘oniéwazi_
motocyklista-mechanik czesto moze sie z tym spotkaé przy do--
rakianiu nowych czesel. Jak juz wspomnielidmy, mozna har-

towa¢é stal o zawartosci wegla powyzej 0,3%. Hartowanie stali

polega na rozgrzaniu jej do wysokiej tefrrfperatury i naglym
ostudzeniu, przy czym otrzymuje ona budowe drobnoziarnists.
Hartowang czeéé mozna rozgrza¢ nawet w zwyklym _ognisku.
kowalskim, jednak spos6b ten jest nieodpowiedni i niepewny..
‘W kazdym razie, jezeli bedziemy sami hartewali jakad czese,.
do rozgrzania nalezy uzyé¢ koksu lub lepiej wegla drzewnego.
a nigdy wegla kamiennego, bo wtedy mozna zanieczys$cié pod--
grzewang stal niepozgdanymi domieszkami (siarka). '

Rozgrzana do hartowania stal studzi sie przez zanurzenie
w plynie chlodzacym, ktérym moze by¢ zwykla woda. Trzeba:
jednak pamietaé, ze nie wszystkie gatunki stali mozna harto--

- wa¢é zanurzajge w wodzie, niekiedy bowiem stal moze popekaé-

od zbyt intensywnego chlodzenia. Taka stal nalezy studzié-
‘W oleju. Poniewaz trudno jest okreglié z gory, jaki ptyn nalezy
uzyé¢, trzeba przed przystagpieniem do hartowania czedci wyko--
na¢ préby na malych kawatkach odcigtych z tego samego ma-
teriatu. ‘ ’

_ Przy hartowaniu — ze wzrostem twardosci stali wzrasta.
réwniez jej kruchosé, co jest bardzo niepozadane, poniewaz:
staje sig¢ ona malo odporna na uderzenia. Aby te wade usunaé,.
stosuje sie odpuszczanie., y

Przedmiot zahartowany czyScimy wtedy do polysku i lek-
ko podgrzewamy (nad palnikiem gazowym lub na plycie ku-
chennej). Stwierdzimy wtedy, Ze na powierzchni stali pojawig
si¢ kolorowe naloty, ktore w miare podgrzewania beds sie-
zmienialy w nastepujacej kolejnosci: 1) jasnozolty, 2) stomko-
Wy, 3) zolty, 4) brazowy, 5) czerwony, 6) jasnoniebieski, 7) nie-
bieski i 8) ciemnoniebieski. Jezeli odpuszczamy zahartowany
przedmiot, np. wiertlo piérkowe lub rozwiertak, z chwilg uka--
zania sie koloru jasnozolttego lub najdalej stomkowego trzeba.
przedmiot ten szybko zanurzyé¢ w wodzie, aby przerwaé proces
odpuszczania. Cze$ei narazone na uderzenia, a nie wymagajace-
duzej twardosci, odpuszcza sie do wystapienia niebieskiego-
najotu. : . .

Niektére czesci (sworznie, czopy itp.) sg narazone jedno--
cze$nie na silne uderzenia, a powierzchnie ich — na Scieranie.
Stosuje sie¢ wtedy naweglanie, czyli cementowanie stali. Na--
weglania w warunkach warsztatowych nie mozna - wykonaé,.
jednak dobrze jest znaé caly ten proces.
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Czeéé przeznaczona do naweglania musi byé wykonana ze
.stali nie dajgcej sie zahartowaé. Cze$C te umieszcza sie
-w skrzynce Zelaznej, napelnionej drobnym weglem drzewnym

i innymi sktadnikami bogatymi w wegiel, skrzynke zamyka sie¢

“hermetycznie i wstawia si¢ na kilka lub kilkanacie godzin do
pieca o wysokiej temperaturze. Bez dostepu powietrza zawarty
w skrzynce wegiel nie spala sig, ale ma moznos¢ przenikania
do zewnetrznych warstw metalu. Im dluzej bedzie trwal pro-
.ces podgrzewania, tym glebiej wegiel przeniknie w metal. Je-
-zeli taki rozgrzany przedmiot zanurzymy w plynie chlodza-
cym, zewnetrzna jego naweglona warstwa ulegnie zahartowa-
‘niu, a wewnetrzna pozostanie niezahartowana. Dlatego tez mu-
simy pamietaé, ze jezeli zeszlifujemy zewnetrzng warstwe

.czopa walu korbowego, odstonimy wtedy miegkki, niezaharto- .

wany rdzen. ,

~ Jezeli oprocz wegla w sklad stali wehodzi inny plerwiastek

“lub nawet kilka pierwiastk6w, stal taka nazywamy stopowa.

“Pierwiastkami tymi moga byé: mangan, nikiel, chrom, wol-

fram, wanad, krzem, molibden, kobalt itd. :
Dodatek niklu zwigksza wytrzymato$é na rozrywanie oraz

:sprzyja procesowi naweglania.

Chrom powoduje wzrost twardo$ci oraz odporno$¢ na .

-uderzenia. .
v . Krzem wplywa na otrzymanie stali o bardzo dobrej budo-
-wie krystalicznej. . ’
Mangan nadaje stali ciggliwos¢.
Stal wolframowa stostje sie do budowy magneséw.
Stal wanadowa jest bardzo podatna na kucie.
Dodatek kobaltu podnosi wlasnosci wytrzymalosciowe.
: Czestokroé do stali dodaje sie dwa, a nawet wigcej sktad-
-nikéw, aby uzyskaé¢ zadane witasnosci. : ‘

Zeliwo
. Cylinder naszego silnika wykonany jest z Zeliwa sposobem
.odlewniczym, tj. przez wypelnienie formy roztopionym meta-
lem. Zeliwo -— jest to stop zelaza z weglem i krzemem o za-
-wartoéei wegla od 2,2% do*3,5% i krzemu do 2,5%.

Zaletg zeliwa jest jego zdolnosé do odlewania oraz duza
-wytrzymalosé na $cieranie. Wada natomiast — kruchose. Zeli-
-wo uzywane na odlewy cylindréw posiada dodatki niklu i chro-
mu, ktére sprawiaja, ze zeliwo staje sig Scislejsze, odporne na
-§cieranie, daje sie dobrze obrabia¢ i mozna mu nadaé duzy sto-

. i . .
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piehi gladkosci. Cylindry niektérych silnikéw sg poddawane
‘wewnatrz procesowi azotowania — oczywiscie na goraco. Azo-
towana powierzchnia zeliwa posiada twardosé hartowanej‘ sta-
"l 1 jest bardzo odporna na zuzycie. Daje sie obrabiaé tylko
przez szlifowanie. ' '

Glin

Dragim z kolei materialem “ktéry odgrywé duz '
: ugim L L em, g role prz
‘budowie silnika, jest glin, czyli aluminium, z ktérego zaza%nisj

«cz0 wyrabia sie kartery, tloki, gazniki i glowice. Gléwna jego

. cechg dodatnig jest lekko$¢ (ciezar wlaSciwy prawie trzykrot-

nie mniejszy od stali), polaczona'z duza wytrzymatoscig mecha-
niczng, czym odzna.cza]a si¢ szczegblnie jego stopy. Jako sklad-
niki- stopu stosuje sie: miedZ nikiel, - magnez, zelazo,
krzem itd. . : -

Miedz i jej stopy
Armatura ‘motocykla, a mianowicie: przewody paliwa i oli-
WY, krfa_ny, korki, koncowki linek itp. wykonane sg z mosigdzu,
k'thry Jest stopem miedzi z cynkiem. Zalety jego jest, ze daje
sig dpb_rze obrabia¢ oraz jest odporny na korozje. Daje sie -
réwniez dobrze lutowaé i pokrywaé galwanicznie niklem -
-4.chromemn. : \ '
4 Pod wplywem kucia na zimno — tWardnieje. " Rozgrzany:.
do czerwonego zaru i gwattownie ostudzony staje si iekKi
i.podatny na zginanie.  stele sle misiid
) Braz Jest‘to s’gop.lmiedzi z cyng. Stosujé sie go na lozyska
sllzgf)we, poniewaz jest stosunkowo twardy, posiada maty
wspblezynnik ‘tarcia oraz daje sig  dobrze obrabiaé.

-

- °% — ‘Samotziélna ‘naprawa ‘metocykla
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MIERZENIE T PRZYRZADY POMIAROWE .~

Jako jednostke miary przyjeto w technice d’lugbé’é "j‘edne-
go milimetra. Jezeli przy liczbie wyra‘zaj’g’ce] _Wwymiar nie ma
miana, oznacza to, ze liczba 'ta podaje ilogé m111metrow.

Przy kazdym pomiarze obowigzuje pewna, odpowiednia
'jemu, dokladnosé. Jezeli -mierzymy -szerokosé obreczy kola
lub dtugosé podnézka, wystarczy, gdy Wy.konamy_- to: z doklad-
noécig do 1 mm. Dla innych czeéci pomiar ‘musi byé d(?klad-:
 niejszy, np. dtugo$é tulei giowki korbowodu t_rz_gba‘ wymierzyé
z dokladno$cig do 0,1 mm. Srednice tloka i $rednice, otworu-jcy_%-
lindra trzeba okreglié z dokladnoscia do 0,01 mng,’ fi_czesto po-
dajemy wymiary z doktadno$cia do trzeciego miejsca za znd-
kiem dziesietnym.’ o ST
o ""Majac dobre przy‘rza,r‘dy pomiarowe, mozna mierzy¢ na-

wet z doktadnoscia do 0,001 mm, jednak wykonanie przedmio- -

tu z takg dokladno$cig jest bardzo ‘trudn‘e,'.‘ gdyz wymaga duze-
go nakladu pracy i precyzyjnych narzefdgL Pon_adto ze. wzgle-
déw praktycznych nie jest to przewaznie pozadane i fzgig)
mozemy sie spotkaé z podobnym oznaczeniem: 2., - 0:012‘
Oznacza to, ze wymiary wykonanego przednr}ivotu powinny byc
zawarte w nastepujacych. granicach: nie mniejszy - niz

24,975 mm i nie wiekszy niz 24,988 mm. Kazdy wiec wymiar.

zawarty ‘w tych granicach bedzie zadowalaja,-'cy‘ » .

-Do wykonywania pomiaréw uzywa ~ sie nagtepu]accych
przyrzadéw pomiarowych: miary (linia%u) Z podma‘lkah, suw-
miarki, mikromierza, katownika, kgtomierza, szczelinomierza,
grzebienia do mierzenia skoku gwintu i czujnika.
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Miara z podziatka

Do naszych celéw najbardznej praktyczna bedzie stalowa
_ miara tasmowa z podziatka, o dlugosei 2 metréw, umieszczona
w metalowej oprawie (rys. 56). Jest ona znacznie wygodniejsza
od sktadanych miarek drewnianych i metalowych. Sposéb - jej
uzycia nie wymaga objas- '
nien.

Niekiedy trzeba be-

dzie pomiar w milime-
trach przeliczyé na cale,
np. do podania wymiaréw
opon i obreczy. Zalézmy,
Zze  zmierzona $rednica b
obreczy zawiera sie w Rys. 56. Miara tasmowa
granicach 482 a 483 mm.
Aby przeliczyé na' cale, trzeba te liczbe podzielié przez 254,
poniewaz tylu milimetrom odpowiada przyblizona dlugoéé
1 cala. W wyniku otrzymamy 19 cali. Wymiar podany w ca-
lach zamieniamy na milimetry mnozae ilogé cali przez 25,4,

Suwmiarka

Za pomocy dobrej i niezuzytej suwmiarki mozna wykony-
wa¢ pomiary z dokladnoscig do 0,1 mm. Suwmiarks przedsta-
wiong na rys. 57 mozna mierzyé dtugosci zewnetrzne i wew-
netrzne oraz gtebokosei do 135 mm.

Suwmiarki sg wykonywane brzewaznie ze stali narzedzio-
wej, a lepsze i oczywiscie drozsze — ze stali nierdzewnej. Na
linijce suwmiarki naniesiona jest skala o podziatce elementar-
nej — milimetrowej. Natomiast na ruchomej szczece znaj-
duje sie druga podziatka, zwana noniuszem. Zasada polega na.
tym, Ze posiada on dlugo$é réwng dziewieciu milimetrom, jed-
nak podzielong na 10 czesci, wskutek czego kazda elementar-
na podziatka noniusza réwna si 0,9 mm. Przy odezytywaniu
wymiaru przedmiotuy umieszezonego miedzy szezekami suw- .
miarki. lub glebokosci mierzonej glebokosciomierzem, odezy-
tuje sie najpierw catkowitg ilo§é milimetréw wskazang przez
pierwszg lewg kreske ‘noniusza, a nastepnie sprawdzamy, kt6-
ra kreska noniusza stanowi przedtuzenie kreski podziatki ele-

mentarnej na linijce. Jezeli catkowita ilogé milimetréw wynosi

to," ze wymiar mierzonego przed-
3 , :

- 16, a si6dma kreska noniusza tratia dokladnie na kreske po-

dziatki zasadniczej, oznacza
miotu wynosi 16,7 mm.

5%
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Dokladniejsze suwmiarki posiadajg noniusz réwny 19 mm
podzielony na 20 czeSci, co umozliwia mierzenie z dokladno$-~
cig do 0,05 mm. v , o

Jezeli po zsunieciu szezek suwmiarki wida¢ pod Swiatlo
$szpare, uwazamy narzedzie za zuzyte i to tym bardziej, im
' : szpara jest wieksza. Odczytany

: ' ~ wymiar nie bedzie dokladny
iy it tym mniejszy, im grubsza
- - =

jest szpara. Najszybciej wyra-
biajg sie konce szczek. .

"Mikromierz
Mikromierz przedstawiony
" Suwak jest na rys. 58. Podstawa kaz-

»  dego mikromierza jest doklad-
nie szlifowana $Sruba o skoku

-kanf;?:{{gjgé . naniu petnego obrotu $ruby ko-
dociskowe; A 0%‘/‘7”‘” . wadeltka mikromierza zblizg sie

(oddalg) do siebie o 0,5 mm.
Sruba ta wspélpracuje z do-
kladng nakretkg brgzows, kto-
rej konstrukcja umozliwia ka-
~Linijka sowanie nawet . najmniejszych
luzéw, powstalych  wskutek
wytarcia. Na czesci cylindryez-

.Podzialka mm

niesiona jest podziatka milime-
" trowa o podzialce elementarnej
0,5 mm. Na obracajgcym sig

od 0 do 50. Pelny-obrét sruby
.(a wiec i bebna) odpowiada
 oporprayle el Wbymigrov]s;i b0,5 rﬁmdiz'lfso E:zeéé
terzenu - __ obwodu na dzie rowna
T s | Cebokoseomre 0 wme a
Przy odczytywaniu pomia-
‘Rys. 57. Suwmiarka ru nalezy odezytaé ilosé odslo-
nietych milimetréw i zwréci¢ uwage, czy zostala odslonigta po-
fowa nastépnego milimetra. Jezeli odstoniete jest 12,5 mm, a na
bebnie odczytamy .na wprost. kreski liczbe 35 — dodajemy

12,5 mm + 0,35 mm, w wyniku czego otrzymamy 12,85 mm. -
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0,5 mm, co znaczy, ze po wyko-

nej kablgka mikromierza na-.

bebnie jest inna ' podziatka

~ dobry. :

Aby unikngé¢ biedu spowodowanego mochiejszym lub
slabszyrp dokreceniem -§ruby, na koncu wrzecionka mikromie- °
rza umileszczone jest specjalne urzadzenie, tzw. grzechotka
ktora nie. pozwala na zbyt mocne dokrecenie. ' ,

"« oF

Rys. 58. Mikromierz

_ Przed rozpoczeciem pomiaru trzeba sprawdzié, czy po zet-
kn.lecllu kowadelek mikromierza podzialka znajduje sie w po-
Iozen}u zerowym. Ewentualne niedokladnoéci mozna wyregu-
lowac;. Przed kazdym pomiarem trzeba réwniez oczyécié (naj-
leple]. zamszem) kowadelka. Niektére, bardziej dokladne mi-
kromlgrze maja nalutowane ha kowadetka specjalne ptytki
zabezpieczajace od szybkiego zuzycia. ’

Katownik

Podgzas dorabiania czesci trzeba czestokroé zachowaé pro-
stopadios¢ pilowanych plaszezyzn. Do sprawdzania tego shuzy
katownik plaski (rys. 59) i katownik ze stopa (rys. 60). -

Jezeli obrabiane plaszezyzny nie tworza ze soba kata
prostegg, zauwazymy szpare miedzy jedna z nich a ramieniem-
ka.town’lka.. Najlepiej sprawdzimy to patrzac pod $wiatlo. Na-
}ezy rowniez sprawdzi¢, czy posiadany przez nas katownik
]est. dgklgdny. W tym celu na gladkiej ptycie o zupelnie pro-
stolinijnej krawedzi rysujemy ostrym rysikiem prostopadta do
tej .k.rawedzi, za pomocy sprawdzanego katownika. Jezeli ka-
townik obrécimy potem o 180° i nakre$lona prostopadta bedzie
sie zgadzaé z ramieniem katownika, $wiadezy to, Ze jest on .

Dwa doktadne katowniki, postawione na plaskiej plycie, .
wykazg dokladne przyleganie pozostalych dwéch krawedzi
prostopadtych (rys. 61). -
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.. Gdy za$ bedziemy cheieli dokladnie zmierzy¢ odleglosc
mquzy popychaczem' a. trzonklem zawory, ktora wynosi kilka
dziesigtych miilimetra, musimy sie postuzyé specjalnym przy-
“rzadem’” ———rszczehnomlerzem (rys..62). Jest to wlaSciwie zbior

1 / ‘blaszek o stopniowej grubosci, osadzony w stalowej oprawce.
!
}
1
. . 1. L S/ — ‘ ‘ ) /{7 .
2 _ e B — 005-1mm . ]
Rys. 59. Katownik ptaski Rys. 60. Katownik ze stopa o
' S Rys. 62. ’Szczel'inorﬂierz
Grubo$¢ majcienszej blaszki wynosi 0,056 mm, a nastep-
nych 0,1 mm, 0,15 mm itd., co 0,05 mm, az do wymiaru 1 mm.
: W celu okre$lenia wielkoSci szczeliny trzeba postuzyé sie dwo-
Needokladny Jabry : , ‘ma s3gsiednimi blaszkami. Jeézeli jedna z nich, np. 0,55. mm,
‘ : ' wchodzi w szczeline, a nastepna, 0,6 mm, nie wchodzi — mo-
. 8 - zemy -okre§li¢ wymiar’ szczelmy ]ako WIQkSZy od 0,55 mm:
o1 T~ ‘ s a mmejszy od 0 6 mm o
/ : \\. 1 S : L Przymlar do gwmtow (grzeblen)
ir 4 e , . ' 10 Aby okreshc rodzaj gwmtu trzeba podaé sredmcq zZew-
[ ] netrzng i wielkosé skoki. Srednice zmlerzymy Za pomocg SuUw-
, miarki, a do miérzenia' skokéw  wystarczy nam w zupelosci
Rys. 61. Sprawdzanie . dok¥adnosci v ; przymiar do gwintéw, zwany popularnie grzebieniem (rys. 63).
katownikow ' Skiada sie on z dwoch zbioréw blaszek z wycietymi zgb-
, . . kami, o r6éznych znormalizowanych wielkosciach. Do mierze-
‘ ’ Szczelinomierz , . ; nia skoku gwintéw metrycznych zabki posiadaja kat wierz-
Za pomocs suwmiarki mozna mierzyé nawet bardzo cien- o & cholkowy réwny 60°, a odleglosé ich wierzchotkéw jest podana
kie przedmioty, np. druciki, blache itp. Trudniejsza jednak i w m111metrac}g Dla_ gwintéw calowych kat wierzchotkowy
bylaby sprawa, gdybySmy cheieli zmierzyé nia szczeling o sze- 1 zabkéw = 55°, a skok gvvmtu okreslony jest iloScig zwojow
rokoéci 0,5 mm. Posiada ona wprawdzie szczeki sluzace do po- B wa 1 cal. _

" miaréw Wewngtrznych ale zasadniczo nadaja sie one Wtedy, - Aby okredli¢ .’skok danego gwintu, dopéty przykladamy
‘gdy wymiar przekracza 3 mm. : do niego ‘poszczegblne blaszki 'grz‘eblema, az zabki beda
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dokladnie przylegaty do gwintu i erdy‘ odczytujemy wymidr: -

skoku i kat wierzchotkowy. Dokladno$¢ przylegania zabkow
do gwintu najlepiej moZna sprawdzi¢ patrzac pod $wiatlo. -
‘Trudniej jest zmierzy¢ skok gwintu w na’kre;tce.v Mozna
jednak poradzi¢ sobie w do$c prymitywny sposol‘o;.Kayvaﬂ_nemf
czystego papieru owijamy walek o érequy mniejszej niz ot-
wor w nakretce, wsuwamy go do otworu i dociskamy do jed-

Rys. 63. Sprawdzanie skoku gwintu za pomocg przymiaru -

nej strony. Na papierze zostang odciéniqte,k‘-resl.ii, '1§t6rych od~
leglo§¢ mozra zmierzyé za pomocy zwykle] ml"ark} lub przez:
przyktadanie do poszczegdlnych blaszek grzebienia. . .

Do pomiaréw wewnetrznych $rednic cyliqdra mozna sig
postugiwaé réwniez czujnikiem zegarowym. Nie daje on .dC?,v'
kladnego pomiaru bezwzglednego, WykonuJ.e natomw:st rézni-
ce wykonywanych pomiaréw. J edr}a podziatka skali podsta—»/
wowej na tarczy czujnika réwna sie 0,01 mm.

’

ROZDZIAEL XIV

SPRAWNOSC MOTOCYKLA

Kazdy z nas chcialby mieé dobry motocykl. Wsréd sze-
rokich rzesz motocyklistéw pojecie »dobry*  jest zwigzane:
z nastepujagcymi zaletami:

- — niezawodna i dtugoletnia praca,

— male zuzycie paliwa i oleju tzn. mate koszty eksploa--

tacji, o . '

— duza szybko$é,

— dobry zryw, tzn. zdolno$é duzego przyspieszenia jazdy.-

Do zdobycia takiego motoru dazy prawie kazdy motocy-
klista starajagc sie nabyé maszyne cieszacg sie najwiekszym
uznaniem lub tez droga ‘réznych przerébek i ulepszen we
wiasnym motocyklu. . : :

Przede wszystkim nalezy stwierdzi¢ i to z calg stanow-
czoscig, ze mie mozna mnawet sobie wyobrazié motocykla, .
a zwlaszcza jego silnika,  ktéry bytby zdolny sprostaé tym
wszystkim warunkom. Dlatego tez z koniecznosei, jak zresztg
w kazdej innej dziedzinie, musial nastapi¢ podzial na grupy,
z ktorych kazda zostala przeznaczona do okreslonych i zalozo-
nych warunkéw pracy. Zupelnie inne zalety musi mieé moto-
cykl przeznaczony do celéw uzytkowych, np. dojazdu do
miejsca pracy lub niedalekich wycieczek, a inne maszyna ty~

- powo wyScigowa. W pierwszym przypadku bedzie zalezalo na

tanioSci eksploatacji, w sensie malego zuzycia paliwa i po-
szezegblnych czeSci, w drugim natomiast catkowity wy-
sitek konstruktoréw zwrécony jest na osiggniecie jak najwiek-

- szych szybkosci, bez liczenia sie z kosztami.

Jest jednak cecha wspolna dla wszystkich kategorii ma-
szyn, ktéra bedzie zZawsze aktualna i ktérg trzeba stawiaé na ‘
pierwszym planie. Cechg t3 jest ekonomia pracy silnika zwia-

- zana Scisle ze sprawnoscia cieplna i sprawno$cia mechaniczna.
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_ Paliwo, spalajac sie w odpowiednich dla siebie warun-
kach, wytwarza okreSlong ilo$¢ ciepla z danej ilosci paliwa.

Innymi stowami — powstaje energia cieplna, ktéra wlagnie.

w silniku zamienia sie na energie mechaniczng. W tym tkwi
-Jednak sedno sprawy, ze tylko niewielka ilo§¢ energii cieplnej
{okolo 24%/0) zamienia sie¢ na energie mechaniczna. Reszta {oko-
Yo. 76%) idzie na straty. cieplne. :
Prace mechaniczng wykonuja w cylindrze silnika gazy
powstale po spaleniu benzyny (Sci§le — pary benzyny) z od-
- powiednig iloScig powietrza. Najbardziej odpowiedni stosunek
ilosci powietrza do iloSci benzyny, wyrazony w jednostkach
‘wagowych, wynosi 15 : 1. Jezeli benzyny bedzie za duzo, nad-
miar jej nie tylko Ze nie weZmie udzialu w spalaniu wskutek
‘braku powietrza, ale obnizy réwniez temperature powstatych
gaz6éw. A wiemy, Ze z nizsza temperaturg zwigzane jest nizsze.
ci$nienie i dlatego nie powinno by¢ nadmiaru benzyny..

Z drugiej strony, jezeli benzyny bedzie za malo, nadmiér‘

powlietrza nie bedzie brat udzialu w spalaniu i znéw powstanag
straty, jezeli chodzi o wytworzenie maksymalnej ilogci ciepta.
Nalezy zatem gaznik tak wyregulowaé, aby zapewnié miesza-
nie powietrza z benzyna wlasnie w stosunku 15 : 1.

Dla dalszych rozwazan zalozymy, ze gaznik jest wyregu-

lowany dokladnie. Gazy w cylindrze wykonuja prace i jest -
‘to nasze 100% otrzymanej pracy. Wielko§é tej pracy wyraza- -
my w kilogramometrach (tym, ktérzy zapomnieli, przypomi-

namy, ze kilogramometrem nazywamy prace potrzebng do
‘podniesienia jednego kilograma na wysoko$é jednego metra).
W jezyku technicznym prace wykonang w okre§lonym
- ‘czasie nazywamy moca. L '
' LN
) | 60.75 KM
gdzie L. — praca wykonana w cylindrze; »
N — ilos¢ obrotéow silnika na minute (ale tylko dla sil-
niké6w dwusuwowych, bo dla czterosuwowych
bierze sie tylko polowe rzeczywistych obrotéw,
poniewaz jeden suw pracy wypada na dwa obroty
walu korbowego; '
60 — ilo$¢ sekund w minucie;
75 — dajemy w mianowniku, bo 75 kgm na sekunde
odpowiada mocy jednego konia mechanicznega
(KM). . ' :

Moc silnika =

‘ 'Jed:nak niecala moc powstala w cylindrze zostanie prze-
niesiona na wat silnika. Cze$é péjdzie na pokonanie réznych

~ oporéw, z ktérych najwazniejsze jest tarcie. Po odjeciu tych

strat otrzymuje sie moc ostateczng, tzw. moc uzyteczng na
wale. Po okredleniu mocy uzytecznej mozna méwié o spraw-
nosci- mechanicznej, ktéra sie réwna:

moc uzyteczna

moc powstata w cy]ﬁd;;e,

czyli ze stosunek mocy uzytecznej do mocy powstatej w cy-

lindrze nosi nazwe sprawnosci mechanicznej silnika.

W nowoczesnych silnikach wielocylindrowych sprawnosé
mechaniczna dochodzi do 0,85; w silnikach jednocylindrowych
Jest ona znacznie mniejsza. : :

. Moc uzyteczng, jaks otrzymujemy na wale silnika, trzeba
przenie$¢ na tylne kolo za pomocy sprzegla, kot zebatych, lan-
cucha i innych elementéw napedzajacych. W ukladzie nape-
vdz.ajat-cym bedziemy znéw mieli do czynienia z réznymi opora-~
mi, na pokonanie ktérych péjdzie pewna czesé mocy uzytecz-
nej silnika. Po odliczeniu tych strat otrzymamy sprawno$§é
mechaniczng ukladu napedzajacego. Oczywiscie, im mniejsze
beda opory ftarcia, tym ta sprawno$¢ bedzie wieksza. Innymi
stowami mozna powiedzied, ze aby jak najwieksza cze$é mocy
powstatej w cylindrze silnika zostala przeniesiona na tylne ko-
1o, malezy dazyé¢ do zmniejszenia tarcia zaréwno w samym sil-
niku, jak i w uktadzie napedzajagcym. Im dokladniejsze ‘bedzie
spalanie mieszanki w cylindrze, im mniejsza bedzie suma
wszystkich oporéw, tym ekonomiczniejsza bedzie jazda, co
wyrazi sie tak w oszezednosci paliwa, jak i w szybkosci samej.
jazdy. ' ‘ .

Na ogét konstruktorzy daza do ‘uzyskania jak najwiekszej
mocy z danej objetoci cylindra przez zwiekszenie ilogci ob-
rotéw silnika. Szybkie obroty uzyskuje sie - przez stosowanie
gornych zaworéw, dzieki ktérym skraca sie droge, a wiec

i czas, doplywu mieszanki i wylotu spalin, przez podwyzsze- -

nie stopnia sprezania itd. Dochodzi sie jednak do pewnej gér-

- nej granicy obrotéw, po przekroczeniu ktérej moc silnika, nie

tylko ?e sie nie powieksza, lecz przeciwnie — spada. Zjawisko"
to zwigzane jest z bezwladnoécia gazéw oraz zbyt matymi

- okresami otwarcia zaworéw, wskutek czego, w miare dalsze-

go wzrastania obrotow, napelnianie cylindra jest gorsze.

‘W miare obnizania. iloéci obrotéw moc silnika réwniez maleje,

az do tego momenty, kiedv moc powstala w cylindrze réwna
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sie’mocy potrzebnej na pokonanie taré Wewnetrfénych 1 silnik
staje. '

Po tych teoretycznych rozwazaniach mozemy przystapi¢
do pracy praktycznej przy naszym motocyklu w celu uzyska-
nia jak najwiekszej mocy na tylnym kole. J:?k Wym}ia Z po-
przednich’ wywodéw, celem naszej pracy powinno byé:

— otrzymanie jak najwiekszej mocy z danej objetosci cy-

lindra, _

— zmniejszenie do minimum wszelkich tare,

— naprawa i wymiana uszkodzonych czesei,  ktérych
wadliwe funkcjonowanie przyczynia sie¢ do powstawa-
nia strat cieplnych i mechanicznych.

Wskazéwki co do sposabu wykonania najwazniejszych

prac, ktére mozna przeprowadzi¢ we wilasnym zakresie, znaj-

dg czytelnicy w nastepnych rozdziatach.

ROZDZIAL XV

STOPNIE SPREZANIA

Motocykle dzieli sie na kategorie w zaleznoéci od pojem-
noSci skokowej cylindra, inaczej zwanej litrazem. Pojemnosé
te mozna obliczy¢ mnozac powierzchnie przekroju poprzecz-

- nego cylindra przez skok tloka, tj. przez odleglosé miedzy jego
. hajnizszym i najwyzszym polozeniem w cylindrze.

. Od czasu powstania tlokowego silnika spalinowego kon-
struktorzy szukaja takich rozwigzan technicznych, ktére by
umozliwilty uzyskanie jak najwiekszej mocy silnika przy danej

V objetosci cylindra. Jednym ze sposobéw zwiekszenia mocy . sil-

nika jest podwyzszenie stopnia sprezania mieszanki podczas
suwu sprezania. . : -

- Jezeli objeto$é pewnej iloéci mieszanki zmniejszymy - dwa
razy (np. przez nacisk tloka), cisnienie powinno sie zwickszyé
réwniez dwa razy. Méwimy ,,powinno, bo byloby tak, gdyby
temperatura mieszanki pozostala bez zmiany. Wiemy jednak, -
choéby z do$wiadczenia przy pompowaniu két. rowerowych
lub motocyklowych, ze temperatura sprezanego powietrza sie
podnosi. Podobnie jest i z innymi gazami. Samo nagrzewanie
gazu réwniez podnosi jego preznosé. Biorac pod uwage oba te
zjawiska mozna powiedzieé, ze jezeli objetosé pewne]j ilosci
gazu zostanie szybko zmniejszona czterokrotnie, to cignienie,
jakie bedzie wywieral sprezony gaz na $cianki naczynia,
wzroSnie wiecej niz czterokrotnie. :

Sprezona w cylindrze mieszanka zapala sie od iskry ele- .
ktrycznej. Czas spalania jest jednak okreslony. Innymi stowa-
mi mozna' powiedzie¢, ze szybkogé, z jaka rozchodzi sie fala
ognia, jest ograniczona, ale tym wieksza, im bardziej zostala
sprezona mieszanka. W ostatecznym wyniku z tej samej ilosci
paliwa otrzymujemy wieksza moc. - "
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Logicznie nasuwa sie tutaj wniosek, ze w tlokowych silni-
kach spalinowych trzeba stosowaé mozliwie najwieksze stop-
nie sprezania. Jednak na przeszkodzie takiego rozwigzania

stoi zjawisko tzw. stuku. Polega ono na tym, Ze jezeli stopien.

sprezania mieszanki przekroczy pewng okreflong wartos$¢, na-
stepuje witedy zbyt szybkie spalanie, ktére objawia sie charak-
terystycznym stukaniem silnika i spadkiem jego mocy (a wigc
i sprawno$ci). Ponadto silnik niszczy sie wtedy bardzo szybko.

Dla czyste] benzyny stopien sprezania wynosi 6 : 1 —
8:1, dla mieszanek benzyno-benzolowych jest nieco wyzszy,
dla spirytusu 12 : 1, a nieraz i wiecej. Benzyny, ktoére kupuje-
my na stacjach benzynowych, maja niewielkie domieszki (od
0,2% do 0,4%0) czteroetylku olowiu lub zmieszane sg z innymi
paliwami, co sprawia, ze mozna podwyzszy¢ stopien sprezania
mieszanki. Srednio mozna przyjaé, ze stopien sprezania mie-
szanki benzyncwej w silnikach motocyklowych moze wynosic¢
okolo 7:1.

Jesli zatem silnik naszego motocykla ma zbyt niski sto-
' pien sprezania, mozemy zwiekszy¢é jego moc wiasnie przez
zwiekszenie stopnia sprezania.

Do obliczenia stopnia sprezania sg potrzebne nastepujgce
dane: érednica cylindra, skok tloka i objetos¢ komory spalania.

‘Srednice cylindra mozna atwo zmierzy¢ suwmiarkg po odkre-’ ’

ceniu glowicy. Skok tloka okreslimy mierzac glebokosciomie-
1zem suwmiarki polozenie denka tloka w stosunku do gérnej
krawedzi cylindra w jego polozeniu majwyzszym i najnizszym.
. Roznica tych dwoch pomiaréw bedzie wiasnie wielkoscig przed-
stawiajgcg skok ttoka. ‘ : ‘
Pozostaje jeszcze do zmierzenia objetoé¢ komory spalania.
W tym celu po przykreceniu glowicy ustawiamy tlok w gor-
nym, zwrotnym polozeniu przy suwie sprezania, tak aby oba
zawory byly zamkniete.- Do menzurki z podziatka nalewamy
rzadkiego oleju zwracajagc uwage, do ktérej podzialki siegai
pltyn. Wystarczy w zupelnoSci menzurka z podziatkg do 100
em?. Przez otwoér §wiecy wlewamy do cylindra ptyn, dopéki

nie ukaze sie on w otworze, przy czym silnik nalezy ustawi¢

w ten sposob, by otwér znajdowal sie w najwyzszym punk-
cie. Z podziatki na menzurce odczytujemy ilos¢. pozostatege
plynu i po odjeciu drugiej liczby od pierwszej otrzymujemy
ilo§é wlanego plynu, czyli objeto$é komory spalania. Musimy
podkre§lié, ze do mierzenia objetosci komory spalania nie
mozna uzywaé wody ani gestego oleju. Woda nie usunigta ‘do-
“ktadnie moze spowodowaé korozje metalu, a gesty olej unie-
78 .

moZl}w% Wykopanie dokladnego pomiaru. Po Wykorllaniu. tych:
Pbomiarow mozemy przystapi¢ do obliczenia stopnia sprezania:

naszego silnika.

Oznaczamy $rednice’ cylindra przez D cm, skok tloka
brzez H cm, a objetosé komory spalania przez V em. Przekréj.
2 : .

o oo
poprzeczny cylindra = — wielko$¢ = = 3,14. Pojemnos¢:
skokowa cylindra = powierzchni przekroju pdprzecznego ey~
LY. - - . | 2. B '
lindra pomnozonej przez skok tloka, czyli &—4& H cm?.

= ”J ezeli do pojemnosci skokowej cylindra dodamy pojem-
nosé kor'nory. spalania, otrzymamy ogélng pojemnoéé cylindra.
Po podzieleniu ogélnej pojemnosci przez objetosé komory spa-
A}iar}la otrzymamy stopien sprezania. Przerobimy to na przykta--
zie. - : '

Srednica cylindra = 85 mm =' 8,5 em.

Skok tloka = 88 mm = 8,8 cm.

Objetos¢ komory spalania = 100 cm?®.

Powierzchnia poprzecznego przekroju cylindra

3,14 . 8,5 cm . 8,5 ’ 5
~ 2 4 = 5675 em®. .

Objetos¢ skokowa cylindra = 56,75 cm? - 8,8 cm =500 cm®
Pojemnosé ogélna cylindra =500 cm® + 100 cm® = 600 cm®
600 cm® |
100 co® ~ OF L :
Jezeli zatem bedziemy chcieli uzyskaé stopien sprezania-
= 7:1, musimy obliczy¢, do jakiej objetosci trzeba zmniej--

Stopien sprezania =

'szy¢. objetoé¢é komory spalania. Postepujemy tutaj w sposob-
- .nastepujacy: : s

~ Od zalozonego st-op'niay spré;iania 7 odejmujemy 1, w v&‘zﬁy—
niku czego otrzymamy 6. Pojemno$¢é skokowa cylindra po--

‘dzi’elona przez poszukiwang objetosé komory spalania X musi -
«da¢ w wyniku 6. :

500 . - 500
X = 6, z czego X =5 = 830m3.

" Z powyzszego wiynika, ze poszukiwana objetos¢ komory

‘$palania powinna wynosi¢ 83 cm?.

Nasuwa sie teraz pytanie, w jaki sposéb zmniejszyé Oqu—f

t0é¢ posiadanej komory spalania, réwng 100 cm?® do 83 ¢m?.
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W niektérych silnikach miedzy gidwicg a samym C};lind-

rem sg przewidziane do$¢ znacznej gruboSci podkladki. Mozna ’

je wiec usunaé pozostawiajgc jedng cienky podkladke z folii
miedzianej i ponownie zmierzy¢ objetos¢ komory spalania
w sposéb opisany poprzednio.

Mozna takze, je§li zajdzie tego potrzeba, spilowaé po-

-wierzchnie glowicy przylegajaca do cylindra. Oczywiscie, po

_spitowaniu 'trzeba bedzie te powierzchnie dokladnie wyréwnat

Za pomocy plyty traserskiej, a kszalt (Srednice) wewnetrzny-

glow1cy uzgodnié z ksztaltem goérnego otworu cylindra, tak
.aby nie powstaly szkodliwe wystepy mledzy glowicyg a gladzig
-cylindra. W ten sposéb uzyska sie réznice kilku cm?®, jednak
do tego mozna sie ucieka¢ dopiero w ostatecznosci.

Pozostaje jeszcze trzeci sposéb, tj. podniesienie denka tlo-
ka, co mozna stosowac tylko przy silnikach czterosuwowych
W naszym konkretnym przypadku nalezalo zmmejszyc ko-

‘more spalama 0 100 cm® — 83 ¢cm® = 17 ecm® Jezeli nie mozna -

bylto usunaé podktadek ani obnizyé glowicy, musimy o 17 cm®

- powiekszyé obgegtosc denka ttoka. Powierzchnia przekrogu cy~

lindra, a wiec i denka tltoka, wynosita 56,75 cm® Drzielge
17 ,cm?’ przez 56,75 cm® otrzymamy 0,3 cm = 3 mm. Z tego
‘wynika, ze denko tloka trzeba podwyzszyé o 3 mm, aby sfo-
pient sprezania podniést sie z 6 :1 do 7 : 1. Tiok trzeba dorobi¢
nowy zachowujac wszystkie Wymiary i albo zwiqkszyé’o 3 mm
-odleglo$¢ miedzy denkiem a pierwszym kanatkiem p1ersc1en1a
albo zastosowaé wiekszg wypuklo$¢ denka.

Spotykahsmy przypadki, kiedy niektérzy ,,pomystowi’
motocykliSci usitowali do denka tloka przynitowaé lub przy-

spawaé aluminiowy krazek odpowiedniej grubosci. Musimy

tutaj podkre§li¢, ze podobne pomysly sg z gory skazane na
' miepowodzenie, bo nie bedzie wtedy odpowiedniego odprowa-
-dzania ciepla, przyspawany lub przynitowany krazek nagrze-
Je sug zbyt mocno i bedzie powodowal zaplon mleszank1 a mo-
-ze sie nawet stopic. :

Istnieja réwniez mozliwosei staczania- cyhndrow z pod-
.stavvy lub gérnej powierzchni. - Staczanie gornej powierzchni
mozna stosowaé przy silnikach dwusuwowych i czterosuwo-
wych goérnozaworowych, a staczanie podstawy — przy. silni-
kach czterosuwowych bocznozaworowych.

Jezeli przed zmiang tloka stwierdziliSmy takie zuzycie cy-
lindra, ze trzeba go da¢ do przeszhfowama mozna obliczyé,

jak sie zmieni stopien sprezania Wskutek zw1ekszen1a érednicy
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cyhndra PI‘Zmelme, ze. polecﬂlsmy zwiekszy¢é sredmce cy-
lindra z 85 mm na 86 mm. Z poprzedniego wzoru obliczymy,
ze powierzchnia przekrOJu poprzecznego cylindra bedzie wy-
nosita teraz 58,08 cm?,. co przy tym samym skoku 8,8 cm da po-
jemnosé skokowa 511 cm?®. Stoplen sprezania wtedy wyniesie

= 6,11.

511 + 100 __ 611

100 100

Wysokosc denka tloka trzeba wtedy zwiekszy¢ nieco
mme] niz o 3 mm, aby uzyskaé zalozony stoplen spreza-
nia 7:1. |
. Przeszlifowanie cyhndra na znacznie WleSZE wymiary
w celu uzyskania wyzszego sbopma sprezania nie jest wskaza-
ne, pomewaz cyhnder pslabl sig¢ bardzo i od razu pozbawiamy -
sie moznosci pédiniejszego przeszhfowanla po normalnym zu-
zyciu gladzi cylindra.

Na zakoficzenie jeszcze ]edpa uwaga Trzeba pamletac ze -
po. zbyt duzym zwigkszeniu stopnia sprezama zmienia. sie cha~
rakterystyka pracy naszego silnika i wskutek tego straci on
wolne obroty. W tym wypadku zyskujemy na mocy i szyb-
kosci, a tracimy na ptynnoseci pracy silnika.

6 — Samodzielna naprawa motocykla




ROZDZIAL XVI |
' ZAWORY F PROWADNICE

Po stwierdzeniu,. ze miedzy trzonkami zaworéw a prowad-
nicami tych  trzonkéw -powstaly luzy qniemoZlimaJ%ce cichg
1 wydajng prace silnika, trzeba natychm,la‘st przystapi¢ do wy-
miany zaréwno prowadnic, jak® i zaworow. Orientacyjne dane
o tym, jak okresla sie zuzycie, znajdg czytelnicy w rozdzia—
le XXI1V. - , o .

Przystepujac do tej pracy trzeba najpierw postaraé sie
0 nowe zawory. Przy kupnie nalezy zwrdci¢ uwage na naste~
pujace dane. ‘

1. Grubo$¢ i dtugo$é nowych trzonkéw musza odpowia- -

da¢ wymiarom trzonkéw wymienianych. ‘ : .

2. Srednica grzybka zaworowego, kat pochylenia ’twc.)—;
rzacej stozka oraz sam ksztalt grzybka powipny; zgadzat sie
z wymiarami i ksztaltem starego zaworu. Najczesciej spotyka
sie grzybki o kacie 90° i 120°. Co e

- 3. Jezeli uda sie nabyé¢ zawory oryginalne i bedzie poda~
ne ich przeznaczenie (ssacy, wydechowy), ku.p’ujemy’k_omplet(
Nie mozna oczywiscie zaworu ssacego post:?;ch na miejsce za~

- woru wydechowego. Nie jest natomiast wazne, czy na grzybku
‘wykonany jest rowek do $rubokretu, czy tez dwa otwory do
specjalnych widetek. 4 o o '

Przy silnikach bocznozaworowych dlugosg: trz,onka nowe-
go zaworu moze w niewielkich granicach o-dblggac od wymia-
ru oryginalnego, poniewaz jest moznogé pewnej regulacji diu-~
gosci popychacza. Sa to jednak odchylenia rzedu kilku mili-

metréw i przed kuptiem trzeba stwierdzié mozliwa réznice

przez krancowe wkrecenie i wykrecenie regulafcora.. , )
Jezeli nie mozna dostaé zawordéw z odpf)WlegInla c_ilggqs—-
cig trzonkow, raczej trzeba kupié z trzonkami diuzszymi i pit=

kg odcig¢ zbedne koncoéwki. Pozbywamy sie jednak wtedy ut-

S

- towadé.

- wardzonego koﬁca,"ktéry"wSpéIpracuje z zahartowana ‘glowka

popychacza, Miekki koniec¢' predko by sig rozklepa? i trzeba go
‘utwardzi¢. Przedtem jednak nalezy wykonaé¢ co innego. _
Przez obciecie konca trzonka pozbywamy sie ¢zesto Zamo-

- cowania oporu dla sprezyny i opor ten nalezy przede wszyst-

kim wykonaé. W tym celu mierzymy na starym zaworze, w ja~-
kiej odleglosci od grzybka znajdowat sie opér, aby na nowym
sprezyna pracowala w' tych samych warunkach. Dalsze poste-
powanie zalezy od sposobu zamocowania talerzyka. Jezeli
opiera sie on na przetyczce, wiercimy w trzonku zaworu obok
siebie trzy otwory i Tozpilowujemy je za pomocy okraglego
pilnika (iglaka) na podiuzny - otwoér, :
o wymiarach 2X6 mm. - '
_ Z dobrej, stalowej blachy, grubosci
2 mm, wykonujendy dwie wkladki
0 wymiarach i ksztalcie, jak na rys. 64.
Mozna réwniez wzia¢ stary opor
dla sprezyny. Jezeli jednak $rednica je- , T
go otworu jest za duza w stosunku do 1 - ,E__ _]
trzonka, trzeba wykonaé nowy i zahar-

T

. Po umocowaniu oporu dia sprezy-
ny nalezy zahartowaé koniec trzonka. Rys. 64. Umocowanie
Trzeba.go rozgrzaé do jasnoczerwonego oporu dla sprezyny
zaru 1 po rozzarzeniu szybko zanurzyé ' :

-do naczynia z olejem: Najlepszy jest tutaj palnik tlenowo-ace-

tylenowy, za pomocs ktérego mozna rozgrzaé samg koncowke
trzonka i trzeba tylko uwaza¢, by go nie nadtopié. Wykonana
w ten sposéb  koncéwka bedzie pracowa¢ zadowalajaco przez
diugi okres czasu. Jezeli talerzyk opiera sie na dwudzielnym
klinie stozkowyin; zaw6ér trzeba oddaé do wytoczenia -rowka

~ na trzonku zaworu i ewentualnie kaza¢ wytoczyé nowe kliny.

Z kolei przystepujemy do usuniecia zuzytych tulei prowa-
dzgcych. Sg one wykonane.naj czesciej z brazu, zdarzaja sie jed-
nak i ze specjalnego zeliwa. Przy starszych typach silnikéw
mozna jeszeze spotkaé. prowadnice wkrecane na gwint. Obec-
nie stosuje si¢’ wylgcznie prowadnice wttaczane. Prowadnice

. wkrecane tatwo odrézni¢ od wttaczanych, poniewaz ‘posiadaja

albo szeSciokatng gtéwke, albo przynajmniej dwie zapilowane
boczne plaszézyzny do klucza. - Jesli tego w naszym wypadku
nie ‘bedzie, z pewnoscig bedziemy mieé do czynienia z prowad-
hlcami’ wprasowanymi. - . o »-
Przystepujac do wyjecia prowadnic jednego czy drugiego.
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typu, trzeba je najpierw namoczyé w nafpie. J QZeli pig posia-
damy odpowiednio’ duzego naczynia, wostatecznoscl mozna
bokozyé zwilzony. w natcie galganek w miejscu, ~:gd‘z;1e‘ ;]e.s_t_bpro-
wadnica wprasowana i pozostawi¢ go tam przynajmniej przez
24 godziny. Benzyna do tego celu raczej si¢ nle nadaje. _
- Jezeli prowadnica jest gwintowana, ngpt z pewnoscia be-
dzie prawy, bo nie ma powodu do stosowania lewego. . Gdyby
odkrecanie szlo opornie, mozna uderzy¢ miotkiem w wystaja-
cg cze$é prowadnicy, ale przez ‘kawal.ek mle‘d-zi'lubv mqs_ladzu,
aby obluzni¢ gwint. Jesli to nie pomoze, trzeba jeszcze raz na-
‘moczyé w nafcie i powtornie zabrat sig do rpbo_ty, a na pewno
sie uda. Usuwanie mocno tkwigce] prowadnicy za pomoca SCli-
naka i mlotka nie jest wskazane, stracimy bowiem model,
- wedlug -ktérego musirhy da¢ do wytocze-
| ' "nia nows prowadnices W razie gdy bedzie-
 my musieli uciec sie do takiego barba-.

_L rzynhskiego © sposobu, - przedtem trzeba
]  zmierzy¢ starg prowadnice 1 wykonac'
' jej szkic. : .

! , Tuleje wprasowane wybija sie (po
‘namoczeniu w nafcie) za pomocg miotka

, toczyé (jeSli mamy dostep do tokarkl)b
1 !’ w ten sposoOb, by ciensza koncowka weszta
" do otworu prowadzacego tulei, a gmbs;a
jego . cze$é oparta sie o samag tuleje

(rys. 65). Wybijak taki musi by¢ oczy--

L wiécie nieco cienszy od $rednicy wybija-
~ nej tulei. Lo o
Za pomocy tego samego wybijaka be-

miejsce.

niu nowvyech nie mozna uderzaé zbyt silnie
mlotkiem, aby nie uszkodzi¢ glowicy lub
cylindra (przy silniku bocznozayvo_rowym).
7 tego wzgledu godne polecenia jest wy-
konanie prostego i, taniego przyrzadu do

" prowadnic. Konstrukcja i sposob - jego
Eg‘f\'ﬂgii:v %’;f;kprg‘_’ uzycia sg tak'proste, ze (rys. 66) nie wy-
' wadzacych magajg zadnego opisu. ,
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. wzor do wytoczenia nowych. °

~ jest dostatecznie gladki. Otwor

i mosieznego wybijaka. Wybijak tgn' do- -
i * brze jest zapilowaé lub jeszcze lepiej za- |

dzie mozna whbié¢ nows tuleje na swoje

Przy . usuwaniu 'prowadnié i zaklada— ’

usuwania zuzytych i zakladania nowych .

Jako .nagwintowanego trzpienia, ktéry jest gléwng czes-
cig przyrzadu, mozna uzyé z powodzeniem przedniej oski od
roweru.. Oska ta ma réwniez te zaletg, Zze naciety jest na niej -
gwint drobnozwojny, dzieki ktéreému mozna otrzymaé¢ wieksza
'sile .wyciagajacg i wtlaczajgca. Jezeli tuleja stawia tak silny
opér, ze zachodzi obawa zerwania gwintu, mozna w czasie
pracy lekko uderzaé¢ w trzpien miedzianym mlotkiem lub zwy-
kltym przeéz kawalek miekkiego o L
metalu. ’ - S

" Wyijete tuleje  szkicujemy
lub oddajemy tokarzowi jako

Odbierajac nowe tuleje -
trzeba dokladnie sprawdzié,
czy trzonek zaworu nie ma
zbyt" duzego  luzu w otworze
(rozdziat XXIV) i czy sam otwor

niegladki, wykonany  tylko
wierttem i nie rozwiercony roz-
wiertakiem,  ma sklonno$§é do
szybkiego wyrabiania sie. Trze+
ba wigc na to zwrécié¢ baczng
uwage. - o o B
Drugim waznym wymia- :
rem jest wielko§¢ zewnetrznej Rys. 66. Przyrzad do usuwania
$rednicy’ tulei w tym miejscu, .- - i.zakladania prowadnic
w ktérym tkwi ona w korpusie. o :

Trzeba w tym przypadku postugiwaé sie mikromierzem. Nad=
miar jednej czy nawet kilku setmych milimetra mo#zna ewen-
tualnie usungé za pomoca paska pl6tna szmerglowego. Jesli
jednak  $rednica jest za mala i grubo$¢ tulei nie gwarantuje
mocnego osadzenia, bledu tego nie da-sie naprawi¢ zadnym
sposobem i nie dajmy sobie wmoéwi¢, ze sytuacje uratuje na-
punktowanie - tulei lub fez pobielenie jej cyna. - R

Czesto sie zdarza, zwlaszcza gdy wprasowanie tulei bylo
zbyt mocne, ze trzonek zaworu, ktory przedtem mozna bylo '

. latwo wsunaé w otwér = prowadnicy, obecnie do niego nie | -

wchodzi, Przyczyng,tego jest zbyt silne $cisniecie tulei, przez
co zmniejszyla sie §rednica otworu, prowadzacego. W takim
wypadku trzeba otwér poprawié za pomocg rozwiertaka i to .
najlepiej. tego samego, ktérym byl on rozwiercany poprzednio.
Rozpilowanie otworu. - prowadzgcego - okraglym = pilhikiem,
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a-zwlaszcza. docieranie na szmergiel, jest wysoce niewlasciwe,

poniewaz pracy tej nie wykona sié¢ dokladnié, a ponadto drob-
ne ziarnka szmergli pozostana w brazie i szybko zniszezg trzo-
nek zaworu i sama prowadnice. - o
.. Po wykonaniu tej czynnoSci przystapimy do naprawiania
gniazda zaworu, ktére podczas pracy moglo sie utwardzié. Do
‘tego celu stuzy specjalny frez, przedstawiony na rys. 67. '

. Jest to zasadniczo nawiertak katowy z. p%kretka i trzpie-
niem prowadzgcym, ktéry mozna wsunaé bez zbytniego luzu

w. otwor prowadnicy. Kat na- .

C ' j‘?f v — wiertaka musi by¢ oczywiscie

gniazda.

Wykonanie takiego narze-
dzia we wlasnym zakresie jest
zasadniczo mozliwe, ale z uwa-
gi na to, ze w ten sposéb gniaz-
do zaworu poprawia si¢ dos¢
rzadko, ekonomiczniej bedzie

* zanie$¢ cylinder (lub glowice)
do warsztatu, gdzie na poczeka-
niu ‘'mozna te prace wykonac.
Aby nie stepi¢ zebow. tnacych

wiérzchnie .gniazda, owijamy
je kawalkiem pt6tna szmerglo-
-wego 1  wykonujemy = kilka
obrotéw w gniezdzie, pamieta-
S jgc, by obroty narzedzia byly
. zgodne z kierunkiem pracy zebéw. Przeciwny kierunek obrotu
‘nie da zadnych wynikéw. Nastepnie usuwa sie ptétno szmer-
‘glowe, czySci gniazdo z proszku szmerglowego i za pomocs
nawiertaka wygladza; dopoki nie zostana usunigte wszystkie
nieréwnosci. - _ S
Zbyt czeste poglebianie gniazd jest szkodliwe, poniewaz
zmienia sie wtedy ksztalt wlotu (wylotu) kanatéw, co z reguly
stwarza gorsze warunki przeptywu gazéw i tym samym ‘utrud-
nia prace silnika. o T
' Obecnie mozemy przystapié¢ do wlasciwego docierania za-
woréw. Nalezy postaraé¢ sie o sprezynke, ktérag mozna natozy¢
na -trzonek zaworu, miedzy grzybkiem a tuleja prowadzaca.
Nie powinna ona byé¢ zbyt silna, wystarczy, jesli uniesie za-
wor., Do docierania uzywa sie réznych past, ktére mozna nabyé

Rys. 67. Frez do poprawiania
~ gniazd zaworow
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taki .sam, jak kat- tworzacej

nawiertaka o utwardzong po-.

gotowe. W braku pasty gotowej dobre wyniki da nieco drobne-
£go .pm§zku szmerglowego rozrobionego z olejem.

v Sme«_rniwa nalezy naklada¢ bardzo mato. Nie moze ono
dgstaé sie¢ do otworu prowadzgcego. Wystarczy, jezeli bedg
nim-lekko posmarowane powierzchnie docierane. -

Jezeli na gérnej powierzchni grzybka zaworu znajduje sie
rowek? do pokrecania zaworu uzyjemy Srubokretu. Jezeli zag
sg-tam-dwa otwory, trzeba bedzie wykonaé odpowiednie widet-
ki metalowe i oprawié je w raczke. Zawory z grzybkami gtad-

- kimi docieramy za pomocg gumowe] przyssawki.

Samo dqcierar}ie wykonujemy nastepujaco. Zawér docis-
}{:imy do gniazda i wykonujemy pod lekkim naciskiem okolo
/s Obl‘.O‘h.l. Nastepnie nacisk zwalniamy, wskutek czego sprQiy-
na uniesie zawor, dociskamy go ponownieé i wykonujemy s ob-
1'otu w kierunku przeciwnym. Wskutek .odrywania zaworu od
gniazda docierane powierzchnie s3 stale pokryte $cierniwem.
Po kilki_ma_stu‘-ruch-ach obraca -si¢ docierany zawér o okolo %
ngyotg_. 1 .pracuje dalej jak poprzednio. Nalozona pasta ulega -
zuzyciu 1. trzeba pamietaé stale o dokladaniu nowej. Prace
mozna uwazaC za wykonang, gdy docierane powierzchnie sta-
g sig jasne i mozliwie jak najszersze. Jezeli zadowolimy sie
dotarciem waskiego piericienia, nie nalezy -oczekiwaé wtedy
wielkich rezultatow. - : ' o

Po Wyk9r1_aniu pracy. resztki §cierniwa trzeba zmyé ben-
zyny. Bardziej wymagajacy mechanicy ostatecznie docierajg
zawory na czysty olej. :

’ Najtle:pszym sprawdzianiem wykonanej pracy moze byé
nastgpujgca préba. Dobrze -oczyszczony zawér ‘wkiadamy na
swoje miejsce i lekko dociskamy reka do gniazda. Jezeli ~pomie-/
dzx dotartymi powierzchniami nie przecieka benzyna, prace
anozemy. uwaza¢ za wykonang dokladnie. '

o d es'li‘_pg dtuzszej . pracy silnika stwierdzimy, ze zawory
nie gam_ykla;;a‘ sie szczelnie i na ich wspélpracujacych z gniaz-
dgml powierzchniach pojawil si¢ nalot, a prowadnice i trzpie~
Mie sg w pqrz.adku '— nalezy tylko dotrzeé Zawory w sposéb
opisany powyzej. Przedtem trzeba za pomocy ptétna szmerglo-

- 'wego usungé¢ utwardzone powierzchnie gniazda i~ grzybka za- .
WOTU. - ’ : .
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ROZDZIAL XVII
GAZNIK

Stan gaznika oraz sposob jego wyregulowania majg decy-
dujacy wplyw na prace silnika i na rozchéd paliwa. ' :

Silnik motocyklowy, jak zreszta kazdy silnik trakeyjny,
pracuje w nadzwyczaj zmiennych warunkach i musi pracowaé
wydajnie i ekonomicznie zaré6wno przy. szybkosci niskiej, jak

i wysokiej, przy matym obciazeniu, jak i przy duzym (jazda

pod gore). _ R _
Dobrze wyregulowana. instalacja gaznikowa musi dostar-
czyé o stalym skladzie mieszanke benzyna-powietrze dla wszy=
stkich uzywanych obrotéw silnika i powinna zapewnic:
— prace bez przerw z powodu zanieczyszczen przewodow,
filtréw i dysz, : S :

— odpowiedni' sklad mieszariki 'clﬂ‘a‘zmiénnych warunkow

pracy, : 4
— latwy rozruch, R R :
— wolne obroty silnika podczas chwilowych postojow. -
Praca gafnika w bardzo duzym stopniu zalezy od stana
zbiornika na benzyne, od utrzymania filtréw i czystoSci prze-
wodéw. Filtr z siatki w otworze do nalewania benzyny speinia
bardzo wazng role. Zatrzymuje czasteczki brudu, ktoére moga
sie znajdowaé -w benzynie, .oraz mnie przepuszcza . plomienia
i dzieki temu chroni od ewentualriego pozaru podczas napel-
niania. Poza tym siatka bardzo gesta latwo przepuszcza ben~
zyne, a zatrzymuje wode, ktora jesli znajduje sie w benzynie,

‘gromadyzi sie na spodzie w postaci kropel. J esli taka kropla do-

stanie sie do gaznika — silnik zgasnie, a gaznik trzeba rozbie~
ra¢ i czy$cié.  Powoduje to.znaczne przerwy w jezdzie, co
zwitaszeza przy wszelkiego rodzaju raidach i jazdach wyczyno-
wych jest bardzo niepozadane. '

N

' Wnetrze zbiornikéw jest z ‘reg‘uly pbniklowané lub pbbie
lane i musi by¢ utrzymane w stanie.zupelnie czystym. JeSli

© . zauwazymy w nim brud lub osad, albo jezeli filtr migdzy zbior-
mikiem a gaZnikiem -zbyt-czesto sie zapycha; nalezy koniecz-
~ nie zbiornik wymontowaé, wymy¢- goracg woda i -wysuszy¢.

Kto nie echce wymontowaé zhiornika, moze przepiuka¢ go ben-

- zyna. W tym celu trzeba wykreci¢ filtr i jesli jest — rurke Ia-
. - czacy obie potéwki zbiornika. s S

Nalezy ptukaé benzyng dlétegd, zZe nie wyrhontowany

" zbiornik trudno byloby wysuszyé dokladnie po wymyciu wo-

da. Dla zapewnienia niezawodnej pracy silnika wazna role od-
grywa filtr z drobnej siatki mosieznej, znajdujacy sie pomie-
dzy zbiornikiem a gaznikiem. Filtr ten zazwyczaj tworzy pew- -

ng catosé konstrukcyjnq z kurkiem do benzyny.

Jezeli stwierdzimy, ze pomimo otwartego kurka i napel-
nionego zbiornika paliwo nie doplywa .do -gaznika, w pierw-
szym rzedzie trzeba . sprawdzi¢ i oczySci¢ -wlasnie ten filtr.
Usuwa sie wtedy nagromadzong na ‘siatce warstwe brudu.
i plucze filtr w czystej benzynie. Czasami moze sie zdarzy¢,
7e pomimo czystego filtru i nie zatkanych przewodéw. benzy-
nowych paliwo ze zbiornika nie doplywa do gaznika. Nalezy
wtedy sprawdzié i oczy$cié maly otworek w pokrywie wlewu
do zbiornika, przez ktéry musi sie dostawat powietrze do
zbiornika w miare ubytku benzyny. \ -

Przy nowych silnikach gazniki sg wyreg'uloWah_e'fabr.yczf
nie dla $rednich warunkéw pracy, co w zupelnosci wystarcza
dla celéw komunikacyjnych, turystycznych czy nawet sporto-

Moga jednak nastapié pewne zaburzenia w pracy gaZznika,
a‘mianowicie: . ... .. T ) . ‘

— gaznik catkowicie nie daje mieszanki,

— daje mieszanke za bogata,

— daje mieszanke za uboga. v

Brak ' mieszanki ‘(benzyna-powietrze) bedzie bezposrednio
powodem przerwy w pracy silnika pomimo dobrej kompresji
i iskry na elektrodach Swiecy. oo } o e

Dla pewnofci nalezy stwierdzié, czy iskra powstaje zgod-
nie z koAcem suwu sprezinia, gdyz Sciecie wpustu na wale,.
na ktérym osadzona jest pradnica z przerywaczem,. lub. przy -
napedzie magneta moze catkowicie rozregulowa¢ moment wy- .
stapienia iskry. ' ' ' ' A '




g Przy. dwusuw1e Przerywacz pradu musi zaczqc sie otwie-
;ra¢, gdy tlok dochodzi do polozema goérnego, a przy czterosu-
‘wie — gdy tlok dochodzi do gornego zwrotnego. ‘potozenia. pod
koniec taktu spre;zama, to Jest wtedy, gdy oba zawary sa zam-
kme;te _ v
- Jezeli- gazmk zupehne me dostarcza rmeszankl — . ‘pozna-

- my to* po’ tym, ze gdy wlejemy do cylindra przez’ otwor od

$wiecy pare kropel benzyny, silnik .zaskoczy* i natychmiast
zgaénie. Kwestia braku doplywu mieszanki . jest . wtedy

bezsporna. Gdy gazrﬁk produkuje mieszanke zbyt bogats, na--

stapi, jak wiemy, czeSciowe spalanie. Silnik - podczas pracy be-
dzie ,kopcil”, rury wydechowe pokrywaja sie wewnatrz i przy

wylocie warstws sadzy. Moga wystepowaé przerwy w samej -

pracy. Je§li odejmiemy rury wydechowe, zauwazymy wydo-

bywajacy sie z otworow cyhndra czerwony, mocno kopca,cy '
. ptomien.

Zbytmo uboga mieszanke poznamy po tym, ze przy doda-

waniu -gazu silnik-jak gdyby-dtawil sig, a nawet gasme i moze

_ wv'ife,pf)wc kichanie przez gaznik. Silnik pracujacy na zbyt

-ubogiej mieszance-silnie sie¢ rozgrzewa, .a plomien przy. zdje-

Vtych rurach, wydechowych odznacza sie niebieskim zabar-

wieniem. J ezeh stwierdzimy jedno z trzech Wy’ZE] opisanych
n1edomagan e nalezy gazmk rozebraé, Wyczysmc i wyregulo-
waé.

Pomewaz na]czesmej mozna ,spotkac gazmk markl ,,Amal“

’ pbdajemy sposéb regulacji jednego z takich. gazmkow

Przystepu]ac do ]aklchkolvvlek czynnosci . przy gazmku
trzeba zawsze mieé na uwadze, ze stop, z ktoérego jest on wy-
konany, -posiada stosunkewo. nle_waelka wytrzymalo§é mecha-
niczng i dlatego musimy sie obchodzi¢ z nim ostroznie, aby
nieumiejetnym ,,majstmwamem“ nie uszkodzm go catkowicie.

Jesli w- zbiorniku znajduje sie oenzyna zamykamy kurek

i. odejmujemy przewdd paliwa. Nakretki mocujace koncowki -
_rurk1 odkrecamy kluczem dobrze" dobranym co do wielkosci

1 o nie zuzytych szczekach. Postugiwanie sie kleszczami nie-
uchronnie prowadzi do zdeformowania ‘cienkich, mosieznych
nakretek. Przy odkrecaniu mnakretki od- strony kurka nalezy

drugim kluczem. przytrzymac szeSciokat na kurku, gdyz moze -
“sie zdarzyé, ze moglby sie odkrecié sam kran wczesniej niz

nakretka, skutkiem czego rurka moglaby . ulec. skreceniu lub
_wyrwaniu sig z koncowk1 w ktorg jest wlutowana (rozdz. VIII).
"Teraz’ ode3mu3emy filtr powietrzny, a nastepme wymontowu-
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_jemy komore plywakowa przez. odkreceme dos¢ duzej nakret-

ki qzescmka’cneJ, znaJduJace] sie u ‘dotu’ korpusu gazmka
- Nalezy wzigé pod uwage, ze nakretka ta o«dkreca sie¢ ' w dot.

vaby zamiast odkreci¢, nie d001agnac jej jeszcze ‘bardzm] Po
‘usunieciu nakretkl zna3d21emy ‘tam dwie fibrowe ‘podktadki,
‘ktére zapewniajg szczelno$é i jednoczeénie ustala]a polozenie

komory. plywakowej, *a co 'za tym idzie i poziom  benzyny :

W rozpylaczu Teraz, Jesh konstrukCJa motocykla pozwala, od-
'krecamy gorng pierScieniowa nakretke na korpusie gazmka
i wyjmujemy suwak “przepustnicy wraz, z 1ghca i przepustnica

C’zeg{o do -~ . -
requlowania .
przepustnlc‘y

Regulacja
iglicy stozkowej

Rozpylacz Aiglicov;/g ’

Gtowna dysza paliwowa

‘Rys. 618.; PrzekrGj gasnika ,,Amal®
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dodatkowego pow1etrza oczywlscae tak aby nie skrzyvvlc dosc -

cienkiej iglicy. ..
.Nastepnie odkrecamy duza, ksztaltowa), nakretke u dotu
- korpusu :gaznika oraz dwié §ruby mocujace korpus do s11n1ka
Niektore gaamk& osadzoné sg na specjalny zamsk
Zdarza]a sie silniki, zwlaszcza gornozaworowe W ktorych

: gazn(lk znajduje sie tak bhsko zbiornika, Ze naleZy zmienié ko~ -

lejno$¢ dwu ostatnich operacji — najpierw odkreci¢ korpus,
a nastepnie wyjaé suwak przepustmcy Miedzy kolierzem
korpusu gazmka a silnikiem zna3d21emy uszczelke, ktora jesli
otzywiscie jest tylko cata — przyda sie przy skladaniu.
Komora, plywakowa jest zamknieta plasksg pokryws. Da

sie¢ ona tatwo odkreci¢ po poprzednim- zluzowaniu malej, szesS--
ciokatnej Srubki, znajdujacej sie na brzegu pokrywki. Wew-

natrz komory plywakowej znajduje sie plywak, wykonany
z cienkiej mosieznej blachy, oraz iglica. Ksztalt iglicy zalezny

]est od sposobu doprowadzema ‘paliwa od komory plywako-

wej. ‘Przy doplywie gémym -—. krotka,' stozkowo zakonczona
iglica dolnym podtoczonym koicem tkwi w otworze znajduja-

cym sie w $rodku plywaka. W miare naplywu benzyny ptywak

podnosi iglice i zamyka w ten sposéb doplyw paliwa.
Czesciej. jednak spotyka sie gazniki z dolaym doprowadze-

niem benzyny. Wtedy  dosé -dtuga. iglica,-zakofiezona u dolu .

stozkiem, przechodz:m przez c1enka rurke;’ Wlutowana osiowo,
do plywaka. Do gérnej czqsc1 ptywaka przylutowana jest ptas-
ka, odpowiednio  wygieta i. zaopatrzona dwoma = otworkami

sprezynka, ktéra zaskakujac w specjalne nacname na iglicy —.

taczy iglice z plyvvaklem Gdy benzyna osiggnie w komorze
plywakowej: zadany pozmm — czesc stozkowa przerywa do-~
plyw.

Przy lekkim sc1sn1ecm przytrzymu]aceJ sprezynkl moze-
my wygunac w dot iglice i wyjaé ptywak. Plywak nie moze
byé ani pogiety, ani tym bardzm] dziurawy,’ "gdyz wtedy do
wnetrza dostaje sie benzyna i obcigzajac go powodu]e powsta-
wanie zbyt bogatej mieszanki. Jesli stw1erd21my, ze wewnatrz
plywaka znajduje sig¢ paliwo, najlepiej zmienié¢ pltywak na no-
wy, a jezeli to jest niemozliwe, trzeba usungé benzyne ze Srod-
ka, a szpare, ktoredy sie ona dostala zalutowaé cienks ‘warst-
wg lutowia, aby nie obcigzy¢ niepotrzebnie" plywaka Przy lu-
towaniu zachowaé¢ jak najdalej posunieta ostro7nosc aby nie
spowodowaé¢ wybuchu.

Sprawdzamy, czy 1g11ca jest.zupelnie pmsta i czy na dol-

~ nym stozkowym keficu nie ma wyrobienia. Takie wyrobienie,
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jesli nie jest zbyt duze, mozna usungé w ten sposob, ze iglicy
nadajemy . ruch obrotowy, choéby. przy pomocy recznej wier-
tarki;-a stozek oparty o kawatek mlekklego drzewa zaczyszcza— -
my drobnym malym pilniczkiem, uwazajgc, by nie zmienié

- kata stozka. Po takim opilowaniu docie-ramy stozek i gniazdo,

do ktorego jest dopasowany, za pomoca bardzo - drobnego
szmerglu zmleszanego z oliwg. Kilkakrotnie powtarzane-takie
dopilowywianie i docieranie stozka zmieni dlugosé iglicy, kt6-
ra- bedzie zbyt pézno zamykala doplyw benzyny, dajgc znéw '

zbyt bogaty mieszanke. Mozna wprawdzie wprowadzi¢ po-

prawke przez dogiecie sprezynki Iaczace] iglice .z plywakiem,

- ale wtedy przed przystapieniem do opisanej regeneracji trze-

ba wykonac dokfadne pomiary poiozenla plywaka. Latwie]
i pewniej bedzie zatem wymienié na nowy dolny stozek: Jghcy,
ktéry jest nabity na podioczony czopik. Najczestszg przyczyna
uszkodzenia ptywaka, zZgiecia iglicy, a nawet wyrobienia stoz-
ka jest niepotrzebne wecale przyzwyczajenie wielu motocykli-
stow, ktorzy cheac przelac gainik w celu tatwiejszego urucho-
mienia silnika, ,,pompujg’, jak im si¢ wydaje, benzyne — na-

-ciskajac i zwalniajac guziczek w -pokrywie komory ptywako-
- wej. Wystarczy zupelnie guzmzek lekko naci$naé ‘i trzymac.

go tak dlugo, az paliwo zacznie wyplywaé przez otworki w po-
krywie komory plywakowe]j. ‘Przerywane, a zwlaszcza bardzo
energiczne naciskanie guziczka powodui'e jedynie podane usz-
kodzenia w komorze plywakowe;] i wlasciwie tylko przedluza
czas napelniania. Gdy iglica i ptywak sag w porzadku, myjemy
je w benzynie. Zwykle na ‘dnie komory znajdowac sie bedzie
sporo osadu, ktéry trzeba dokladnie usunaé patyczkiem Ilub
Srubokretem. Gdy kanal w ramieniu komory plywakowej jest
zapchany, czy$cimy go drutem  po uprzednim wykreceniu’

\specgalne] $rubki. Po dokladnym ‘wyplukaniu w benzynie
1 wysuszeniu skladamy komore ptywakowa w kolejnosci oczy-

wiscie odwrotnej niz przy rozbieraniu. Przy zakrecaniu gor-
nej pokrywy komory uwazamy, czy drobny gwint pokrywy
wlasciwie i lekko wechodzi w gwmt komory. ‘

Wszelkie wkrecanie na sile niszezy bezpowrctnie te cze$é .
gaznika. Teraz. przystepujemy do rozebrania gaznika.

Kluczyklem wykrecamy gltéwng dysze paliwowa oraz roz-
pylacz. Jezeli otworek w gléwnej dyszy paliwowej jest za-
nieczyszczony usuwamy brud za pomocy konskiego wilosia lub -
po prostu otwor przedmuchujemy. Czyszczenie otworka za po-
mocg szp11k1 czy drutu jest medopuszczalne Wewnatrz korpu-

su ftkwi jeszcze mosigzny trzpien z calym systemem otworkow




i kanahkow tak zwa.na gIowna dysza pow1etrzna Jesli' gléwna
. dysza pow1etrzna nie daje sie usunjé pod. naciskiem palcéw —
wybijamy ja lekko za pomoca drevvmanego kotka, tak aby nie

spowodowa¢ uszkodzenia zaréwno samej dyszy, jak i korpusu.

Po dokladnym wymyciu w benzynie za pomocs, szczotecz-

ki lub. pedzelka — sprawdzarny, czy Slepy pionowy otwoér i

dwa male Dolaczone z nim otworki nie sg zapchane, gdyz sta-

-nowig one system wolnych obrotéw.. Wymienione mate otwor-

ki czyScimy za pomocg wlosia lub przedmuchujemy, aby nie

powiekszy¢ ich $rednicy. System wolnych obrotéw pracuje,
‘ijak sama nazwa wskazuje, W'tedy, gdy przymkniemy przepust-
nice. Paliwo dochodzi przez pionowy, $lepy otwoér, a powietrze
. przez zesp6l otworkéw w samym korpusie. Ilo§é¢ doprowadza-
nego powietrza regulujemy ' poziomsg, stozkowo zakoficzona
srubka, zabezpieczong od wykrecenia sie za pomocsy sprezynki.

Teraz- nalezy sprawdzi€, czy przepustnica, ktéra wraz z ig-
licg’ pozostata przymocowana’ do: linewek; wchodzi lekko, lecz
bez zbytnich luzéw- spowodowanych wyrobieniem poaczas
pracy. Zuzycie wystepuje najwidoczniej na dwu pionowych
prowadmcach na trzpieniu dyszy. Zuzytg przepusinice najle-
_ p1e3, oczyw15c1e wymieni¢ na nowg. Gdy to jest niemozliwe,
musimy sami dokona¢ naprawy. Przede wszystkim wyjmuje-

my iglice rozpylacza, ktéra umocowana jest za pomoca blaszki.
stalowej widelkowatego ksztaltu. Poniewaz na iglicy znajduje
sie az pie¢ nacieé, warto zapamietaé, w ktére naciecie wcho-"

dzita przytrzymu]aca blaszka. W gorne] czesci przepustmcy
znajduje sie mala zawleczka, po usumecm ktore] mozemy od-
- 1aczyé linke (nie zgubi¢ sprezyny).

Przepustnica dodatkowego pow1etrza da sie Wtedy wyjac.

‘bez trudu. Za pomoca suwmiarki sprawdzamy rownoleglosc
krawedm bocznych prowadnic przepustmcy, gdyz zazwyczm
. s one wyroblone bardziej u dotu niz przy denku i’ wyréwnuje-

my  je za pomocyg plaskiego pilnika. Prowadnlce na trzpieniu .

N dyszy * nalezy wiedy spifowa¢ i nalutowa¢ nowe. ‘Po dopaso-

* waniu przepustnica pod, Wplywem wlashego ciezaru musi za~

my‘kac dysze. Taka regeneracja Wyroblone] dyszy powietrznej
i“przepustnicy poprawi w duzej mierze prace silnika, gdyz zbyt
Wyroblona ‘przepustnica uniemozliwi wyregulowanie gaznika

po -zlozeniu. MozZemy teraz przystapi¢ do skladania i regulacji -

gazmka Do korpusu wsuwamy trzpien = dyszy povvletrzne],
- tak dby CZOplk przy jej kelierzu ‘trafit w odpomednle Wy—
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paliwowej odbywajg sie na ,,pelnym gazie®.

eiecie w korpusie; oraz: Wkrecamy pqprzeczna srube wolnych .
obrotéw i skosng-$rube oporowa przepustnicy. .

Brak ktore]kolvvlek z tych srub powodu]e dostawanie sie
falszywego powietrza, a co za tym-idzie — wadliwg prace sil-
nika. -Od dotu korpusu zakrecamy duzg, ksztaltows nakret-

ke, w ktérej musi sns; znajdowac fibrowa podkiadka. Grubosé

tej podktadki winna wynosi¢ okoto 1,2’ mm. Wkrecamy rozpy-
lacz i gléwng dysze paliwowa. Z Wlerzchu wkiadamy przepust-

nice, tak aby iglica rozpylacza zawieszona na tym samym co.

przed rozebraniem nacieciu, i' przepustnica dodatkowego po-

wietrza trafily w przeznaczone dla siebie mlejsca Je§li brak
przepustnucy dodatkowego powietrza, wyciecie w przepustnicy
musi byé zwrocone w kierunku filtru powietrznego. :

Okragly pokrywka, o ktoérg op1era]a; sie sprezynki prze-

-pustnicy, zamykamy korpus od goéry tak, aby wystep pokry-

wy trafil w przeznaczone dla siebie wyciecie w korpusie, i do-
krecamy p1ersc1emowa nakretke. Catos¢ moquemy na silniku:
Jezeli zamocowanie jest na kolnierz, pamietamy o podktadce
uszczelniajgcej, aby nie dopuscié falszywego powietrza. Przy
mocowaniu na- zacisk wazne jest zachowanie pionowego usta-
wienia korpusu gaznika. Z kolei zakladamy komore plywako-
wg nie zapominajgc o dwu fibrowych podkitadkach i zakreca-
my dolng $rube. Wreszcie podlaczamy przewdéd paliwa i zakla-
damy, jezeli jest dobrze wymyty i zwilzony olejem filtr powie-
trza. Skoéna $ruba oporowa musi byé tak ustawiona, aby umo-
zliwiata catkowite zamKkniecie przepustnicy, a poprzeczna Sruba
wolnych obrotéw, po calkowitym dokreceniu do oporu — cof-'
nieta o okoto péttora obrotu.

Po sprawdzeniu Swiecy i przerywacza — zapuszczamy sil-
nik. Nalezy pamietaé, ze wszelka regulaCJa gazmka mu51 sie
odbywac przy zagrzanym silniku. . ~

Sama regulacja polega na: '

"— dobraniu odp0w1edme3 dyxszy pahwowe],

— wiasciwym zawieszeniu iglicy,

— ustaleniu wolnych obrotéw.

Gléwna -dysza paliwowa reguluje doptyw p0w1etrza przv
catlkowitym otworzeniu przepustmcy, to jest wtedy, gdy’ roz-
Dylacz, regulowany Wysunle;c1em stozkowe] czedci iglicy 051ag—
natl juz najwiekszg wydajnosc i dlatego. proby glownm dyszy ‘

'Na dobrej i znanej szosie dajemy pelny gaz i uwazaniy; :
czy po malym przymeQcm przépustnlcy lub przymknieciu
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raczki dodatkowego powietrza — silnik zyskuje na mocy. Je-
zeli tak jest, mamy dowdd, ze glowna dysza paliwowa jest za.
mala-i nalezy ja zamieni¢ na nieco wiekszg. Po zwiekszeniu
~ dyszy probe ‘ponawiamy, poki nie stwierdzimy zaniku opisa-
nego 'objawu: Jednocze$nie nalezy stale sprawdza¢ maksymal-
ng osiggniets szybko$¢, zawsze na tym samym odeinku’ drogi.
aby nie sugerowaé sie‘ubocznymi wpltywami. Gdy juz dobie-
rzemy taks giéwng dysze paliwowa, przy ktérej osiagneliSmy
najwiekszg szybkos¢, zamieniamy ja jeszcze raz na nieco wiek-
szg (nr o pie¢ jednostek wieckszy), aby przy pelnych obrotach
silnika uniknaé zbytniego zagrzania. Dla wyjasnienia nalezy
poda¢, ze nr dyszy oznacza'ilo$¢ wody w.centymetrach szes-

-ciennych, ktéra przeplywa przez jej otwér w ciggu jednej mi~'

nuty, pod cisnieniem stupa wody = 1m, przy temperaturze

15°C. Z kolei przystepujemy do regulacji zawieszenia iglicy..
Wiemy, ze w miare podnoszenia sie przepustnicy zamocowa~

na w niej, stozkowo zakoniczona iglica zwieksza otwér rozpy-
lacza utrzymujgc stalo$¢ skladu mieszanki. '
Regulacje wadliwie dzialajgcego gaznika rozpoczynamy od
zawieszenia iglicy na najwyzszym nacieciu. Mieszanka wtedy
powinna by¢ za uboga, a silnik nie posiada¢ mocy. Moze nawet
wystapi¢ charakireystyczne i bardzo nieprzyjemne -dla ucha

motocyklisty ,,dzwonienie** silnika. Przymkniecie dZwigni do- -

datkowego powietrza wplywa na poprawe pracy. Nalezy wte-
dy iglice podnie$¢ o jeden zabek i sprawdzié wyniki -pracy,
az dojdziemy do ustalenia polozenia iglicy dajacego mozliwie
najlepsze warunki pracy. NajezeSciej bedzie to §rodkowe poto-
zenie iglicy, a wiec drugie lub trzecie nacigcie. -

W miare wyrabiania sie otworu rozpylacza iglice trzeba
bedzie opuszezaé. Jezeli nawet po zawieszeniu iglicy na pierw-
szym nacieciu od goéry mieszanka jeszcze bedzie zbyt bogata —
mamy dowéd -catkowitego wyrobienia sie rozpylacza i musi-
‘my go wymieni¢ na nowy. B C

-Zimg, ze wzgledu na gorsze odparowanie benzyny, iglice
nalezy podnieéé o jedno lub nawet dwa naciecia.

Aby silnik mé6gl pracowaé na wolnych obrotach, musimy
skasowaé luzy na linkach od gaznika, do czego stuzg specjalne
regulatory w pokrywie jego korpusu; dokrecamy calkowicie

poprzeczng $rube wolnych obrotéw, a dokrécong skoéna Srube

oporowy cofamy, az silnik zacznie przerywaé, co jest objawem
za bogate] mieszanki na skutek zbyt silnego strumienia powie-
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trza na rozpylaczu. JeSli odkrecimy teraz nieco (pél ‘obrotu)
poprzeczng srube wolnych obrotéw, praca silnika stanie sie re-
gularniejsza, przy jednoczesnym zwiekszeniu obrotéw silnika.
Z kolei cofamy znéw sko$ng $rube oporows, a nastepnie po-
prawiamy prace silnika $rubg wolnych obrotéw. Tak postepu-~
je:i{ny dopéty, az otrzymamy zadowalajace wolne obroty sil-
nika. :

Nie nalezy wpadaé w przesade, gdyz po wykreceniu Sruby
wolnych obrotéw wiecej niz o 2,5 obrotéw, silnik bedzie miat
sklonno$é¢ do dlawienia sie podczas dodawania gazu.

e
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ROZDZIAL XVIII
DOCIERANIE
O docieraniu méwilismy juz troche w rozdziale ,,Zawory

i prowadnice”. Obecnie oméwimy docieranie cylindra, tloka
oraz powierzchni. przylegajacych cylindra i glowicy.

Po przeszlifowaniu- gladz cylindra musi byé dotarta.

Zmontowanie silnika bez dotarcia cylindra, tloka i pierscieni
nie jest wskazane, poniewaz wtedy istnieje wieksza mozliwosé
- zatarcia podczas pracy, ponadto. trudno bedzie otrzymaé nale-
zyta kompresje, ktora, jak wiemy, decydu]e 0 Wymkach jakie
mozemy osiggnaé na naszej maszynie.
Przystepujac do pracy musimy wykona¢ pewne przygoto-

wania. Trzeba sie wiec postaraé o zastepezy tlok i to najlepiej -

zeliwny. Mozna réwniez uzy¢ tloka aluminiowego, jednak lep-
sze wyniki osiggniemy postugujac sie zeliwnym. = Najtaniej
urzadzimy sie kupujge zuzyty tlok i-oddajgc go do przetoczenia
na wymiar taki, by méc bez wysitku wsuna¢ go do docieranego
cylindra. Jezeli uda sie nam zdoby¢ zastepczy korbowdd, praca
bedzie znacznie uproszezona. Korbowdd ten mozna jednak za-
stapi¢ kawalkiem mocnego drewna, np. bukowego.

Korbowdéd posiada na- koticach otwory. Za pomocg drew-
nianego koltka przetknietego przez mniejszy otwor otrzymamy
wahliwe polaczenie korbowodu z tlokiem. W wiekszy otwér
korbowodu whbijamy réwniez ‘kotek, ktéry bedzie stuiyl za
raczke i musi by¢ tak diugi, aby mozna bylo go swobodnie
uchwycié oburacz.

Podczas docierania cylinder musi byé unieruchomiony.

Umocowanie go w szezekach imadta jest wykluczone z wiado-
v.mych wzgledow. Najpraktyczniej postgpimy, jezeli przygotu-

jemy kawalek deski, do ktdrej bedzie moina przytwierdzi¢ cy-

- linder i ktéra mozna chwytaé w szczeki imadia bez obawy

uszkodzenia samego cylindra. W desce trzeba wywiercié trzy '
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otwory. Srodkowy (wiekszy) powinien odpowiada¢ wewnetrz-.
nej sredmcy cylindra, a dwa mnlejsze bedg stuzy¢ do przymo-

- cowania cylindra do deski. Rys. 69 i 70 jasno przedstavma]a
- spos6b wykonama takiego urzgdzenia i nie Wymagaja dodatko-

wych objasnien.

‘Gdy te wstepne prace mamy juz poza soba, mozemy przy-
stagpi¢ do samego docierania.

Rys. 69. Sposéb umocowa- Rys. 70. Sposéb umocowania w ima-
nia w imadle cylindra z dle cylindra z glowica nieodejmo-
glowicg odejmowanag wang

Tlok trzeba lekko posmarowaé specjalng pasta do docie-
rania lub bardze drobnym proszkiem szmerglowym (pudrem]
zmieszanym z oliwg i wsunagé go do cylindra postugujagc. sie,
oczywiscie, zastepezym korbowodem z drewniang raczka.

Obecnie nalezy wykona¢ tlokiem kilkanascie podluznycbl
ruchéw w cylindrze, obracajac go o.niewielki kat (10°—15°%)
po kazdym ruchu. Suwy tloka powinny by¢ jak na;dluzsze,
by cyllnder byt d0c1erany na catej diugosci. Nastepnie Wy]—
mujemy tlok, smarujemy go ponownie pasts, obracamy o 90°
w stosunku do poprzedniego polozenia i docieramy dalej.

Jezeli takie docieranie wykonujemy po zatarciu sie tioka
w $wiezo przeszlifowanym cylindrze, trzeba najpierw usunaé
z" gtadzi cylindra przylegajace do niej drobne czasteczki alu-
minium pochodzace z tloka. Prace te da sie wykonaé za pomo-
cg skrobaka, jednak trzeba uwaza¢, by nie porysowat gtadzi.

Gdy podczas docierania cylinder nabierze Juz OdeWIGd—
niej gladkosm przemywamy go nafta lub benzyna, i docieramy
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w dalszym ciggu postugujge sie rézem polerskim zmieszanym
z olejem. Docieranie takie doprowadzi powierzchnie do wyzsze-
go stopnia gltadkosci. ~

Musimy tutaj jeszcze raz podkresli¢, ze do docierania cy-
lindra nie mozna uzywaé tloka, kiéry ma pbzniej pracowac.
Drobne bowiem czgsteczki $cierniwa pozostajg w niewidzial-
nych golym okiem porach aluminium mimo najdokladniejsze-
go mycia. Czasteczki te z pewnoscia zniszezylyby szybko gladz
cylindra. Z tych samych powodéw nie mozna podczas tej pra-
cy uzywaé oryginalnego korbowodu. '
.. Po dotdreiu cylindra mozemy przystapi¢ do -docierania
tloka i pierScieni i to zaréwno kompresyjnych, jak i oliwig-
cych co” jednak nalezy stosowaé tylko przy maszynach tury-
stycznych wolnoobrotowych, gdzie przewidziany jest maty luz
miedzy tlokiem a cylindrem. - I .

W umocowany, jak poprzednio, cylinder wsuwamy  tlok
~z nalozonymi pierscieniami. - Zaréwno tlok, jak i pierScienie
* trzeba przedtem posmarowaé rézem polerskim  rozrobionym
w oleju. Sposéb docierania jest taki sam, jak docieranie cy-
“lindra. Trzeba tylko pamietaé, ze czeé¢ tloka od strony denka
nie moze podczas docierania wysungé sie poza cylinder, gdyz
~ pierécienie rozprezylyby sie wtedy, a mawet moglyby ulec
uszkodzeniu. Aby temu zapobiec, wspomniany otwoér w desce
nalezy wywierci¢ nieco mniejszy od' $rednicy cylindra: Wtedy,

przy kraficowym polozeniu denko tloka bedzie sie opiera¢ -

0 -drewno. W silnikach starszego typu, z nieodejmowang glo-
 wica, trzeba wilozyé do komory spalania kawatek deseczki od-
powiedniej grubosci. o . : '

Docieranie jest pracg diugotrwatla i zmudng, daje jednak
.gwarancje otrzymania dobrej kompresji. W celu ostatecznego
i dokladnego dotarcia cylindra z tlokiem i pierscieniami do-
. brze jest przytwierdzié zmontowany silnik do stotu i obraca¢

wal korbowy przez kilka lub. kilkanascie godzin za pomocg sil-

‘nika elektrycznego lub innego napedu. Przez caly czas docie-
rania trzeba tlok i cylinder obficie smarowaé. Po skonczonej
. pracy nalezy olej spusci¢ z karteru i wszystko dokiadnie wy-
‘myé¢. nafta. Po takim dotarciu bedziemy mieli pewnosé, ze
-otrzymamy dobrg kompresje. . '

. I jeszcze jedna uwaga. Tiok aluminiowy mozna docie:raé
‘tylko przy uzyeiu rézu polerskiego. Wszelkie inne Scierniwa

‘beda przyczyng szybkiego zuzycia gladzi cylindra, pierScieni

‘i tloka.
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Jezeli zauwazymy, Ze pomiedzy cylindrem a odejmowansg
glowica przedostaje sie olej, a dokrecanie $rub nie daje re-
zultatu, nalezy zmienié¢ uszczelke lub dotrzeé¢ przylegajace po-
wierzchnie cylindra i glowicy. W tym celu wspomiana po-
przgdnio deske z przymocowanym cylindrem umieszeczamy
poziomo w szczekach imadla. Przylegajace powierzchnie lekko
smarujemy S$cierniwem i docieramy wykonujac -male koliste
ruchy. Glowice trzeba docisngé w taki sposob, by sie nie koly-
sata. Aby Scierniwo nie dostato sie do gwintowanych otworéow
w glowicy, dobrze jest zatka¢ je korkami, ktére mozna usungé

* dopiero po dotarciu powierzchni i wymyciu glowicy w nafcie.

otworéw jest bardzo . klopotliwe.

Jezeli glowica jest wykonana z aluminiurn, co obecnie jest
prawie wyl’aczme ~stosowane, nalezy gérng powierzchnie cylin-
dl'n dotrzet z jakas inng powierzchnig dostatecznie gladka
i plaska,_. Mozna -rébwniez za pomocy skrobaka, tuszu i plyty
traserskiej wyrowna¢ dokladnie jego gérna powierzchnie i-we-=
dtug niej doskroba¢, przylegajaca powierzchnie alurhiniowej
glowicy. - S T

Docieranie zbyt grubych pierScieni do wymiaru kanali-

Usuwanie bowiem czastek $cierniwa z glebokich gwintowanych

.. k6w tloka oméwimy w rozdziale XXIV. .

v




ROZDZIAL XIX.

’LOZYSKA TOCZNE (WALKOWE I KULKOWE)

Dla przesuniecia w stosunku do- siebie dwéqh ’prgylega—
jacych na pewnych powierzchniach ciat trzgeba uzyt S1.1y po-
-irzebnej ma pokonanie tarcia. Wielko$¢ tarcia, a wigc 1 wiel-
ko&é potrzebnej do pokonania go sity jest.zalezna od nastgpu-
jacych czynnikoéw: '

1. Wielkosci sity dociskajacej jedng -powierzchnie traca .-

do drugiej.
"2, Gladkos$ci powierzchni. {re

3. BRodzaju materialu, z jakiego trace sie przedmlioty e

wykonane.

Rozpatrzmy najpierw te trzy czynniki w odniesieniu do

tozyska glizgowego, tj. takiego, gdzie cylindryeczny czop obraca
sie w dopasowanej tulei. S

v Wielkosé sity dociskajacej jest zatozona i mna ogbl t.rudno
ja zmniejszy¢, mozna jednak poprawié warunki pracy tozyska,
~ je§li chodzi, o gtadko$¢ i rodzaj tracego sie ma_tenalu: Qlad-
koéé powierzchni tracych otrzymuje sig przez szhfowa_me i po-
lerowanie czopa oraz dokladne dopasowanie tulei tozyskowe]
przez skrobanie.

Stosowanie odpowiednich smaréw ma takze na celu pod- -

niesienie gladkosci, poniewaz smar wypelnia najdrobniejsze

niedokladnoéci powierzchni. Roézne materiaty ‘po’siadgja ‘1‘6'Zne :
wspbtezynniki tarcia; na tozysko Slizgowe najodpowiedniejsze -

'sa metale o jak najmniejszym wspbtezynniku, tj. stal z brazem
lub specjalnym metalem — kompozycja tozyskowa. : _
Pomimo tego tarcie w lozyskach Slizgowych pr;edstawla
jednak stosunkowo duzg wielko$¢ 1 dlatego lozysk takich unika
sie zasadniczo w motocykiu. _
' Znaczenie lozysk walkowych i kulkowych przedstaw’l nam
ponizszy przyklad. Wyobrazmy sobie, Zze mamy przesunac cigz-
ki przedmiot po podiodze. Duze tarcie przewyzsza nasze sily
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~1liSmy na op6r toczenia.

‘ latwa.

i dlatégo. pod przedmiot podkladamy watki, po ktérych przeto-

czy sig on bardzo tatwo. W tym wypadku opér tarcia zamieni-

Podobnie przedstawia sie sprawa z lozyskami kulkowymi
i watkowymi, gdzie toczenie sie kulek lub walkéw po dokladnie
wypolerowanych powierzchniach tocznych zastepuje opory.
tarcia oporami toczenia. Nie nalezy jednak sadzi¢, ze lozyska
kulkowe i watkowe eliminujg catkowicie opory tarcia. '
Teoretycznie kulka powinna dotykaé¢ powierzchni, po kté-
rej sie toczy, w jednym punkcie, a watek — wzdluz tworzacej.
Pod wplywem jednak duzych nieraz.sit dociskajgcych naste-
puja pewne odksztalcenia sprezyste, wskutek czego styk na-
stepuje na wiekszej powierzchni. Odksztalcenia te maja
wplyw na proces toczenia sie kulek; wystepuje tutaj pewne
tarcie §lizgowe. Niewielkie roéwniez tarcie zachodzi miedzy
kulkami i watkami a ich specjalnymi koszyczkami.
Uwzgledniajac wszystkie te zjawiska mozna powiedzieé,
ze dla dobrze zaprojektowanego lozyska tocznego wspbiczyn-
nik tarcia wynosi od 0,0009 do 0,0012, podczas gdy dla fozysk
Slizgowych przecietnie 0,01, czyli okoto 10 razy wiecej. .
Drugs, niemniej wazna przyczyna stosowania tozysk tocz-
nych jest kwestia wymiany lozysk zuzytych na nowe. Aby na-
prawié¢ lozysko $lizgowe, trzeba prawie w kazdym przypadku
przeszlifowaé wyrobiony czop, co réwniez nie zawsze jest moz-
liwe, a przynajmniej mocno ograniczone, gdyz czop posiada

tylko dosyé cienkg powierzchnie naweglong i hartowana.

Oprécz tego trzebh wytoczy¢ nows tuleje brazowa, wbi¢ ja na
miejsce, wykonaé¢ kanaliki i otwory oliwigce oraz bardzo do-
kladnie dopasowaé (rozdzial V), co nie jest pracg szybks ani

Zupelnie inacze] przedstawia sie ta sprawa przy lozyskach
tocznych. Po zuzyciu takiego lozyska trzeba kupi¢ nowe, ale
sprawa jest o tyle prostsza, Zze po podaniu rodzaju lozyska
i wymiaréw otrzymamy takie, ktére z pewnoscig bedzie paso- .

" wa¢ do naszego motocykla.

Przy rozbieraniu lozyska z reguly najpierw wysunie sig
walek, a samo lozysko pozostanie w swej oprawie — najczes-
ciej aluminiowej. Wybijanie go nie jest wskazane, poniewaz
mozna wtedy bardzo tatwo uszkodzi¢ obsade tozyska, co spo-
wodowaloby wadliwg prace lozyska nowego. Zazwyczaj wy-
starczy podgrzanie aluminiowego korpusu, a ozysko samo sie
wysuwa. Natychmiast po jego usunieciu trzeba wytrze¢ do-
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ktadnie gniazdo szmatka,, ‘zalozy¢ nowe Iozysko —1i sprawa wy-

miany jest zakonczona. :
W przypadku gdy luz pomiedzy czopem a 1o7ysklem jest

zbyt duzy, nieprzezorni mechanicy usitujg.uratowaé sytuacje

punktowaniem czopa raz koto razu, wskufek czego metal oko- .

Io punktéw nieco sie wznosi, co wyrazi sie pewn‘ym zZwieksze-
niem sredm'cy czopa. Tego rodzaju ,naprawa‘ jest niewskaza-
na, pomevvaz czop moze sie obluznlc pow*odugac wadliwg prace
i zniszezenie lozyska. - :

Przy n1ew1elk1ch luzach dopuszczalne jest pobleleme Wal-
.ka cyna.

- Jezeli dla WSU.leCla walka do otworu tozyska trzeba uzyc
pewnej silty, np. uderzenia mlotkiern (przez miedz lub-drewno),
nalezy dobraé¢ kawalek rurki o $rednicy Swiatla niewiele wiek-
szej od sredmcy otworu lozyska. Rurka taka oparta o wew-
netrzny plersc:1en lozyska stanowi doskonate oparcie podczas
whbijania wen watka i zapobiega uszkodzeniu.-

Wszystkie lozyska toczne posiadajg = jedng wade, ktéra .

sprawia nieraz duZze frudnosci konstrukeyjne. Wadg tg jest
stosunkowo duza . wielko§¢ zewnetrznej S$rednicy lozyska
w stosunku do $rednicy lozyskowanego czopa. Z. tego wzgledu

: czesto mozna spotkac tzw. ,,lozyska igietkowe", w ktérych. za-

miast_rolek toczg sie dlugle i cienkie igietki nie posiadajace
koszyczka Zewnetrzny. pierScien jest taki sam jak przy lozys-
kach Walkowych Wymiana takiego lozyska jest trudniejsza,

poniewaz wymaga przeszhfovvama cyhndryczne] powierzchni

watka, wymiany pierScienia wewnetrznego i dobrania igietek
o odpowiedniej sred.mcy, co niekiedy moze byc najbardziej kio-

* potliwe. Przy wymianie nalezy pamieta¢, by nie wlozy¢ za duzo

igietek, bo wtedy moze nastapi¢ unieruchomienie ich i uszko-

dzenie Yozyska. Rozyska 1g1e1kowe najczesciej spotyka sie przy. .

lozyskowaniu watu korbowego i korbowodu.
Wszystkle tozyska toczne musza byt dokladnie chromone

“od brudu i kurzu, ktére powoduja szybkie ich zuzycie, a opil-

ki i piasek — zaciecia i unieruchomienie. Podczas wymiany
lub przegladu lozysko musi byé dokladnie wymyte w czystej
nafcie i jeS§li nie’jest smarowane olejem — nawazelinowane.
Jedno takie nasmarowanie wystarczy na dos¢ dtugi okres czasu.

Lozyska kot i skrzynki przekladniowej sa chronione spe-

. cjalnymi wkladkami filcowymi znajdujacymi sie w oprawach

tozysk. Jezeli wkiladki zostang zuzyte lub uszkodzone, trzeba
je koniecznie wymieni¢ na nowe, poniéwaz brak ich. spowo-
duje szybkie wyrobienie lozyska:
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ROZDZIAL XX

ZESPOL WALU KORBOWEGO Z KOLAMI
ZAMACHOWYMI .

v Obecnie najczesciej mozna spotkaé kola zamachowe whu-
dowane wewnatrz karteru. Przy starszych typach motocykli
oraz przy malych silnikach dwusuwowych kota te znajdujg sie
na zewnatrz. W drugim wypadku jest to koniecznoscig podyk-
towang utrzymanlem malej objetosci karteru. Kofa zamacho-
we sprawiajg, ze praca- silnika jest réwna oraz umozliwiaja
wyprowadzanie uktadu korbowego z martwych - punktéw.
Powstajgca w nich podczas pracy energia kinetyczna dzieki
duzej bezwladnosci wykonuje prace potrzebna do ‘sprezania
mieszanki, umozliwia ptynne ruszanie z miejsca itd.

Aby moe spelniaé Wszystkle swe-zadania, musza one mieé
odpowiednio duzg mase i dlatego cigzar ich wraz z watem kor-
bowym wynosi okolo polowy ciezaru catego silnika. Energia

ko6t zamachowych zalezna jest od dwéch cz_ymnkow: masy
i szybkoéci Im wigksza $zybkos¢, tym- mniejsza moze byé ma-.

sa i odwrothie, mniejsza szybkosc Wymaga zastosowania wiek-
szej masy. -

Ciezkie i obracajace sie z duza szybkoscna kola zamacho-,

we muszg byé ustawione bardzo dokladnie, je§li chodzi
o Wspoloslowosc calego ukladu, a ponadto powinny byé mozli-

wie doktadnie wywazone aby nie pochlanialy mocy silnika.

Na podstawie rozwazan teoretycznych udowodniono, ze nie

mozna uzyskaé idealnej pracy bez ‘wstrzasow w silniku jedno- -

cylindrowym, jak to zostalo juz rozwigzane w silnikach w1e10—

-cylindrowych. Niemniej jednak trzeba dbaé, aby strata mocy

silnika, zwigzana z drganiami powstalymi wskutek niedosta-
tecznego ‘wywazenia czesci Wykonugqcycll ruchy - postepowo—
zwrotne i obrotowe, byla jak najmniejsza.

KoIa zamachowe sg wykonczone bardzo staranme i zmon-




towane tak, aby pracowaty jak najbardziej wspotosiowo pomi-
mo wykorbienia koniecznego ze wzgledéw konstrukeyjnych.
Nieprawidtowe ustawienie ich nie tylko pochlania duzg czesé

mocy silnika, ale takze powoduje bardzo szybkie zuzycie o~

zysk waltu korbowego. ‘ .

Z tego wzgledu nalezy przyjac za zasade, by o ile moznos-
ci unika¢ ich rozbierania. Usprawiedliwionym powodem roze-
brania moze by¢ zuzycie dolnego Yozyska korbowodu lub uszko-
dzenie walu korbowego. Wymiane lozyska korbowego mozemy
wykona¢ sami zgodnie z podanymi ponizej wskazéwkami. Wy-
miane za$ czopdéw. watu korbowego trzeba z koniecznoéci po-
wierzy¢ warsztatowi i w tym wypadku naszg czynnoécia bedzie

jedynie sprawdzenie, czy praca ta zostala wykonana zadowa- '

lajgco.

Jezeli stwierdzimy, Ze dolne lozysko korbowodu nie nada-
je sig do dalszej pracy (poréwnaj rozdziat XXIV), przystapimy
do rozebrania ko6t zamachowych w miejscu polgczenia ich czo-
pem korbowodu. Do tego bedzie potrzebny prosty przyrzad
wlykonany. z kawatka twardego drewna. W drewnie tym wier-
cimy otwor przelotowy o takiej Srednicy, aby mégt wejéé wen

~wat silnika. W pewnej odlegtosci od otworu, zaleznie od wiel-

kosci kol, wkrecamy wkret lub
wbijamy mocny kolek stalowy
tak, aby o wystajacg ponad po-
wierzchnie cze$¢é mogt sie op-
rze¢ wystep na boku kola.
Przyrzad taki oraz jego uzycie
dokladnie ilustruje rys. 71.

Po umocowaniu tego przy-
rzagdu w imadle latwo bedzie
" za, pomocy klucza odkrecié na-
kretke czopa. Gdy nakretka

rzy¢  kilkakrotnie mlotkiem
 przez kawalek krétkiego preta
Rys. '71. Przyrzad do rozbiera- mledmanego lub MOSIEZNEZo
nia ko6t zamachowych )

‘ , cze$¢ - czopa, wskutek czego
obluini sie on i kolo zamachowe bedzie mozna zdjaé. Uderzaé
nalezy ostroznie, tak aby nie uszkodzi¢ gwintu. Przy tej pracy
wystarczy, jesli odejmiemy jedno kolo. W silnikach smarowa-

nych pod ci$nieniem lepiej odjaé¢ to kolo, w ktérym nie ma

otworéw doprowadzajacych olej do lozyska korbowodu. W ten
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zostanie usunieta, trzeba ude--

w wystajgcg nagwintowang -

sposéb unikniAemy ktopotliwego ustawiania czopa w. .takim jalen
lozeniu, by zachowaé zgodno$¢ otworéw doprowadzajacych
olej. : ‘ B ‘ ) o '
7 kolei nalezy usung¢ zuzyte lozysko i zalozy¢ nowe.

‘W tym celu zdejmujemy korbow6d wraz z lozyskiem z czopa
i wybijamy zuzyte lozysko. W celu zalozenia nowego mozna
podgrzaé koniec korbowodu przez zanurzenie go w oleju o tem-.

peraturze okolo 80°. Zimne lozysko wejdzie bez trudu do otwo-
ru. Obecnie jeszeze raz podgrzewa sie korbowéd do tej samej
temperatury, ale wraz z lozyskiem, i zaklada na czop.

Jezeli w silniku starszego typu zamiast fozyska tocznego
znajduje sie brazowa tuleja, wymieniamy ja na nowa 1 dopa-

sowujemy do czopa za pomocyg skrobaka tyzkowego (roz-

dziat V) lub specjalne-'
go rozwiertaka nastaw-
nego. Pamieta¢ Autaj
trzeba réwniez o kana-
likach * - doprowadzaja-

cych olej. _

Po wykonaniu tych a
czynno$ci mozna pPrzy- '. '
stapi¢ do ‘skladania. ko6t 4, v "7
zamachowych. Duzg & /.
pomocg przy skladaniu <
jest prosty przyrzad : . ' &

wykonywany z dwoch
kawatkow . twarde] i

 gladkiej deski oraz diu-

iei & A toagt Rys. T2, Priyrza,d do ustawiania
giej $ruby, ktory jest DYz O
przedstawiony na rys. kot zamach Wy}
72. . : o .
Stozek czopa korbowodu . oraz stozek w. kole zamacho-

'wym trzeba wytrzeé na sucho, zlozyé jeze sobg ilekko dokre-

cié nakretke. Na kola zaklada sie wyzej wspomniany przyrzad
i $cigga go za- pomocag nakretki:

Aby w naszych warunkach - warsztatowych mozna bylo

stosunkowo dokladnie zestawié¢ oba kola, postapimy przezor-
nie, jesli jeszcze przed rozebraniem k6t wykonamy ryse na ich
obrzezach w miejscu przeciwlegtym do czopa korbowodu

za pomoca ostrego i twardego rysika i liniatu. Jezeli po zloze-’

niu rysy na obrzezach beda zgodne, co mozna sprawdzi¢ za po-
moca tego samego linialu, mozna ze spokojnym sumieniem

- dokreci¢ nakretke. :

v
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Rys. 73. Sprawdzanie ustawienia kélv zamacho-
wych za pomocg -czujnika

Jednak lepszy 1 pewniejszy
spos6b jest przedstawiony na rys.
73, gdzie sprawdzanie ustawienia
kol zamachowych wykonuje sie
za pomocg czujnika. .

Kota zamachowe wraz z wa-
fem korbowym umieszcza sie wte-
dy miedzy klami. tokarki a czuj-
" nikiem, sprawdza wsp6tosiowosé
czop6w w miejscach lozyskowa-

“alne niedokladnosei usuwa sie
za pomocg drewnianego mlotka
przez uderzenie nim w odpo-
wiednie kolo. Po ostatecznym wy-
regulowaniu  wspélosiowosei - do-
kreca 'sie nakretke czopa korbo-
wodu i sprawdza jeszcze raz.

Jezeli kota zamachowe zosta-

» ly oddane do warsztatu w celu

_ i : .. Wymiany czopéw walu, przy od-

Rys. 74 Sposéb wykonania |yin., o sprawdzamy je na klach
~watu korbowego w silniku je- . . :

dnocylindrowym T'Ol,{a;rl,{l’ W spos6b podany bowy-

e ’ zej 1 jesli czujnik wykaze bicie na

tozyskowanych czesciach watu wieksze niz 0,02 mm, trzeba

zazagda¢ wykonania poprawy. o : '
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‘nych i obwodzie kot. ~Ewentu-

Przy ustawianiu waléw korbowych posiadajgcych za-
miast k6! zamachowych wal w ksztalcie przedstawionym na
rys. 74 poprzestajemy na sprawdzeniu czujnikiem wspblosio-

" wosci samych czopbéw.

W nowoczesnych, szybkobieznych silnikach motocyklo-
wych duzo trudu wilozono w wykonanie samych két zamacho-
wych. Opracowane sg one tak, aby mialy jak najmniej wyste--
pow i zataman i aby ich powierzchnia byla jak najbardziej
gladka. Ma to na celu zmniejszenie tarcia o znajdujace.sie
w- karterze powietrze zmieszane z rozpylonym olejem. Oprécz
tego do dobrze wygltadzonej powierzchni nie tak latwo przyle-
gaja czastki oleju, co nie jest pozadane. - Wszystkie te stara-
nia dajg w koiicowym efekcie mniejsze straty na mocy.




, ROZDZIAL XXI
USTAWIANIE ROZRZADU I ZAPLONU

Przy ‘silnikach dwusuwowych kwestia rozrzadu nie wcho-

dzi 'w rachube, dopdki nie wykonujemy takich napraw, jak -

szlifowanie cylindra, wymiana tloka lub zmiana podkiadki pod
cylindrem, ktére moga spowodowaé zmiane czaséw otwarc
i zamknieé kanatéw. Inaczej jest w silnikach czterosuwowych.
-.gdzie krzywki powoduja otwieranie i zamykanie zaworow.
- Krzywki te obracajg sie dwa razy wolniej od walu korbowego,
poniewaz muszg wykona¢ tylko jeden obrét, podczas gdy tam-
ten wykonuje dwa. Ten stosunek obrotéw otrzymuje sie wsku-
tek przelozenia za pomoca ko6t zebatych. o
Jezeli z jakichkolwiek powiodow bedziemy musieli otwo-
rzy¢ skrzynke rozrzadu, a zwlaszcza pierwszy raz przy danym
motocyklu, trzeba to wykonaé bardzo ostroznie, aby kotka ze-
bate nie wyzebily sie i nie zmienily wzajemnego polozenia.
Przy niektérych silnikach kolo zebate osadzone na wale kor-
bowym wspotpracuje z dwoma dwukrotnie wiekszymi kola-
mi, z ktérych jedno napedza krzywke zaworu ssacego, drugie
— krzywke zaworu wydechowego. W innych konstrukcjach
zamiast dwoéch ko6t jest tylko jedno zaopatrzone w. dwie
krzywki. _ ’ v
W obu przypadkach trzeba wytrze¢ do czysta boczne po-
wierzchnie két i stwierdzié, czy sa na nich znaki, = stuzgce do
poprawnego ustawienia zazebienia. Oznaczenie to jest wyko-
nane za pomocs punktéw w sposéb przedstawiony na rys. 5.
Jezeli stwierdzimy, ze takiego oznaczenia mie ma, trzeba
wykonaé je za pomoca ostro zaszlifowanego punktaka. Poje-
dynezymi punktami oznaczymy zazebienie kotka napedzajace~
go z kolkiem rozrzadu zaworu ssacego, a podwojnymi — z ko61--

kiem zaworu wydechowego. Teraz mozna $mialo rozebra¢ me-’
chanizm rozrzadu i zawsze ' bedziemy pewni, ze zlozymy go
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- GZP (gébrmmym zwrotnym po-

. prawidlowo. Do oznaczenia nalezy zawsze uzywaé punktaka,

gdyz oznaczanie otéwkiem jest zawodne, a w najlepszym wy-
padku wystarcza na jeden raz. Napunktowanie punktakiem
wystarcza do kofica istnienia motocykla. B

Mozna by sadzié, ze ustawienie rozrzadu zawordéw jest

bardzo proste, gdyz w pierwszej chwili wydaje sie, ze zawér -

ssacy powinien otwieraé sie
na - poczatku suwu ssania,
gdy tlok =znajduje sie w

lozeniu), a zamykaé gdy tlok
osiggnal DZP (dolne zwrot-
ne polozenie). Podobnie wy-
daje sie z maworem wyde-
chowym, ze zawér wydecho-
wy powinien sie otworzyé¢
na poczatku suwu wydechu,
a zamkngé, gdy tlok osigg-
nie GZP. . : Sl .
Talk jednak nie jest. 0o 0 O et T neEe

W nowoczesnych silnikach :

szybkobieznych czas otwarcia zaworéw jest przedluzony, aby
mozliwie powiekszyé okres.ssania i wydechu. Dlatego zawor

ssgcy otwiera sie, zanim tlok osiggnie GZP, gdy wat korbowy

ma jeszeze do wykonania od 10°—30° obrotu. Podobnie jest przy
zamykaniu tego zaworu. Tlok minie DZP, a wal korbowy mu-
si wykonaé jeszcze od 30°—60°, zanim sie zamknie zawor ssacy.

Podane wielko$ci kgtéw . zalezg od typu silnika, ksztaltu glo- .

wicy i wielu innych czynnikéw. Dla zaworu wydechowego
przy$pieszenie jest jeszcze wieksze, gdyz wynosi od 35°—70°
przed DZP, a przedluzenie czasu otwarcia dochodzi, podobnie
jak przy ssgcym, od 10°—20°. - o

Jezeli zdarzy sie nam zaklada¢ koétka rozrzadu nie posia-
dajace oznaczen, musimy w jaki§ spos6b odtworzyé prawidto-
we zazebienie.

Pierwszy sposéb — to ustawienie na oko. Przede wszyst- .

kim trzeba ustali¢ GZP i DZP tloka. Przy silnikach bocznoza-
worowych zdejmuje sie w tym. celu glowice i od razu widaé
zaréwno ruchy tloka, jak i zawordéw. W silnikach goérnozawo-
rowych potozenie tloka mozna ustalié za pomoca patyka wsu-
nietego przez otwér po wkreceniu $§wiecy. Dwie kreski na pa-
tyku okre$lg dokladnie gérne i dolne zwroine polozenie tloka.
Kawatek cienkiej blaszki wsuniety miedzy popychacz a trzo-
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‘nek zaworu umozliwi znéw uchwycenle momentu otwarcia
i zamkniecia zaworu.

‘Zmieniajgc zazebienie kotka zebatego na wale korbowym

z kétkiem zaworu ssacego ustawimy je wreszcie tak, ze czas
otwarcia zaworu przed GZP .bedzie mniejszy od czasu zamk-
niecia tego zaworu po DZP. PrzeloZenie . zaze;blema o jeden
chociaz zabek da ma ogét juz tak duze roznice, ze nawet bar-
dzo malo do$wiadczony ‘'motocyklista z péwnoscig nie popelni
btedu.
Po ustawieniu rozrzadu zaworu ssgcego czynimy to samo
z zaworem wydechowym. Obracamy tutaj wal silnika obser-
- wujgc jednocze$nie polozenie tloka. Pierwszy suw tloka ku
" gérze po zamknieciu zaworu ssgcego uwazamy za SUW Spreze-
nia, a powrotny suw tloka ku dolowi — za suw pracy. Zawor

. wydechowy musi sie otworzy¢, zanim tlok osiggnie DZP pod-

czas suwu pracy, a zamknaé dopiero wtedy, gdy ttok minie
GZP po wykonaniu nastepnego. suwu. Proby zazebienia

-wykonujemy tutaj tak-samo jak przy zaworze ssacym pamie- -

tajac jednak o tym, ze czas otwarcia zaworu wydechowego
przed DZP bedzie wigkszy od czasu opéznienia zamkniecia te-
goz zaworu po GZP. I tutaj takie ustawienie powinno byé po-
.prawne, gdyz jak poprzednio powiedzieliSmy, przesuniecie
,chociaZ o jeden zgb bedzie na-ogé! widoczne. N
- Jezeli ktos ma ochote,  moze sprawdzi¢ ustawienie rozrza-
du jeszcze w inny spos6b. Trzeba tutaj wyciac krazek z gru-
bego kartonu lub tektury o $rednicy mniejszej od $rednicy

karteru i zaopatrzy¢ go na, obwodzie w podzialke katowsa dvva _

razy po 180°% co w sumie da kat pelny. Jezeli te tarcze nasadzi-
my na wal korbowy od strony kota napedowego, a do karteru
przytwierdzimy wskazéwke, kitérg moze byé nawet kawalek
-wygietego drutu umocowanego pod. nakretksg §worznia karteru
— otrzymamy bardzo dokiadny sprawdzian do ustawienia roz-
rzadu. Rownie dobrze mozna -przymocowaé tarcze z podziatks
‘katowa do karteru, byle wspdlosiowo -z watem korbowym,

a wskazowke przytwierdzi¢é do samego walu. W obu wypad-

-kach -trzeba zwrécié uwage, aby w chwili gdy ttok znajduje
sie w GZP lub DZP, wskazéwka wskazywata dokladnie 0 na
'skali katowej. Dalsze postepowanie zasadniczo niczym sie nie
‘r6zni od sposobu ustawiania rozrzgdu zawordw opisanego po-
“przednio z tym, ze przy uzyciu tarczy z podziatkg kgtows moz-
‘na dokladnie uchwycié moment otwierania i zamykania sie

' ‘zaworow. Jest tutaj tylko jedna niedogodno$¢, ze skala katowa
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znéjdﬁje sié po przeciwnej stronie skrzynki roz_rza;du, przy

- ktorej bedziemy pracowall. Ulatwimy sobie jednak zaprasza-

jac kogo§ do wspblpracy lub ustawiajac odpowiednio dosy¢
duze lusterko.

. W ten sposob mozna ustalié momenty otwierania i zamy—
kania zawordow przed ‘przystapieniem do rozebrania napedu
rozrzadu, aby zapewni¢ sobie poprawne zlozenie.

Z ustawieniem rozrzagdu silnika SciSle jest zwigzana spra-
wa ustawienia zaplonu. I tutaj moze sie w pierwszej chwili
Wydawac ze moment zaplonu, a wiec powstanie iskry, powi-
nien nastgpic¢ Wtedy, gdy tlok znagdme sie w GZP po wyko—
naniu suwu sprezanla Tak jednak nie jest, bo trzeba wziaé
pod uwage, Zze na przebycie pewnej drogi przez plomiefn po-
trzebny jest okre§lony czas, zalezny zreszta od stopnia spreza-
nia. Przez ten czas, ktéry upltynie, zanim plomient obejmie calg
mieszanke, szybko poruszajacy sie tlok zdazy przeby¢ pewna
droge. Dlatego tez przy szybkich obrotach nalezy ‘ustawié za-
plon w ten sposob, by nastepowal meco wezesnie], zanim tlok
osiggnie GZP podczas suwu sprezania.’

W chwili rozruchu takie ustawienie bytoby niebezpieczne,
gdyz wolno poruszajacy sie tlok moze nie zdgzy¢ dO]SC do GZP
przed spaleniem mieszanki i silnik wtedy ,kopnie”. Z tego
wzgledu moment zaplonu podezas rozruchu powinien by¢
opbzniony, tzn. nastepowaé, gdy tlok osiagnie GZP.

Podczas ustawiania zaplonu trzeba sobie uswiadomié, ze
iskra miedzy elektrodami $wiecy powsta;e wtedy, gdy sty-

" ki przerywacza sie rozchylaja, — a nie, jak niektorzy sadza,

gdy sie stykajg. Trzeba wiec miedzy styki przerywacza wsunaé
kawatek cienkiego papleru, a raczke przySpieszenia, jesSli
jest, da¢ na zaplon opozmony Tiok nalezy ustawi¢ w GZP
po zakonczeniu suwu sprezania (orientujemy sie po polozeniu
zawordw) i wylaczyé naped iskrownika, ktory konstrukecyjnie
jest rozwigzany bardzo réznorodnie. Nastepnie trzeba ustawi¢
iskrownik w takim’ polozeniu, by po wykonaniu nim niewiel-
kiego ruchu w kierunku jego obrotéw wypadl papierek Sci§-
mety miedzy kontaktami przerywacza. Po takim ustawieniu

‘rgezki zaplonu, tloka i przerywacza wlaczamy naped iskrow-

nika, a wynik pracy powinien by¢ dobry, o ile podczas w%a,cza—

~ nia napedu iskrownik nie zmienil pozycji.

Jesli posuadamy fabryczna instrukcje, w ktérej 3est poda-

_ne przyspieszenie zaplonu w stopniach wychylenia walu kor-

bowego lub mm drogi ticka przed GZP, trzeba pamietaé, ze

53 to dane maksymalnego ‘przyspieszenia 1 przy regulacji za-
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plonu rgczka przyspieszenia musi byé podana catkowicie na
zaplon przyspieszony.

W przypadkach, gdy nie" ma moznosci regulowania przy-
spieszenia zaplonu podczas jazdy, co sie spotyka najczeScief
przy silnikach dwusuwowych, istnieje zazwyczaj mozliwo§é
ustawienia zaplonu na state przez odpowiednie nastawienie
przerywacza. '

Trzeba réwniez pamietaé, ze przed przystapieniem do re-
gulacji zaplonu trzeba wyregulowaé maksymalne rozchylenie
stykéw przerywacza, ktére powinno wynosi¢ 0,3—0,5 mm.

ROZDZIAL XXII

ZDEJMOWANIE KOF ZEBATY

Przy rozbieraniu silnika czestokro¢ duze trudno$ci moze
nasunaé zdjecie kola zebatego rozrzadu, kétka zeba‘cego taficu- -
chowego osadzonego na wale glownym silnika, kétka na wale
pradnicy lub iskrownika. Podwazanie tych kol za pomocy ly-
zek ‘stuzgcych do zdejmowania opon, a tym bardziej wbijanie

‘drewnianych lub nawet stalowych klinéw miedzy ,usuwane

kétko a aluminiowy korpus z reguty prowadzi do uszkodzenia
karteru lub obudowy iskrownika.

Zdarza sie réwniez czesto, ze w celu usuniecia kota roz-
rzadu umocowanego na wale korbowym silnika — uderza sie.
w koniec watu milotkiem przez kawatek miedzi lub mosiadzu
podtrzymujac jednoczesnie karter. Jest to sposob zupelnie nie-
skuteczny, gdyz duza stosunkowo masa k6! zamachowych zu-
pelnie pochlama uderzenia milotka. Wybuame 1zejszych wat-
kéw rowniez jest niewskazane,
bo naJ czesciej konczy sie znisz- -
czeniem lozyska tocznego 1ub
uszkodzeniem obudowy.

Motocyklista dbaty o stan !
maszyny. zaopatrzy sie w spec-
jalny $ciagacz do koéi, ktoérego
wyglad i sposéb uzycia doktad-
nie ilustruje rys. 76. Przyrzad
ten mozna czesto nabyé gotowy,
przy czym bedzie on tak zbudo--
wany, ze da sie zastosowaé do :
zdejmowania kolek o 7rbéznej  Rys 76. Sciagacz do kétek .
wielkosci.

- Mozna go réwniez bardzo latwo wykona¢ samemu. W kaz-’
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dym razie taki czy inny jest niezbedny, bo lepiej jest potrudzi¢
sie troche nad jego wykonaniem, niz ryzykowaé pekniecie kar-
teru, co nie zawsze da sie naprawié. : :
Sciggacz mozna wykonaé¢ z kawalka preta stalowego

o przekroju kwadratowym po wygieciu go na ksztalt przedsta-
wiony na rys. 77. Samo wyginanie

l najlepiej bedzie przeprowadzié na

- . goraco. Po wygieciu trzeba wykonaé
‘ ~ gwintowany otwér i dopasowaé¢ do
_L niego wkret z dosyé duzag gtéwka.

Sciggacz taki mozna wykonaé
rowniez z kawalka dos$é grubej plyt-
ki stalowej przez wypilowanie odpo-
wiedniego ksztaltu, wykonanie gwin~

=5 . towanego otworu i dobranie wkretu.
fusl " Jezéli zdejmowane kolko osa-
~ dzone jest na stozku i zabezpieczone

od obracania sie klinem, mozna uzy¢

gdzie dostep dla .Sciagacza bedzie
trudny. Staramy sie wtedy lekkimi
uderzeniami - dokola trzpienia obluz-
ni¢ polaczenie stozkowe. Trzeba jednak uderzaé lekko, aby nie
spowodowaé skrzywienie watka lub uszkodzenie lozyska. Jeze-
li mamy do czynienia z kolkiem o otworze cylindrycznym,
trzeba bezwarunkowo uzy¢ $c¢iggacza. ‘

Rys. 77. Sciggacz
wilasnej roboty -

Przy zakladaniu koélek nalezy zwrécic uwage, by po-

* wierzchnie stozka walka i otworu do siebie pasowaly. Jezeli
- podejrzewamy, ze stozki do siebie nie pasuja, mozna to bardzo
latwo sprawdzié. Trzeba wytrze¢ dokladnie stozek walka i na-
rysowaé na nim kreske otéwkiem kolorowym wzdtuz tworzg-
cej. Nastepnie nalezy nalozy¢ kélko i obracaé je na watku. Je-
zeli kreska zostanie starta tylko w jednym miejscu, a nie na
catej diugosci, -jest to dowodem, ze stozki sg zle dopasowane.
Blad ten mozna usungé przez docieranie, podobnie jak przy
docieraniu zaworéw. Prace te trzeba wykonywaé tak diugo, az
narysowana ha stozku kreska zostanie starta na catej dtugosci,
a wtedy stozki beds na pewno pasowaly. Po dopasowaniu do-
krecamy prowizorycznie nakretki. Ostateczne dociggniecie na-
kretek pozostawimy do czasu, gdy przy silniku zostana zalozo-
ne lahcuchy napedowe, ktére umozliwia silne i pewne ich do-
krecenie. ~
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milotka i wybijaka, a zwlaszcza fam,.

ROZDZIAE XXIII

ZMNIEJSZENIE TARCIA
1. Kanaly dopi:owadzajace mieszanke do cylindra i odpfowa;
dzajace spaliny :

Bardzo duzy wplyw na prace silnika posiadaja ksztatty
i powierzchnie kanaléw doprowadzajacych mieszanke do cylin-

' . dra i odprowadzajgcych spaliny. Przede wszystkim musimy

zwroci¢ uwage na stan kanatu doprowadzajacego mieszanke do

cylindra. Ruch mieszanki jest powodowany znacznie mniejszs
roznicg ciénien niz wyptyw spalin i dlatego opér tej samej
wielkosci odbije sie bardziej szkodliwie na doptywie mieszanki

niz na wyplywie spalin.

Kanal doprowadzajacy mieszanke z \gainika do cylindré'

powinien byé¢ jak najprostszy. Jezeli z jakichkolwiek wzgle-
déw posiada ksztalt kolankowy lub inny, bardziej skompliko-
wany, wymieniamy go na nowy — jak najprostszy. Przekrdj
jego musi byé w kazdym miejscu jednakowy, aby unikngé¢ nie-
potrzebnych zahamowan w przeplywie mieszanki.

Grzybek zaworu powinien lagodnym ksztaltem przecho- -
dzi¢ w trzonek. Dzieki temu unika si¢ niepozgdanych zataman,
ktére powoduja szkodliwe wiry przeplywajacych gazéw. Wy- .

robione gniazdo zaworu réwniez powoduje pewne niekorzystne
odchylenie w przeplywie mieszanki. v

Stan powierzchni omawianych kanaléw takze posiada dU.‘—,

zy wplyw na przeplyw gazoéw. Gladka i wypolerowana po- -

wierzchnia daje o wiele mniejszy op6r niz szorstka i nieréwna.
Powierzchnie te, ze wzgledu na trudny dostep, mozna obra-

bia¢, tzn. polerowaé, tylko recznie. Reczna obrébka przy pro- .

dukcji masowej wypada dosyé drogo i dlatego fabryki produ-
kujace silniki 'przecho\dz'ac nad kwestig gladkosci tych kanatéw
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 do porzadku’ dziennego. W tym wypadku motocyklista-mecha-

nik moze latwo poprawi¢ warunki pracy nawet nowego mofo-
cykla. Odnosi sie to silnikéw zaréowno gorno— i bocznozaworo-
wych, jak i dwusuwowych.

Wszelkie wieksze nier6wnosci usuwa sie tutaj za pomocsg

waskiego $cinaka, a nastepnie wyréwnuje powierzchnie skro-
bakiem lyzkowym. W celu nadania ostatecznej gtadkosci pole-
rujemy plotnem lub - papierem szmerglowym najpierw grub-

szym, a pozme] — drobniejszym. Z uwagi na trudny dostep -

trzeba uzywat tutaJ patykow zastruganych odpowlednio do po-

lerowanyr‘h otworow. Jest to praca stosunkowo zmudna, ale

oplaci sie na pewno w ogolnym bilansie pracy silnika.

Duzy wplyw na doplyw mieszanki posiada stan filtru po-
wietrznego na gafiniku. Stosowanie tego filtru jest bardzo ce-
lowe i wskazane, bo zabezpiecza gtadZz cylindra i tlok przed
dostepem kurzu zawartego w powietrzu. Z drugiej jednak stro-
ny hamuje on nieco swobodny przeplyw powietrza, a wiec
i mieszanki: Dlatego tez trzeba troskliwie dbat o jego stan
i czesto czyscié, by me dopusci¢ do nagromadzenia sie w nim
brudu. :

2. Karter i kola zamachowe

Wewnetrzne sc1any karteru i powierzchnie k6! zamacho-
wych trzeba roéwniez doprovvadzm do stanu idealnej gtadkos$ci
posluguja,c sie tymi samymi narzedziami, co przy innych pra-
cach polerskich. Rozpylony wewnatrz karteru olej osadza sie

latwo na powierzchniach = szorstkich. Jest.to szczegdlnie nie-

pozadane na kotach zamachowych, poniewaz powoduje zbed-

ny opdr, a tym samym pochlania meproduktywme pewng iloéc
mocy. silnika.

' Przed zlozeniem karteru trzeba dokladnie sprawdzié przy-

legajgce powierzchnie obu poléwek. Najlepiej bedzie, jesli po-

wierzchnie styku jednej poléwki wyréwnamy za pomoca ply--

ty traserskiej i tuszu, a drugg dopasujemy do pierwszej.

3. Cylinder, tiok i korbowéd

O polerowaniu gladzi cylindra, ttoka i pierécieni pisaliSmy

juz poprzedmo Zwrocié jednak jeszcze nalezy uwage, ze pole-

~rowanie to ma na celu nie tylko uzyskame ]ak najlepszych wa-
runkéw kompresji, ale réwniez zmniejszenie oporéw tfarcia
miedzy powierzchnia tloka a gladzig cylindra.
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~montowany, np. przy wymianie

‘a do otworu stopki — dopaso-

Najdokladniej jednak wypolerowany cyhnder i tlok moga

- “anieé duze tarcie wskutek dwu przyczyn:

— uzycia podkladkl uszczelma;]acej miedzy karterem
a cylindrem o réznej grubos$ci na obwodzie,
— ‘zgiecia korbowodu.
W obu tych wypadkach tlok nie be;dme pracowat swobod-
nie w cyhndrze lecz zostanie skrecony poprzecznie w stosun«

- ku do swej osi podluinej, za-
~leznie od pochylenia cylindra
lub wygigcia korbowodu.

Jako . szczeliwa pomiedzy I—_—_—L
karterem a cylindrem mnalezy . -
uzywaé wkladek pergamino- -t -
wych lub specjalnej pasty
uszezelniajgcej. ‘Stosowanie /
uszczelek z kartonu mija sie
z celem, poniewaz. rozgrzany |
olej przecieka ‘przez jego pory. V : N

Jeseli korbowéd jest wy- - l

7 e

lozyska  czopa, - mozna = g0 :
sprawdzi¢ w sposob podany na x
rys. 78: . !
W zupelnie plaskleg plytce %
wycinamy . wtedy  podiuzny ’
otwér o ksztalcie i wymiarach ("‘ J E“W
odpowiadajacych sprawdzane-
mu korbowodowi. Przez glow-
ke korbowodu przekladamy
nowy sworzen (z nowa tuleja),

wany do $rednicy otworu i pro- . ’ : ~
sty walek tej samej ~dlugosci. Rys. 18. SPr‘?,‘g’gjanle korbo
co i sworzen. Jezeli powierzch- . : ,
nia plytki bedzie dokladnie plaska, nawet male skrecenie ’
otworéw uwidoczni sie tyrn ze walki nie beda do niej przyle-
_galy jednocze$nie.

Skrecenie to mozna Yatwo usunaé w nastepujacy sposoéb.
Stopke korbowodu umocowuje sie w szezekach imadia (nie za-
pominaé o miekkich podkladkach), tak aby caly korbowdd by?
w pozycji pionowej. Nastepnie za pomocy recznego imadia lub
mnawet specjalnego klucza nalezy uchwycié korbowod. bezpo-
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$rednio pod gtéowka i skreci¢ go w odpowiednim kierunku. Nie
‘mozna tego skrecania wykonywac¢ za pomocg waltka przetknie-
tego przez o woér w gtéwez korbowodu, bo uszkodzi sie wtedy
tuleje, a zwlaszeza jej kohce. Skrecanie nalezy przeprowadzaé

umiarkowanie i czesto sprawdzaé polozenie walkéw na piytce,

aby. nie przeholowaé.
Gdy juz osie otworéw beda dokladnie réwnolegle, na tej
samej plytce mozna sprawdzi¢, czy korbowdd nie jest zgiety

W

A

Rys. 79. Prostowanie korbowodu Rys. 80. Sprawdzanie korbowodur
) w imadle za pomoca katownika

na boki, mierzac odlegloéci miedzy koncami watkéw tkwiacych
w obu otworach. Jefli odleglosci te nie sg réwne, korbowdd
nalezy wyprostowac, do czego z powodzeniem mozna uzyé
imadla i trzech kawatkéw drutu zelaznego o $rednicy 4—5 mm.
Sposéb ten jest jasno przedstawiony na rys. 79. -

Jezeli korbow6d nie jest wymontowany, mozna sprawdzié
jego prostolinijno$é za pomoca katownika w sposob podany na
rys. 80.
- W celu unikniecia nlebezplecznych naprezen korbowod
posiada niewielkie luzy boczne zaré6wno w glowce, jak i na lo-
. zysku stopki. Podobne luzy musi posiadaé réwniez wal korbo-

wy i sg one regulowane za pomocs cienkich pierscieni blasza-
nych nakladanych na czopy watu.  Podczas zakladania tych -

blaszek trzeba zwrécié UWage;, by korbow6d nie zostal przesu-
niety z osi cylindra, co moze sie zdarzy¢, jezeli grubos¢ pod--
ktadek po obu stronach czopa nie bedz1e jednakowa. ©

4. Rozrzad ,
Przy silnikach czterosuwowych duzo uwagi trzeba poswig--
ci¢ kolom zebatym rozrzadu oraz krzywkom i stopkom popy--
chaczy, poniewaz od ich stanu zalezy poprawna praca silnika.

- Mozna tutaj-spotkaé¢ nastepujgce niedomagania:

-— zuzycie zeboéw kol zebatych,

— zuzycie tulel lozyskujacych kola zebate,

—- zuzycie powierzchni garbu krzywki,

— zuzycie stopki popychacza. ' -

Niedomagania te objawiajg sie gloéng p'raca (klekotem}:
silnika.

Praca kot ze;ba’cych odbywa sie poprawnie, tzn. zeby tocza
sie po sobie, gdy zachowana jest wymagana odleglo$é ich osi.
Zwieks'zénie tej odleglosci spowoduje tarcie zebdéw i szybkie-
ich Wyrobienie Dlatego przy konserwacji rozrzadu trzeba pa-

-mietaé, ze latwiej jest doroblc nowe tuleje. niz nabyé kom-+

plet kot zebatych.

Zuzycie pow1erzchn1 garbu krzkal spowodu;]e wadliwa
prace silnika, poniewaz zawdr bedzie sie otwieral wtedy tylko-
czeSciowo, a ponadto zmieni sié czas otwarcia zaworu. Wyro-

"bienie profilu krzywki bedzie miato znéw wplyw na sposob

»Sladania®“ grzybka w gniezdzie. Normalnie zawdr siada przy
wispdtpracy sprezyny i krzywki. Swobodne opadanie podnie-
sionego Zaworuy, jedynie pod dziataniem spreiyny, powoduje
nie tylko nieprzyjemny klekot, ale réwniez Wyrabianie sig-
gniazd i stozkéw zawordw. Moze roéwniez stac sie przyczyns
urwania grzybka zaworu, co w-drodze jest powaznym uszko-
dzeniem. Zuzyta krzywke, jak i popychacz7 trzeba wymieni¢ na:

nows, najlepiej orygmalna

5. Sprzqgla» ' ‘ o

Pierwsze motocykle nie posiadaty sprzegiel i skrzynek -
przekladniowych i dlatego nie bardzo sie nadawaly do uzytko-
- wania, zwlaszeza w miescie. Sprzeglo umozliwia natychmiasto-
‘we lub powolne wyltgczenie lub wigczenie napedu silnika na
tylne kolo: Dzieki niemu mozna ruszaé z miejsca plynnie bez
szarpnieé¢, co bardzo oszezedza laticuch, kolo zebate i inne ele-
menty ukladu napedzajacego. Podczas zmiany przekladni trze-
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‘ba réwniez wylgcezyé sprzeglo, poniewaz w przeciwnym wy-
‘padku zeby kot lub kiy sprzegka zostang uszkodzone. W nowo-
-czesnych silnikach, np. ,Jawie“, sprzeglo wylgcza sie automa-

tycznie podczas zmiany przekladm Wynika z tego, ze dobrze

- “utrzymane i sprawnie dzialajace sprzegto jest koniecznym wa-

runkiem dobrej pracy motocykla.
Obecnie sg stosowane przewaznie sprzeglta wielotarczowe,

cierne o niewfielkich réznicach konstrukcyjnych. Réznice te

polegaja najczesciej na zastosowaniu jednej lub kilku spre-

" zyn dociskajacych albo tez na uzyciu wktadek ciernych kor-
“kowych lub ze specjalnej masy. Kilka (najczeSciej 6) sprezyn
-dociskajgcych spelnia swe zadanie lepiej miZz jedna centralna,

gdyz latwiejsze jest wtedy sktadanie sprzegla, a ponadto nie

‘ma wtedy ~ przechylu tarcz w jedng strone, co jest powodem

niecatkowitego wylgczania sprzegla. v

Sprzegla ze spec;alnyml wkiadkami ferrodowymi ‘najle-
piej pracujg na sucho i dlatego nalezy je chroni¢ od oleju lub
smaru, ktéry moze sie tam przedosta¢ ze skrzynki przeklad-

‘niowej (nie przepeiniaé¢ skrzynki smarem). Przy konstrukcjach,

gdzie sprzeglo ferrodowe pracuje w zamknietych skrzynkach,

zawierajgcych olej do smarowania przedniego tancucha lub
- kotek zebatych, jest ono chronione wprzed zaclejeniem spec-

jalnymi ostonami blaszanymi.
Sprzegta z wkladkami korkowymi nie wykazujg poslizgu,

nawet przy pewnym  zaolejeniu, ze wzgledu na duzy - wspoi-

czynnik tarcia miedzy korkiem a stalovvyml piytkaml Druga.
dodatmq cechg tych sprze;glel jest to, ze po zuzyciu wkladek

. mozna je latwo wymieni¢ na nowe. W tym Wypadku ze zwyk-

tych, byle zdrowych kork6éw odcina sie ostrym, nozem odpo-
wiednig ilo§é krazkéw. Srednice korkéw irzeba tak dobraé,
aby odciete krazki mozna bylo wcisngé do otworéw powsta-
lych po usunieciu korkéw zuzytych. Najczesciej do tego celu

nadaja sie korki do “butelek jednolitrowych lub ¢wierclitro-
" wych.

Po umieszezeniu krazkéw w otworach kiadziemy wkiad- -

ke na papierze szklistym, roztozonym na gtadkiej plycie i koli-
stymi ruchami wyréwnujemy tak, by powierzchnie krazkéow

‘tworzyly jedna plaszczyzne. Tak samo nalezy postapi¢ z druga
strona. Podczas docierania nalezy czesto zmieniaé polozenie -

palcéw na wkladce, aby otrzymana grubosé korkéw bylta jed-

nakowa na calej plaszczyinie. Sprawdzanie suwmiarks moze
by¢ w tym wypadku zawodne. Lepiej jest potozyé doszlifo- -
wang wktadke na poziomej plycie i do jej gérnej powierzchni,,
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wzdluz . $rednic, przykitadaé krawedz ditugiego liniatu. Ewentu-

 alne pochytoéci bedzie mozna dostrzec na oko. Sprawdzanie to

trzeba przeprowadzi¢ w kilku kierunkach obracajac wkladke
za kazdym razem o pewien kat.

- Jezeli po zlozeniu- naprawionego w ten sposob sprzegta
okaze sie, ze ostatnia plytka metalowa nie wchodzi w przezna-
czone dla niej zaglebienie, jest to oznaka, ze grubosc zatozo~
nych korkéw jest za duza i trzeba ja zmniejszyé.

Niekiedy zdarza sie, ze sprzeglo z Wymlenaonyml korkaml'

" nie trzyma dobrze i daje poslizg. Oznacza to, ze powierzchnie

korkéw sg Zle wyrdwnane. Jesli jednak bl(edy te sg niewielkie,
nadmiary szybko ulegng starciu i calo$é bedzie wkroétce pra-
cowala bez zarzutu. :

Sprzqglo nalezy Wyregulowac tak, by nie od razu wylg-.

= ¢zato SIQ po nacisnieciu na ra,cqu, a powinno natomiast zu-

pelnie sie wylaczyé po wyciénieciu rgezki. O skutkach niezu-
pelnego wylgczania sprzegla wspomnieliSmy juz poprzednio.
Jazda. przy pdt wylaczonym sprzegle, zwlaszcza przez diuzszy

‘czas, nie jest wskazana ze wzgledu na zuzywanie i rozgrzewa-

nie sie sprzegla. -

Na zakoniczenie chcielibySmy podkreshc ze poslizg sprze-
gta zamienia niepotrzebnie pewng cze$é mocy silnika na meplo
Jest rzeczg dla wszystkich jasna, ze zjawiska tego nalezy uni-
kaé, bo obniza ono sprawnos¢ ukladu napedowego i niszczy
samo sprzeglo.

6. Skrzynka przeMadniowa'

Zmlana przekladni odbywa sie albo przez przesuniecie
sprzegiet klowych, albo przez wyzebienie i zazebienie koétek
zebatych. Wszelkie zgrzyty podczas pracy w skrzynce prze-
kladniowej sg oznaks, ze trzeba jg rozebra¢, doktadnie wymy¢
i sprawdzi¢ stan lozysk, kot zebacych ich zebbéw oraz kioéw
sprzegajacych.
© Wskutek zlego ustaw1en1a zeby kotek i kiy sprzegajgce
moga pracowaé nie na calej dlugosci. Taka wspdipraca powo-
duje szybkie zuzycie i tarcie zebdéw oraz ,przepuszczanie®
ktow. W tym wypadku za pomocg podkiadek regulujemy tak,
aby zazebienie kélek i kiow bylo, calkowite i poprawne. Diu-
go$é clegla przy raczee przekladniowej. réwniez nalezy tak

. wyregulowaé, aby jej polozenie na zewnagtrz dokladnie odpo-
" wiadalo odpowiednio wlgczonej przektadni. W skrzynkach
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z nozng zmiang przekladm zazebleme musi byé tak samo pew—
ne i catkowite.

- Zmontowana wten sposodb skrzynke trzeba sprawdzi¢ naj-
pierw ,na sucho* i jezeli bedzie pracowa¢ bez zarzutu, mozna
wypelnié ja smarem. Do tego celu przy niektérych konstruk-
cjach stosuje sie olej sﬂmkowy, a przy mnych olej tzw. dy-
ferencjalowy. Jezeli go nie posiadamy, mozemy sami sporzg-
dzi¢ odpowiedni smar. Poniewaz zwykly olej jest za rzadki
i.zbyt szybko ucieka, a smar Towotta i wazelina, jako zbyt ge-

ste, pozosta]a na $cianach skrzynki odrzucone przez. szybko

obracajace sie kola — trzeba stosowaé mieszanine z olegu
i -wazeliny. W tym celu w blaszanym naczymu podgrzewamy
olej, dodajemy drugie tyle wazeliny i cieply jeszcze smar wle-
wamy do skrzynki przekladniowej. W lecie smar ten moze by¢
gestszy, w zimie rzadszy. : :

Obroty walu silnika przenoszone sa za pomocg sprzegia '
i kotek zebatych skrzynki przekladniowej na laricuchowe ko--

o zebate, ktére juz bezpoSrednio napedza tylne kolo motocyk-

la za pomocyg tancucha (watu). W ten sposéb otrzymuje sie

pewne przelozenie, tj. stosunek obrotéw walu silnika do obro-

t6w tylnego kota. W silnikach o matej pojemno$ci cylindra ilos¢
obrotéw walu na jeden obrét kota jest na og6! wieksza niz

w silnikach o pojemnos$ci wiekszej.

Niektérzy amatorzy szybkiej jazdy wymieniaja ty]ne koto

laficuchowe na mniejsze. W ten sposéb tracg jednak na zrywie

maszyny, wiskutek czego cze;sciej trzeba zmieniaé przek!(adni'ex‘

- 1 nie.zawsze osiagaja pozadany wynik ze wzgledu na przecig-
zenie silnika.

Jezeli chcemy do motocykla zastosowaé przyczepke (przy

motocyklach powyzej 350 cm?®), wskazana bedzie wymiana ko-

ta zebatego przy tylnym kole na WleSZG Stracimy w’cedy

wprawdzie na szybkosm ale silnik nie bedzie przemazony

Zreszta, przecigzony silnik i tak nie bylby w stanie rozwinaé

pelnych obrotéw.

’

ROZDZIAL XXIV

OKRESLANIE STOPNIA ZUZYCIA
PRACUJACYCH CZESCI

Sa uzytkownicy motocykli, ktérym- Wystércza, ze potra-
fig uruchomié¢ silnik i prowadzi¢ maszyne. Jezeli do tego nau-
czyli sie nieskomplikowanych czynnosci przy usuwaniu naj-

prostszych defektow, jak przeczyszczenie ,zarzuconej” Swiecy
lub naprawa przebitej -detki — uwaZaja sie za doéwiadczonych‘

motocyklistow. Z upel’me im to nie przeszkadza, ze zru]nowa-
ny silnik formalnie prosi o litose¢.

Inni natomiast motocyklici z pasja i zamilowaniem pie-
legnujg swoje maszyny, ciagle je czyszcza, przegladajg i cze-

- sto, a nieraz nawet zbyt cze;sto, wymieniajg ich zdaniem zuzy-
. te czesci. Tutaj mozna popasc w druga krancowo$é i Werucaé

zupelnie dobre i nadajace sie do dalszej pracy czesci. Taka
przesaca jesl oczywiscie zbedna i zbyt kosztowna, a ponadto

szkodliwa z runktu widzenia spolecznevo

Chodzié v1ec qume o to, aby umieé dokladnie okreflié

stopien zuzycia pracuga,ce3 czeScl oraz powziat. decyzje, czy

moze ona jesrcze pracowaé, czy. tez nalezy ja usunat i zasta-
pi¢ nowsg. Fachowiec, ktory zawodowo trudni sie naprawg mo-
tocykli, moze czestokroc nawet bez specgalnych pomiaréw

-okresli¢ przydatnosc pracujacej czeéci do dalszego uzytku.
"’I‘rudme] jest powzigé taks decyzje przemetnemu motocyklis-

cie, ktéry chee raCJonaIme eksploatowaé swoja-maszyne. Nie
wchodza tu oczywiscie w rachube wypadki, gdy ]akas czest
zostanie zlamana lub zgubiona i zastapienie jej nowa nie pod-
lega dysku ji.

Na ter. temat trudno jest udzielié jakich$ kategorycznych

i Wy czerpu Jacych wskazowek, chocby z tego Wzglqdu ze moto-
: cy17]1sc1 jok juz Wspommehsmy, majg krahcowo rézine wyma-
-gania od swych maszyn. Niejeden bedzie bardzol.zadowolony
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z motocykla, ktéry dla innego bedzie ,rozklekotanym gratem*.
Zawarto$¢ kieszeni posiadacza réwniez 'decyduje czesto o sta-
nie maszyny. o i

O dopuszczalnych luzach, ktére bierzemy pod uwage przy
okreslaniu przydatno$ci danej czeéci, decyduje ponadfo ro-
dzaj i przeznaczenie motocykla. Rozpatrzymy np. kwestie luzu
miedzy gladzig cylindra a tlokiem. Luz ten bedzie inny dla
silnika dwusuwowego, inny dla czterosuwowego bocznozawo-’
rowego, a jeszcze inny dla maszyny gérnozaworowej sporto-
wej, inny dla wyScigowej, ponadto luz ten wzrasta ze &redni-
cg cylindra. Silniki, ktére ze wzgledu na prace majg tendencje
do: nagrzewania sie do wyzszej temperatury, np. dwusuwowe,
muszg mie¢ wspomiany luz wiekszy niz silniki czierosuwowe
wolnoobrotowe. Ponadto wiekszy luz musi byé przewidziany
dla czeSci tloka blizszej denka, ktéra podlega dzialaniu
wyzszej temperatury. Kapitalng rowniez role odgrywa sklad
metalu, z ktorego jest wykonany tlok. Tloki wykonane z me-
tali o mniejszym wsp6lczynniku rozszerzalnodci mogg mieé lu-
zy mniejsze. : g :
_ Pomimo jednak takiej rozcigglodci zagadnienia musimy
da¢ pewne wskazoéwki, co do okredlenia przydatnosci czesci

, zuzytych, ktére bedg orientacyjnymi danymi dlavpoczactkujaj o

cego motocyklisty-mechanika. = o
Pracujgce czeSci ulegajg normalnemu zuzyciu wskutek
wykonywanej pracy przez toczenie sie jednej powierzchni po’
drugiej (lozyska kulkowe i walkowe), przez tarcie sie jednej
powierzchni po drugiej (czop i panewka, tlok i cylinder), przez
uderzanie jednej powierzchni o druga (zawory i popychacze)
. 1 wreszcie wskutek dzialania wyzszych temperatur - (grzybki
Zaworow,). _ : » '
Stosunkowo najmniej zuzywajg sie powierzchnie, ktére to-
czg sie po sobie, zwlaszcza jezeli s hartowane i dokladnie
szlifowane, jak to ma miejsce przy lozyskach kulkowych i wal-

kowych. Najczestszym i nieraz zupelnie nieuzasadnionym po- -

wodem wymiany . lozysk tocznych jest zauwazony, mieraz na-
wet bardzo maly luz, ktéry niejednokrotnie moze byé luzem

fabrycznym. Ogolnie mozemy przyjaé, ze lozysko kulkowe lub -
watkowe nalezy usunaé i zastgpi¢ nowym, gdy zauwazymy na.

pierscieniach, kulkach lub rolkach choéby najmniejsze $lady
wzeréw, luszczen itp. Jest rzecza jasng, ze do takiego prze-
gladu lozysko musi by¢ doktadnie wymyte w nafcie lub nawet
benzynie i wysuszone. Duze zastugi odda tutaj dobre szklo po-
. wiekszajgce.. ‘ :
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w tozyskach tfocznych rozrézniamy dwa :rodzajé luzéw:
prostopadty do osi lozyska, czyli luz poprzeczny, i luz poosio--

wy. Lozyska te moga mie¢ nieraz do$¢ znaczny luz poosiowy

dochodzacy do kilku setnych milimetra i mimo to znajdowaé-
si¢ w stanie zupelnie zadowalajgcym. Odnosi sie to przede-
wszystkim do lozyska korbowodu, jak i lozysk watu korbowe-.
go. Nie nalezy wigce zbyt pochopnie wymieniaé lozyska tocz-
nego, dlatego ze ,,wyczuto sie” niewielki luz poprzeczny, a tym
bardziej wtedy, gdy stwierdzi sie luz poosiowy, ktory wlasci-
wie nie wplywa na-prace silnika. Trzeba nadmienié, ze lozys-
ko, ktére by pracowalo absolutnie bez najmniejszego luzu jest
tutaj utopig i to zupemie zbednj z praktycznego punktu wi-.
dzenia. Podkre§lamy zatem raz jeszcze, ze przyczynami bez-.
wzglednej wymiany lozysk sg wzery, wybite wglebienia, tusz-.
czenie itp. na pracujacych czeSciach. Dla orientacji mozna po-.
da¢, ze wielkoé¢ luzu prostopadlego do osi tozyska korbowodo-
wego moze dochodzié do 0,2 mm. ' '
Oddzielnie nalezy oméwi¢ lozyska w kierownicy, ktére-
na ogoél sg traktowane po macoszemu. Sg one narazone na WY-
trzymywanie silnych uderzen i naporéw, wskutek czego pow-

- stajg na ich powierzchniach wglebienia, a kulki niejednokrot-

nie pekaja. Niedo$wiadczony kierowca ogranicza naprawe do
uzupelnienia kulek, a nieraz do wymiany bardziej widocznie-
wgniecionego pierScienia. Takie postepowanie jest zupeklie
niewiasciwe. Nalezy wtedy wymienié cale lozysko, bo jezeli

- w jednym miejscu powstaly wgniecenia lub luszczenie mate-.

riatu, jest to oznaka, ze material ulegt juz zmeczeniu i rychlo
nastapi zniszczenie tych. powierzchni, ktére na oko wydaja sie
byé w dobrym stanie. Nalezy tutaj dbaé troskliwie, by nie-

 byto luzéw w glowce, co w wysokim = stopniu zapobiegnie

Wyrabia‘niu sie tozysk. , _ .
W razie niedostatecznego smarowania czterech :poprzecz--
nych sworzni przy widelkach trapezowych powstaje luz, ktory .

"~ wpltywa niekorzystnie na kierowanie maszyng. Mozna przyjaé,

ze luz ten nie powinien przekroczyé 0,2 mm. Sposéb skasowa--
nia tego luzu zalezy od konstrukeji wideltek. Jezeli w poprzecz-
kach widetek znajdujg sie brazowe tulejki, wymieniamy je na
nowe. Gorzej jest, gdy sworznie pracuja bezposrednio w' otwo-
rach ‘wywierconych w poprzeczkach widelek. Otwory nalezy:
wtedy rozwierci¢, aby byly dokladnie okragte (poprzednio zo-
staly zowalizowane) i dorobi¢ nowe sworznie. Jezeli bedziemy
pamieta¢ o smarowaniu tych sworzni, unikniemy klopotliwych

- zabiegéw lub przynajmniej odsuniemy je na dalszy czas. Uzy--
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-wa sie tutaj Vsmém Towotta lub wazeliny. ‘Smar weiska sie
‘przez specjalnie przewidziane do tego celu smarownice na po-

‘przeczkach widetek tak dlugo, az ukaze si¢ w szparach przy .

_gléwee i nakretce sworznia.

Duzy wplyw na prace silnika ma stan pierscieni tloko-
wych. Najczesciej stopien ich zuzycia okresla si¢ na podstawie
wielkosci szczeliny miedzy kohcami, co jednak, wbrew mnie-
maniu szerokich rzesz motocyklistow, nie jest decydujacym
‘wskaznikiem. Zasadniczym powodem zakwalifikowania piers-
.cienia na zlom sg czarne lub ciemnobrgzowe plamy na zew-
netrznej jego powierzchni $lizgajacej sie po gladzi cylindra.

Moze sie zdarzyé, ze pierScienie nie ,trzymaja kompre-.

sji“ z tego powodu, ze sg za waskie w stosunku do kanatkéw.
Nalezy wiec grubosé pierscienia tak dobra¢, by siedzial w ka-
nalku bez zbytecznych luzéw, ale i nie za ciasno. Zbyt wielki
luz objawi sie ciemnymi plamami na bocznych powierzchniach
_ _pierScienia. ' ‘
Jezeli przy kupnie nowych pierscieni mamy do wyboru
za cienkie lub za grube, wybieramy te drugie i dopasowujemy
je przez zeszlifowanie nadmiaru materiatu na kawatku plétna
szmerglowego. Podczas tej pracy trzeba pamigtac, aby plétno
lezalo na dokladnie plaskiej powierzchni (pityta traserska).

Palce prawej reki kladziemy na pierScieniu i ruchami kolisty- -

‘mi, lekko dociskajgc pier§cien do piétna, szlifujemy jego po-
wierzchnie boczng. - Wskazana jest czesta zmiana potozenia
palcéw na pierScieniu, aby szlifowanie ‘odbywalo sie réwno-
miernie. Stale réwniez nalezy kontrolowat¢ grubo$¢ pierscienia
~ przez proby wlozenia go do kanalku i to nie w jednym, ale
w kilku miejscach na obwodzie. Jesli zauwazymy, ze w jed-
‘nym miejseu grubos$é¢ pierscienia jest odpowiednia, a w innych

jeszeze troche za duza, szlifujemy tylko te miejsca, az caly

pierscien bedzie pasowal do kanalku. o
Przed dopasowaniem pierscienia trzeba dokladnie oczy$-
cié kanalek z weglowego osadu, ktéry moze sie tam znajdowag,
‘nalezy jednak uwazaé, by nie pokaleczy¢ $cianek kanatku, bo
mogloby to mie¢ ujemny wptyw na dalsza prace. tloka.
Szezelina miedzy koficami piercienia musi by¢ dostatecz-
nie mala, jednak trzeba unikaé przesady, gdyz przy zbyt ma-
tym luzie moze sie zdarzy¢, ze pod wplywem wysokiej tempe-
ratury kofice sie zetkna, pierécien straci elastycznost i moze
-uszkodzié gtadz cylindra. :

Dla cylindra o $érednicy okolo 80 mm szczelina miedzyr
koficami pierécienia powinna wynosi¢ okold 0,3 mm, a dla-
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~ Srednicy 50 mm — okoto 0,15 mm. Gdy szczelina ta powiekszy

sig do 1,2 mm, pierScien stracil juz swoja sprezystosc.

w si}nikaxch dwusuwowych miedzy koncami pierscienia
musi sie jeszcze '_znaleié miejsce na- kolek, ktéry uniemozliwia
Jego obracanie sie, aby konicéwki nie znalazly sie¢ na wprost
okienek, co mogloby doprowadzi¢é do pekniecia piericienia,

a nawet uszkodzenia gladzi cylindra. Rys. 81 przedstawia naj-
~ czesciej uzywane rodzaje szczelin pierscieni tlokowych.

‘ 'Podczas pracy silnika zuzywajg sie nie tylko same pi‘éré—
clenie, ale takze tlok oraz gladZ cylindra. Bardzo rzadko zda-
Tza sie, aby trzeba bylo wymieni¢ tlok na nowy, a cylinder

r»..—f2
N
-
-
o

e T S
e |

‘ R'ys',. 81. Rodzaje sztzelin piers’\cie'ni ttokowych:
a) silniki czterosuwowe, b) silniki dwusuwowe -

byl zdatny do dalszej pracy. ' Konieczno$¢é wymiany - ttoka

Zwi@;ana jgs’t zwykle z konieczno$cig przeszlifowania cylindra.
Jezeli oryginalny luz miedzy tlokiem a cylindrem powiekszyt

' sie w cylindrze $rednicy okolo-80 mm o 0,25 mm, trzeba oddaé

cylinder do przeszlifowania i wymieni¢ tiok. ‘ .

W handlu mozna nabyé pierscienie ttokowe o $rednicach

w gradacji co 0,5 mm, o tyle wiec mozna zwiekszy¢ Srednice

. przeszlifowanego cylindra. Jesli wiec pierwotna $rednica cy-.

]indlja,x’;vynos‘ﬂa 82 mm, to po pierwszym szlifowaniu powinna
‘wynies¢ 82,5 mm. ' Przeszlifowanie na wymiar 82,3 mm lub

84,7 mm mozerumemozhwm dobranie odpowiednich pierscieni.

4 —. Samodzielna ,naprawa motocykla . B S 129
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" Przeszlifowany cylinder nalezy ,odebra¢ technicznie®,
tzn. wykonéé odpowiednie pomiary: Potrzebny tutaj ‘bQ('iZ_lE‘*
drobnomierz do mierzenia $rednic lub lepiej specjalny czujnik
przystosowany do mierzenia otworow: ‘Pomiary trzeba oczy=
wiscie wykonywa¢ prostopadle do osi cylindra i po Jego.sred-
nicy, gdyz inne dadza obraz fatszywy. I.%ys’. 82 obrazuje, na
- czym polega wykonanie doktadnych pomiarow. :

e e — — 3 POMIQrORORAWATONG !
e v prawidlowy,

Rys. 82. Pomiary cy]indr'aa

Wykonujac pomiary cylindra: nalezy zwrécit: uwage; czy
$rednice mierzone w r6znych kierunkach sg sobie roéwne, tzn.,
czy nie ma owalizacji cylindra, a takze czy sa réwne .érednicg«-'
przy podstawie i przy glowicy, tzn., czy szlifowanie nie zosta~

' Jo wykonane stozkowo. Dopuszczalna réznica nie powinna

przekraczaé 0,01 mm. Jezeli przeszlifowany cylinder bgdzie :
odpowiadal wszystkim powyzszZym wymaganiom oraz posiadaf -

dostateczna gladko$é powierzchni bez porysowan i plam, mo-
zemy uwazaé, ze praca zostala wykonana zadowalajaco.
Omoéwimy teraz sprawe wymiany tloka. Niektore firmy
przy sprzedazy nowego motocykla zaopatruja go w komplet
ttokow skladajacy sie zazwyczaj z 3 sztuk o wymiarach od-
powiednio coraz wiekszych. Wystarczy wtedy przgszlifowaé
cylinder do wymiaréw podanych na tloku i sprawa jest zalat-
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‘wiona. Gdrzéj jest, jesli takiego tloka hie -posiadémy', Najlepiej

byloby zwrécié sie wtedy do firmy, ktéra wyprodukowata mo-
tocykl i mabyé odpowiedni tlok. Mozna by wtedy réwniez za-
siegnaé informacji o przepisowym luzie pomiedzy cylindrem
a tlokiem. Takie rozwigzanie sprawy nié zawsze jest mozliwe
i trzeba wtedy postara¢ sie o tlok na wlasng reke. Mozna do-

staé gotowe odlewy tlokéw, ale te zazwyczaj majg duzy wspdt- -

czynnik rozszerzalno$ci i w zwigzku z tym trzeba stosowaé
wiekszy luz. Po obtoczeniu takiego tloka nalezy sprawdzié,
czy nie ma owalizacji i czy wymiary jego (précz Srednicy) sg.
zgodne z wymiarami tloka oryginalnego. Zwlaszcza odleglos$é
miedzy osig sworznia a powierzchnia denka 1ausi pozostaé nie-
zmieniona, gdyz ma to wielki wplyw na stopteh sprezania.
Przy szlifowaniu cylindra i wymianie ‘tloka trzeba réw- -

' niez wymienié sworzen tlokowy i brazowa tuleje w gltéwce

korbowodu. Sworzen mozna dosta¢ gotowy lub w ostatécznosci

.- da¢ do wytoczenia. Przeszlifowanie starego sworznia mija sie

z celem, poniewaz usuwamy wtedy twarda zahartowang warst-

‘we materialu, a nieutwardzony sworzen ulegnie szybkiemu
. zuzyciu w miejscu pracy i znoéw trzeba bedzie go wymienié.

Przy zakladaniu tloka na korbow6d nalezy zwréci¢ uwa-

- _ge na nastepujace momenty. .

: 1. W silnikach czterosuwowych tloki nierozciete mozna
zakladaé dowolnie w stosunku do korbowodu.

2. W silnikach czterosuwowych mozna spotkac troki
przeciete wzdtdz dolnej czeSci w celu nadania jej pewnej spre-
zysto$ci. Przgtiecie to jest wykonane nieco skoénie, aby na
gtadzi cylit ¢ nie powstawaly podiuzne wypuktoéci. Tlok
taki zakladamy w ten sposéb, aby przeciecie nie bylo docis-
kane w czasie suwl pracy do cylindra wskutek rozkiadu sit
na korbowodzie. W silnikach jednocylindrowych o napedzie
tanicuchowym kola tylnego przeciecie to powinno by¢ skiero-
wane do przodu maszyny. .
' 3. W silnikach dwusuwowych tlok zakladamy w ten
spos6b, aby garbik znajdujacy sie na denku w najnizszym po-

lozeniu tloka Kierowal mieszanke w gére cylindra. Garbiki

te sa obecnie stosowané. coraz rzadziej. Tloki plaskie nalezy

zakladaé¢ w ten sposéb;.aby koncoéwki pierScieni nie wypadaty
naprzeciw okienek. ’ o : .

Duzy wplyw na prace silnika ma zuzycie prowadnic i’ za~
worbéw. Jezeli nastgpi ich zbyt :duze wyrobienie, grzybek
nie bedzie dokladnie zamykal, wskutek czego maszyna straci
kompresje, a wiec i moe. Wynikaloby wiec z tego, ze trzonek




zaworu powinien byé¢ bardzo dokladnie dopasowany do swej
tulei prowadzacej. W silnikach goérnozaworowych jednak
wzgledy konstrukeyjne zmuszaja do stosowania dosy¢ krot-
- kich tulei, a wysoka temperatura uniemozliwia zachowanie
"zbyt ciasnych pasowan w obawie przed zatarciem. Moze sig
wiec zdarzyé, ze niedo$wiadczony motocyklista bedzie uwazat
" za zuzyte tuleje i zawo6r, ktéore bedg w nalezytym stanie. Dla
silnikéw gérnozaworowych luz miedzy tulejg a trzonkiem za-
woru wynosi $rednio okolo 0,1 mm, ale nie powinien prze-
kroczyé 0,4 mm. - .

Dosy¢ klopotliwe jest zmierzenie tego luzu. Wymiar
trzonka w czeci zuzytej latwo jest zmierzyc suwmiarksg lub
lepiej drobnomierzem i poréwnac¢ go z wymiarem czeSci nie-
zuzytej, co da ubytek materiatu. Trudniej jest zmierzy¢ Sred-

nice otworu tulei, zwlaszcza ze otwor wyrabia sie jednostron-

nie, wskutek czego nastepuje duza owalizacja. Mozna tutaj
poradzi¢ sobie wsuwajac w Szparg miedzy trzonek a tuleje
druciki o pomierzonej Srednicy. Sprezyna zaworu musi byc¢
" wtedy usunieta, a grzybek mnie powinien sie znajdowaé
w gniezdzie. Najczeéciej jednak luz ten okreslimy na oko, bo
owalizacja tulei wystepuje bardzo wyraZznie.

Pod zadnym pozorem nie mozna skusié sie tutaj na ,,0sz-
czednoéé i dobraé zawory o grubszych trzonkach, a tuleje
rozwiercié na ich miare. Wspomniana, jednostronna zazwy-
czaj, owalizacja spowoduje, ze rozwiercony otwoér nie bedzie
sie znajdowal dokladnie w osi gniazda zaworu, wskutek czego
grzybek nie bedzie go dokladnie zamyka}. Poprawienie gniaz-
da w tym wypadku specjalnie do tego celu stuzacym rozwier-
takiem jest wysoce niewskazane, gdyz przy nastepnym zuzy-
ciu tulei trzeba je bedzie znéw rozwierca¢. Takie stale popra-
wianie gniazda moze je zupeinie zniszezyé, a z pewnoscig po-
gorszy warunki przeptywu gazow. , _

Nalezy réwniez dba¢ o zachowanie odpowiedniej odleg-
lo$ci miedzy trzonkiem zaworu a jego popychaczem i w tym
celu trzeba zwracaé uwage, czy na popychaczu nie powstalo
wglebienie, ktére uniemozliwia dokladne wyregulowanie te-
go luzu. Po zeszlifowaniu wyrobionego popychacza ofrzymana

nowa powierzchnia musi byé dokladnie = prostopadia. do jego

- osi. .
 Sprezyny zaworéw po diuzszej pracy stajg sie krotsze
i wskutek tego traca pierwotna-silte. Odbija sie to niekorzyst-
nie na pracy silnika. Mozna przyja¢ ze gdy dtugosé sprezyny
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zmniejszy sig o /s do /¢ pierwotnej diugosci, naIeZy§ ja wymie-
ni¢é na nowsy.

WspomnielisSmy ‘juz, ze przy zmianje tloka wymieniamyk

réwniez sworzen tlokowy. W nowoczesnych silnikach Srednica
sworznia oraz dlugo$¢ pracujacej ze sworzniem tulei brgzowe;j
sa tak obliczone, ze zaréwno sworzen, jak i tuleja wystarczaja
na okres zywotinoSci tloka. Male luzy, jakie mogg tam powstac.
zazwyczaj nie wplywaja na stukanie silnika. Na pewno wiek-

sze stukanie powstaje wskutek uderzen luznego tloka o Scianki -
cylindra. - ' :

Przy motocyklu o napedzie laﬁcuého-wym ulegaja zuzyciu

- zebate kola lancuchowe. Zeby te w miare zuzycia przybieraja

haczykowy ksztalt, az wreszcie dochodzi do tego, ze fancuch
przeskakuje podczas pracy. Zebate kola lancuchowe przy
skrzynce przekladniowej zuzywaja sie predzej niz kola osa-
dzonego na tylnym kole. Najwazniejsza przyczyna tego zuzy-
Wa'nia sig jest zazwyczaj niedostatecznie pielegnowany i wy-
ciagniety tancuch. Nowy lancuch przed zalozeniem trzeba za-
nurzyé w roztopionym oju z dodatkiem drobno sproszkowane-

go grafitu. Po zastygnieciu loju wyjmujemy lancuch i czysci-.

my go z nadmiaru tluszczu. L6j przenika do pracujgcych po-

" wierzchni rolek i‘sworzni i zapobiega dostawaniu sie tam pytu

i piasku. Nowy, dobrze dopasowany lancuch przylega na calej

/ ~ obejmowanej czeSci do kota zebatego, wskutek czego pracuje

réwpocz’eénie duzo zebéw. Inaczej jest, gdy tancuch ulegnie
wyciagnieciu, a nierozwazny wiasciciel motocykla zwleka z je-
go wymiang. Wyciagniety taficuch poznamy po tym, Ze na obej-
mowanej czeéci kola nie przylega dokladnie do wszystkich
zebow i mozna go odciggnaé na kilka milimetréw. Podczas pra-
cy tancuch taki obcigza wlasciwie jeden (ostatni) zgb i wsku-
tek tego zeby ulegaja szybkiemu zuzyciu. Oprocz tego tancuch
taki podczas jazdy mocno kolysze sie na boki, moze atwo
spa&é i powyrywaé szprychy lub uszkodzié inne czeSci moto-
cykla. Nowy laficuch poznamy po tym, ze jak juz wspomniano,
dobrze przylega na calym obwodzie do nowego kota zebatego
i bardzo malo wygina sie na boki. Jezeli fancuch przy poru-
szaniu nim skrzypi, jest to oznakg obecnosci rdzy lub piasku
miedzy rolkami i sworzniami laricucha. Nalezy wtedy -doklad-
nie wymyé¢ go w nafcie i zanurzyé w loju, jak wspomnieliSmy
poprzednio. Zakladanie nowego ahicucha na zuzyte kolo zeba-

te jest réwniez niecelowe, bo. wyrobione zgby bardzo szybko

go zniszcza. Oba kola zebate, na ktére jest zalozony lanicuch,
musza pracowaé w jednej plaszczyznie, poniewaz w innym
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wypadku lanicuch zuzyje sie bardzo szybko i bedzie czesto”
~ spadal podczas pracy. Zaréwno lancuch przenoszacy -obroty na
tylne koto, jek i faficuch miedzy glownym walern . silnika
' — ( a -sprzeglem’ musza by¢

odpowiednio napiete. Zbyt

silne napiecie grozi znisz-

: czeniem lahcucha, zbyt

male powoduje kolysanie

-1 mozliwo$é spadania. Do

. , Igczenia’ koncoéw lancucha

Rys. 83. Spinacz do tafcucha najlepsze sg specjalne spi-

. nacze (rys 83). Przy zakla-

daniu tekiego spinacza trzeba zwréci€¢ uwagg, aby jego grzbiet

byl zwrécony w kierunku ruchu lancucha. Zalozenie odwrotne
spowodowat moz> rozpiecie sie go podczas jazdy.

Kola zebate w skrzynce przekladniowej i przy rozrzadzie -

zaworéw podlegaja réwniez zuzyciu, traca swoj ksztalt i po-
‘wodujg halas podczas pracy. Gdy sie . )
bardzo zuzyja, najlepiej jest kupi¢ ory-
‘ginalne. Przy ewentualnym dorabianiu
kola zebatego mnalezy pamietaé, ze sa
one wykonane ze stali, hartowane iod~
puszczane do takiego stopnia, ze mozna
je. pitowaé drobno nacietym pilnikiem. : :

" Jezeli wylamie sig jeden zab, moz-  Bys. 84 Osadzente z¢-
na uratowaé sytuacje i wstawi¢ nowy ba na .’g:rf}quzy o
w sposéb, -jak podano na rys. 84. Jest T

to osadzenie na ,,jaskétezy ogon®, ktéry musi by¢ tak dopaso-

wany, aby mozna bylo whi¢ zab do przygotowanego kanalu za
pomoca mlotka. Ksztalt zeba opilowujemy wedlug zebow sa-
siednich. : o ' ' o

ROZDZIAL XXV

ZAKLADANIE NOWYCH TASM HAMULCOWYCH

Jezeli stare ta$my na szczekach hamulca sg porwane lub
4uz tak zuzyte, Zze zakres dzialania hamulca nie wystarcza do
pewnego hamowania, trzeba koniecznie wymieni¢ je na nowe.

'Odkladanie tej czynno§ei moze spowodowa¢ bardzo smutne '

nastepstwa dla kierowcy motocykla. Najezesciej wymienia sig
tasmy w tyliym kole. “ :

. Najpierw musimy naby¢ w sklepie z czeSciami samocho-
dowymi kawalek taémy o wymiarach odpowiadajacych nasze-
mu hamulecowi. Dlugoéé i szeroko§é kupowanej tasmy okresli~
‘my na podstawie - starej, gruboS¢ natomiast ~powinna.
byé nieco mniejsza od polowy réznicy wewnetrznej Srednicy
bebna i zewngtrznej Srednicy szczgk hamulcowych w stanie
nierozprezonym. Taéma ta jest zazwyczaj wykonana z widkien
azbestowych przetykanych cienkimi drucikami metalowymi
i odpowieddio impregnowana. Posiada ona duza wytrzymaloéé
na Scieranie, na zginanie natomiast i rozrywanie jest hieod-
orna i ldtwo mozna jg uszkedzié. e
A Do bardziej popularnych typéw motocykli mozna niejed-
nokrotnie dosta¢ gotowe naktadki hamulcowe z wywierconymi
juz otworami, jednak w wigkszoSci wypadkéw trzeba bedzie
kupi¢ kawatek tasmy -,z metra®. ' '

' Po zaopatrzeniu si¢ w tasme i wymontowaniu szczek ha-
mulcowych (jezeli brudne — umy¢ i wysuszy¢) przystapimy

do zerwania reszték starej tagmy. W tym celu szczeke hamul- ~

cowa moctijemy wygodnie w imadle nie zapominajac, ze jest
wykonana z aluminium i trzeba zalozy¢ ochronne podkiadki
na szezeki. Za pomocg malego $cinaka i mlotka odcinamy wy-
stajace glowki nitéw (rys. 85). Nastepnie za pomocg wybijaka

- wybijamy resztki nitow i taéma odpadnie. Nie nalezy uzywaé
‘punkiaka zamiast wybijaka, poniewaz jego ostrze latwo wecho-
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dzi w materiat, z ktérego jesrt wykonany nit, rozpiera go na.
. boki i utrudnia usuniecie. =W braku Wybijaka mozna uzyc

' gwozdzia z zapilowanym koncem nieco ciefiszego od Srednicy
* wybijanego nitu. :

Do przymocowania tasmy uzywamy nitéw drazonych. Po-

'Slada]Q one lebki obustronnie plaskie, a ich trzpienie sg na-
wiercone poosiowo. Jezeli glowke takiego nitu oprzemy

0 twarda 'podeadke, aw navmercony otwoér Wprovvadmmy ,

ostrze punktaka, tak by o§
‘nitu. byta dokladnym prze—
.dtuzeniem osi punktaka

i. uderzymy w- punktak
“mlotkiem — mnawiercony

~ chowato i bedzie stanowit
dostateczne zakonczenie ‘i

" umocowanie taémy nie do-
ciskajac jej Zbyinio  do
szezeki. Zbyt silne bowiem

- dociénigcie moze uszko-
dzié kruchg tasme. '
Rys 85. Odcinanie glowek nitow za DObieI‘amy_W'le.c nity
pomocsg Scmaka i milotka © - aluminiowe, miekkie "lub

w ostateczno$ci miedziane

o takiej $rednicy, aby swobodme Jednak bez zby’cmego luzu,
wchodzity w otwory w xszczekach ‘Najlepiej Jest uzyé nitéw
drazonych a jezeli nie mozemy ich dosta¢, musimy zadowoli¢
sie zwyklyml o gléwkach plaskich. W tym drugim jednak wy-
- padku najczesciej stwierdzimy ku naszemu niezadowoleniu, ze
. gléwka od strony trzpienia posiada ksztalt stozka, co nie jest
dla nas odpow1edme ze wzgledu na mata stosunkowo  grubosé
taSmy i jej krucho§é. Mozemy jednak taki nit bardzo latwe
- przystosowaé do naszych celow. W kawatku stali Wlermmy
otwor przelotowy o $rednicy trzplema wisuwamy wen nit i ude-

rzamy mlotkiem w gtéwke tak, az dolna jej lp0W1erzchma przy-

bierze ksztalt zupemie ptaski. Nie obawiamy sie tutaj, ze gtow-
“ka odleci, bo nit jest wykonany z miekkiego.aluminium..

Po tych czynnosc1ach wstepnych przystepujemy do zakla-

‘dania tas$my, ktoéra na]czesmeg jest przytvvlerdzona trzema pa-

Tami nitow.

Odmety kawalek tasmy nakladamy na szczeke hamulca»
i SZydlem zZaznaczamy mle]sca na ]edna pare nitéw. = Szydio -
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trzpien rozchyli sie kieli-

oczywiscie wkladamy w otwér od - ‘zewnetrznej strony szczeki.
I\alezy tutaj . jeszcze raz podkredli¢, Ze miejsca na otwory za-
znaczamy tylko na Jednym koricu tasmy Po odJQcm tasmy-
pubktujemy lekko naznaczone miejsca i wiercimy otwory.

‘Prace te trzeba wykonaé¢ bardzo starannie i dokladnie, bo wier-

cenie otworéw nawet z malym przesunieciem moze spowodo—

- wa¢é krzywe ulozenie si¢ taSmy na  szczece, a nacigganie jej

z reguly prowadzi do zniszczenia. Poczatkujgcym radznny WY~
konaé¢ tylko jeden otwoér.

Po wywierceniu otworu poglebiamy go wiertlem o $redni-

¢y gléwki nitu. Wiertto jednak - takie .nalezy uprzednio za-

ostrzy¢ tak, - by otrzymac ‘poglebienie o dnie plaskim, a nie-
stozkowym Mozna tez uzyé malego wiertta piérkowego, jakich
uzywa]a stolarze. Przy wierceniu otworéw w tasmie s’caramy
sig, by wiertlo posiadalo jak naJszybsze obroty przy jak naj-
mniejszym nacisku poosiowym, gdyz inaczej brzegi otworéw-
wyjdg postrzepione i porozrywane. Poglebienie otworu musi
by¢ takie, aby powierzchnia gléwki nitu byla nieco schowana

- w tasmie, jednak niezbyt duzo, bo pozostawiony material musi
- posiadaé dostateczna Wytrzymalosc Z tego wlasnie wzgledw

glowka nitu powinna byé ptaska i mozliwie cienka.

Z kolei wprowadzamy nit do otworu, mocujemy plonowo
kawalek preta metalowego o Srednicy glowikl w szezekach ima—

dta i opieramy na nim gitéwke. Trzpied nitu powinien wysta-

waé ponad szczeke okolo 3—4 mm. Jezeli jest dtuzszy, obcina-

- my szczypcami, gdy to bedzie nit pelny. Nity drgzone musimy

dobiera¢ o odpowiedniej diugosci. Teraz pozostanie tylko wy-

* konanie gléwki, jak to bylo opisane w rozdziale VII. Jezeli

uzywamy nitéw drgzonych, - wkiadamy punktak do otworu
w trzpieniu i lekko uderzamy miotkiem, az’do otrzymama do-
statecznego rozchylenia koncowki.

Nastepnie uwazajgc,  aby tasma lezala prawadlowo na
szcezgee, wprowadzamy wiertlo w sgsiedni otwér, przewierca-—

- my tasme na wylot i mocujemy drugi nit.

w dalszym ciggu obéiagamy tasme, by dokladnie przylega-
la do szczeki i przymocowujemy ja klamrg stolarskg lub owi-
jamy calo$¢ miekkim i cienkim drutem pozostawiajgc te mle]-‘
sca wolne, w ktérych maja byé osadzone nity. Teraz mozemy
$mialo Wiercié otwory od- strony szczeki i umocowywaé pozo-
stale nity bez obawy, Ze taSma sie przesunie lub nie bedzie
przylegata. .

Po przynitowaniu tasmy kotice jej lekko $cinamy za po-
mocg tarnika lub grubego pilnika. Pilowaé nalezy w kierunku
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nadlamanie ta§my. Obecnie pozostato tylko nasmarowanie (naj-
lepiej smarem grafitowym) miejsca, w ktérym klocek hamul-
cowy rozpiera szczeki, zlozenie i wyprébowanie hamulcow.

" miejscach -posiada punkty dotarte, fo znaczy nie pracuje cala
powierzchnig, lecz tylko tymi punktami. Miejsca te nalezy wy-
réwnaé za pomocs tarnika lub pilnika, aby pracowala cala po-

 wierzchnia ta$my. Obowiazuje tutaj ta sama zasada, co przy
skrobaniu metali, o czym byla mowa w rozdziale V. W ten
spos6b dopasowana tasma bedzie dzialala bez zarzutu.

Przyczyng wadliwego hamowania moze by¢ réwniez pory-
sowana wewnetrzna powierzchnia bebna hamulcowego, o kto-

gladzié za pomoca piotna szmerglowego na kawalku r{liqkkie—
go drewna, jednak prace te zasadniczo nalezy wykona¢ na to-
karce w warsztacie mechanicznym. Jezeli rysy sa. zbyt glebo-
kie, trzeba wymienié beben. ' S _
Réwniez skrzywienie bebna pod wplywem uderzenia jest

" czestokroé przyczyna stabego hamowania. '
- Wreszcie pamietaé malezy, ze obecnoéé smaru w hamul-
cu zawsze bedzie przyczyna oslabienia jego dzialania. W.tym

taéme po umyciu w benzynie dobrze wyszcezotkowac druciang
szezotka 1 wysuszy€. '

-od ostatnich nitéw, gdyz odwrotny kierunek moze spowodowaé -

Moze sie zdarzyé, ze praca hamulca nie bedzie zadqwglajaca. :
Po rozebraniu go stwierdzimy, ze tasma tylko w nielicznych

R ra trze taéma. Jezeli rysy nie sa zbyt glebokie, mozemy je wy- '

wypadku trzeba beben dokladnie umyé w benzynie, a sama

ROZDZIAE XXVI

OGUMIENIE

Niewyczerpanym zrodiem klopotéw i zmartwien moze sie
:staé ‘dla. motocyklisty ogumienie maszyny, jezeli bedzie ono -
‘zle konserwowane. Nowoczesne ogumienie nalezycie konser-
‘wowane spelnia doskonale swoje =zadanie nawet w bardzo
trudnych warunkach terenowych. Niedbale natomiast i niefa-
-chowe obchodzenie sie z nim przysporzy wiele trosk i zabierze-
‘mnoéstwo czasu nawet na najlepszej szosie. v

Pierwszym - kardynalnym warunkiem dobrej eksploatacji-
-ogumienia jest ufrzymanie odpowiedniego cisnienia powietrza
‘w oponach. Czesto napis okre§lajacy wielko§é przepisowego
-ciSnienia jest wytloczony na boku opony. Jezeli takiej wska-
zOwki nie ma, trzeba orientowaé sie wedlug. nastepujgcych
-danych: A ) ; : o
dla opon od 2,5” do 3,5 ciénienie 1,5 do 2,5 atm.,

dla opon od 3,5” do 4,5” ci$nienie 1,5-do 2 atm.

Poniewaz tylne kolo jest bardziej obcigZzone, a przednie — -
‘napompowane za bardzo — trzesie, mozna stosowaé dla opon’
'3,5” cisnienie 1,5 atm. w kole przednim i 1,8 atm. — w tylnym.

‘Ci$nienia, oczywiScie, nie zmierzymy dobrze ani przez ude-
‘rzenie w oporie kluczem. lub mlotkiem, ani przez kopanie obca-
sem i trzeba koniecznie zaopatrzyé sie w specjalny manometr
(rys. 86). Niewielki wydatek na pewno zamortyzuje sie dtuzsza
-zywotnoscig drogich opon i detek. ‘ A .

- Trzeba pamietaé, ze podcza$ jazdy w upalne dni opony sie
‘nagrzewaja, wskutek czego znacznie wzrasta ci$nienie powie-
trza. Dlatego przepisowe ciénienie nalezy obnizyé przed wy-
jazdem od 10%o do 15%s.’ .

.Podczas jazdy z pasazerem, zwlaszeza odpowiedniej tuszy,
ci$nienie w tylnym kole trzeba nieco zwickszy¢, aby opona nie
,siadia®. . ‘ : :
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Zbyt stabe cisnienie, a wigc ,,s@adanie“ opony, ppwoduje
uszkodzenie pl6tna, co jest rownoznaczne ze zniszczeniem Opo-
ny. Z tego wzgledu nie nalezy mnawet prowadzi¢ rnotocyl’{lfa
,bez powietrza“, bo ciezar maszyny wystarczy w .zupelnosm’,
aby ptétno uleglo zniszczeniu. Plotno opony moze popekaé
wzdluz obwodu lub poodklejajg sie pojedyncze nitki. Poczat-
kujacy motocyklista nitek takich albo nie zauwazy, albo fakt
ten zbagatelizuje. Opona taka nie nadaje sig do 3a_z:d3<, a szcze-
gbélnie do jazdy dluzszej, poniewaz odklejone nitki zniszcza
szybko nawet najlepsza i zupelnie nowg -detke. ‘

Nie nalezy jednak popada¢ w druga ostateczno-é('z i pompo-
waé zbyt duzo powietrza. W tym wypadku pi6tno réwniez nie
wytrzyma i popeka. o

Kazdy motocyklista wybierajgc sie w droge, nawet niezbyt
daleks, powinien sie zaopatrzyé w materialy 4 przybory do na-
prawy ogumienia. ’

Rys. 86. Sprawdzanie ci$nienia za pomocg manometra

Najczestsza przyczyna uszkodzenia gum sg gwo_idzie zZgu-
bione przez konie, kawalki szkla i inne ostre przedmioty. Prze-

ici ni iekszych szyb-
bicie gumy przedniego kota, Z\‘zvlaszcza'przy wiekszy
kosciach, jest bardziej niebezpieczne niz defekt gumy na tyl-

nym kole. SzczeSciem uszkodzenie gum tylnego kola zdarza

sie bez poréwnania czeScie;j. o .
Jezeli w czasie jazdy zauwazymy, ze tylna. guma ulegla.
przebiciu, co od razu sie wyczuje po zachowaniu sie¢ maszyny,

pod zadnym pozorem nie mozna hamowaé tylnym hamulcem,. ~
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poniewaz wtedy obrécilaby sie opona wraz z detka na obreczy,
wskutek czego nastgpiloby wyrwanie zaworu, co jest trudne
do naprawienia, zwlaszcza w drodze. W tym wypadku mozna
hamowa¢ tylko hamulcem przednim. Po przebiciu gumy na
przednim kole uzywa sie hamulca tylnego. Doswiadczony mo-
tocyklista wyczuje ubytek cisnienia ‘w detkach i zatrzyma ma-
szyne przed catkowitym ujsciem powietrza. Nie mamy oczy-

- wiscie na my$li wiekszych uszkodzen, kiedy powietrze uchodzi

raptownie. - , ’

~ Podczas naprawy uszkodzonych gum trzeba przyjaé za za~
sade, ze nic nie pomoze tutaj, denerwowanie sig i zbytni po-
Spiech, bo naprawe trzeba wykonaé¢ spokojnie i dokladnie. Po-
$piech i nieuwaga doprowadza do pogubienia drobnych czesci

~ (zaworki, nakretki itp.) albo do kilkakrotnego rozpoczynania

pracy od nowa. L , -
Najpierw nalezy zdja¢ koto. Jesli chodzi o tylne, w nowo-

czesnych maszynach mozna zdjaé¢ tylko kolo, a naped wraz

z bebnem hamulcowym pozostaje na miejscu. Mogloby sie wiy-
dawag; ze nie warto o tym wspominaé. Sg jednak motocyklisci,
ktorzy nie zdajg sobie sprawy z tegoi przy zdejmowaniu kota
przysparzajg sobie wiele pracy i to ,brudnej“, jakg jest niepo-
trzebne zdejmowanie tancucha i odejmowanie bebna hamulco-
wego. Tylny blotnik jest zazwyczaj ,lamany“, co w wysokim
stopniu ulatwia zdjecie kola. o -

_ Po zdjeciu kola ogladamy dokladnie opone, czy nie tkwi
w niej gwoézdz lub inny sprawca defektu. Gwoézdz taki trzeba
od razu bardzo ostroznie wyja¢, bo pozniej, podczas zdejmowa-
nia opony, mégltby jeszcze bardziej pokaleczyé detke.

Bardziej niecierpliwi motocyklisci starajg sie znalezé
uszkodzone miejsce nie zdejmujgc kola. Po odnalezieniu prze-
bicia wyciggaja kawatek detki i naprawiaja. Sposéb ten nie
jest godny polecenia, bo nie gwarantuje dokladnego usuniecia
defektu, a ponadto przy nieumiejetnym wycigganiu detki moz-

‘na ja uszkodzié.

W celu zdjecia opony odkrecamy z zaworu kolpaczek i na-
kretke mocujgcg zaw6r do obreczy, a-sam zZawOr mozemy we-
pchnaé do $rodka. Kolo kladziemy na plask i naciskamy gérny -
bok opony tak, aby jej brzeg — zwlaszcza przeciwlegly do za-

" 'woru — znalazt sie we wglebieniu obreczy. Specjalnymi tyzka-:
-mi do zdejmowania opon, ktérych trzeba mieé¢ dwie, podnosi-

my lekko brzeg opony w odleglosci kilku centymetréw od za- .

- woru, najpierw z jednej jego strony, a nastepnie — z drugiej

i krawqdi opony powinna lekko zsungé sie z obreczy. Zdjecie
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dfugiegof brzegu opony i detki nie bedzie przedstawialo zad- .

nych- trudnos$ci. Jeszcze raz podkreSlamy, ze brzeg zdejmowa-
" nego-boku opony musi byé wprowadzony do zaglebienia obre-
czy w miejscu przeciwlegtym do zaworu, bo w innym wypad-
ku.opona nie da sie zdjaé¢ i mozna wtedy spowodowaé peknie-
cie drutu, co jest réwnoznaczne ze zniszczeniem opony.
Podczas podwazania opony lyzkami trzeba ~uwaza¢, by
detka nie dostala sie miedzy Iyzke a brzeg opony, bo zostanie
wtedy przecieta i w ten sposéb przysporzymy sobie pracy.
~ Jezeli uszkodzenie detki jest znaczne, odnajdziemy je bar-
dzo latwo. Mniejsze odszukamy po uprzednim napompowaniu
detki (syk uciekajacego powietrza) i mozliwym zanurzeniu jej

w wodzie. Po odnalezieniu i oznaczeniu (otdwkiem kopiowym)
uszkodzonego miejsca przystepujemy do naprawy. Przezorniej

~ iest oczywiScie mie¢ zapasowsq detke, a uszkodzona, zwlaszcza
" na wiekszej powierzchni, oddaé¢ do zaktadu wulkanizacyjnego.

" Dziure w detce mozna zaklei¢ na zimno latkg gumowsg za
pomocy specjalnego kleju do gumy, jak to sie¢ powszechnie sto-
‘suje przy detkach rowerowych. Pamietat jednak nalezy, ze
latki klejone na zimno latwo sie odklejaja, zwlaszeza podczas

jazdy w' dni upalne, gdy gumy bardzo si¢ rozgrzewaja. Nalezy -
wiec klejeniar na zimno unika¢, a jezeli bedziemy do tego zmu-
- szeni, natychmiast po powrocie do domu trzeba latke przyklei¢ -

na goraco lub detke oddaé do wulkanizacji. ‘ S
Klejenie na zimno wykonuje si¢ w sposéb nastepujacy”
7. kawatka starej detki motocyklowej lub® rowerowej nalezy
wyciaé latke o wymiarach (30—40 mm) wiekszych od miejsca
uszkodzonego. Ciecie trzeba wykonaé tak, aby brzeg latki byt
nieco skoény, a narozniki zaokraglone, co przyczyni sie do lep-
. szego przyklejenia. Sama latke i detke w miejscu uszkodzonym

¢zyScimy za pomoca papieru szmerglowego lub specjalnej tar-..-

ki, aby otx“zymaé_-quwierzchnie; matowa bez brudu. Do czysz-

czenia tatki i detki nie, moina uzywaé benzyny, bo wptynie to

ujemnie na trwalo§¢ przymocowania. Tatke i detke woko!
uszkodzonego miejsca pokrywa sie cienks warstwg kleju i nie
dotykajac go czekamy kilka minut, dopoki nie zaschnie. Nie-

cierpliwsi motocyklisci skracajg sobie czas czekania i dmucha-

ja na schnacy klej. Jest to niewlasciwe, bo na powierzchni osa-
dza sie warstewka wilgoci, ktéra z pewnoscig nie przyczyni
sie do tego, aby sklejenie bylo irwalsze. Gdy klej jest suchy,
_przyciskamy latke do detki.i wygladzamy polozywszy detke
na twardej powierzchni. %atke trzeba od razu polozy¢ prawi-
dlowo, gdyz po przesunieciu calg prace trzeba bedzie zaczaé od
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' nowa. Po przyklejeniu latki detke trzeba lekko napémpowaé'-v

i sprawdzi¢ przez zanurzenie w wodzie, czy naprawa zostala.
wykonana dobrze. Naprawa wiekszych uszkodzen jest troche-
trudniejsza, poniewaz cienka guma posmarowana klejem zwija

sig¢ i trzeba nawet nieraz uciec sie do zszywania brzegéw |
~ wigkszych peknigé. Gdy po powrocie do domu chcemy odjgé -

latke przyklejong na zimno, wystarczy podgrzaé ja przez do-

. ci$niecie do gorgcego imbryka, a po chwili odklei sig sama.

Przezorny motocyklista nie klei latek na zimmno, a zaopa-—

trzony jest zawsze w przybory do wulkanizowania ich na go- ’
- Taco. Latki kupuje sie gotowe. Sporzadzone one sg z masy gu-

mowe]j przygotowanej do wulkanizowania, czyli utwardzenia
i naklejone do zewnetrznej powierzchni plaskiego pudeleczka

- blaszanego. wypelnianego wewnatrz masa, ktéra po zapaleniu:
- wytwarza ciepto potrzebne do wulkanizacji. Nieodzowny . jest:

tutaj - niewielki i niedrogi przy-
rzad, ktorego wyglad i sposéb uzy--

.cia przedstawia rys. 87.

Miejsce ‘na detce przeznaczo-
ne do naprawy ftrzeba dokladnie
oczyscic. W wypadku tym mozna
uzy¢ benzyny, byle nie zmieszane]

.z oliwa. Trzeba o tym pamietac

jadac ma motocyklu z silnikiem
dwusuwowym. Z gotowej. fatki
zdzieramy cienkg celofanowg po-

 wloke, przykladamy latke do.detki §

i $ciskamy wszystko razem za po-

moca wulkanizatora. ‘Plaska jego _ »
cze$é powinna przylegaé do detki, Rys 87. Przyrzad do-

a podkfadka $ruby w ksztalcie wulkanizacji

krzyza dociskaé z  wierzchu L S
pudeteczko. Po dostatecznym dokreceniu trzeba zapalié zapal-
kg mase znajdujgcy sie w pudeteczku. Przez pewien czas be-- =
dzie sie wydobywal gesty, gryzacy dym. Nalezy wtedy uwaza¢, |
aby inna czedé detki nie zostata narazona na przepalenie. Gdy-
masa przestanie dymié¢, dociskamy jeszcze nieco $rube i czeka--

" my, dopdki pudeltko nie wystygnie, co nastapi po 5—10 minu-
tach. Czas fen podany jest zwykle na opakowaniu fatek. W kaz--

dym raz.ie po wystygnieciu pudetka mozna $miato odkrecié Sru--
be i zdjgé wulkanizator. Pozostanie dokladnie i tadnie przy-
klejona tatka, ktéra w niczym nie powinna ustgpi¢ tatce wy--

g kgnanej w zakladzie wulkanizacyjnym. Do niewielkich prze--
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bi¢ gumy dajemy latki okragle, do ‘dtuzszych — podiuzne. Do
dluzszych peknie¢ mozna stosowac kolejno kilka tatek podiuz-
nych. Po zwulkanizowaniu trzeba' réwniez wykonaé probe
.szczelnoSel w wodzie. '

Czesto zdarza sie, ze zostanie wyrwana mosiezna oprawa
zaworu i przez uszkodzone miejsce uchodzi powietrze. Mozna
wtedy ratowaé sytuacje w ten spos6b, ze wycina sig maty
otworek” w innym miejscu detki, wsuwa oprawe zaworu do-
wnetrza detki i wktada sie ja od wewnatrz do wykonanego

- otworu. Nastepnie naklada sie podktadke i dociska nakretke

_jednak niezbyt mocho, aby nie wycisngé gumy. Otwér po za- -

~worze zakleja sie tak, jak zwykle przebicie. Jest to jednak na-
prawa prowizoryczna i detke taka trzeba oddaé¢ do fachowego
warsztatu. " '

Po naprawieniu detki mozna przystapi¢ do montowania ko-
1a. Przede wszystkim trzeba oczyscic wnetrze opony, bo pozo-
stale ziarnka piasku z pewnoscig uszkodza detke. Sprawdzamy
rowniez, czy gumowy bandaz na obreczy lezy odpowiednio
i czy jego otwoér do zaworu zgadza sie z otworem w obreczy.
Zalozenie jednego boku opony nie bedzie przedstawiato trud-
noéci. Talkujemy wtedy wnetrze opony i zakladamy detke. Po
wsunieciu zaworu do otworu w obreczy ukladamy ja bez skre-
t6w i zataman. Na zawér nakladamy nakretke mocujaca i za-
kladamy zaworek sprezynowy. Teraz trzeba do detki napom-
powaé troche powietrza, co ulatwi ulozenie jej w oponie. Pod-
kre§lamy, ze detka musi byé dokladnie wysuszona i czysta.
Przy zakladaniu drugiego brzegu opony trzeba najpierw wpro-
wadzi¢ go do wglebienia na obwodzie obreczy w miejscu polo-
zonym naprzeciw zaworu. Poczynajac od tego miejsca przesu-
wamy brzeg opony przez krawedz obreczy najpierw rekami,
& podzniej za pomocy lyzek. Wykonane w ten spos6b zaktadanie
nie sprawi wigkszych. trudnosci. Po zalozeniu opony pompuje-
my troche powietrza i sprawdzamy, czy jej brzegl znalazly sie

w odpowiednim miejscu. Jako wskaznik postuzy nam specjal-/
na linia uformowania wzdluz obrzeza opony. Linia ta musi slg

znajdowaé w réwnej odleglosci.od krawedzi obreczy. Niedo-
kladnogei usuniemy naciskajgc opone. w odpowiednich . miej-
scach, pPo czym pompujemy powietrze ‘do przewidzianego cis-
nienia. Podezas wkiadania drugiego brzegu opony, gdy trzeba
sie postugiwaé tyzkami, nalezy uwaza¢, aby nie przeciaé¢ detki,
bo wtedy trzeba by bylo zaczynaé_prace;,od}pOczaEtku.

.- Detka powinna mie¢ te same wymiary, co i opona. Stoso-

', wanie detek .o mniejszych wymiarach powoduje nadmierne
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v rozci{:;gniec_ie sie gumy, co czyni ja podatng na uSzkodieni’é.
Detki o wiekszych rozmiarach - faidujg sie wewnatrz opony

'10—— Samedzielna naprawa moﬁocykla

i niszczg sie szybko na zalamaniach.

A oto najwazniejsze warunki prawidtowej konserwacji
ogumienia: :

1. Utrzymywaé stale przepisowe ci$nienie powietrza.r

9. Dbaé o czystosé obreczy. '

3. Zdejmowaé i zakladaé opony prawidiowo nie uzywa-
Jac sity. ‘ S -

" 4. Nie hamowa¢ bez potrzeby zbyt gwaltownie.

5. Nie dopuszczaé do tarcia sie opony o widetki, blotni~
ki itp. ' ‘ '
6. Na ztych drogach jecha¢ wolniej i uwazniej.
7. Nie smarowaé opony benzyng, olejem i kwasem.
8. Nie stawla¢ motocykla podczas postoju na stoncu. '
9. Wulkanizowaé¢ mniejsze uszkodzenia. : :

Trzeba réwniez pamietaé, ze w bardzo wielu wypadkach
mozemy nie dopusci¢ do przebicia detki przez czeste przeglady
opon i usuwanie zauwazonych twardych i ostrych przedmio-

t6w whbitych w bieznik, ktére nie usuniete po pewnym czasie
" uszkodzilyby detke. .- , : - '




ROZDZIAL XXVII

ELEKTROTECHNIKA

" W motocyklu mozna wyodrebni¢ dwa ukltady elekiryczne: ‘

i. Obwoéd wysokiego napiecia (10 000 V. — 20000 V) —
zaplonowy.

2. Obwod niskiego napiecia (6 V) —- o$wietleniowo-sygna-
lizacyjny.

W motocyklach matych o pojemno$ci okolo 100 cm?® w ko~
‘le zamachowym umieszczonym na zewnatrz karteru wbudowa-
ne sg magnesy, ktére obracajac sie wytwarzaja wirujace pole
magnetyczne. W polu tym umieszczone sg trzy cewki na rdze-
‘niach z cienkiej blachy krzemowej. Na dwie cewki nawinieta
jest mala iloéé zwojéw z drutu o znacznej Srednicy. Cewki te
Wytwarzaja prad o niskim napieciu, ktory stuzy do oéwietlenia
i sygnalizacji. Otrzymujemy tutaj prad zmienny, poniewaz

w pradnicy tej brak jest kolektora i szczotek, za pomoca kié- -

rych mozna by by}o otrzymaé na zaciskach pra,d Jednoklerun—~
kowy. Prad ten moze uruchomi¢ sygnal i rozzarza¢ wiékna za-
réwek, ale nie nadaje sie do ladowania akumulatora, do czego

jest konieczny prad staly Wskutek tego instalacja osw1et1en10—-
© wo-sygnalizacyjna moze dziata¢ tylko wtedy, gdy silnik jest

. uruchomiony. Brak akumulatora stwarza jeszcze jedna nlewy— ;

gode, ktora jest zmienno$¢ napiecia zaleznego od szybkos$ci wi~
rowania pola elektromagnetycznego, a wiec od iloSci obrotéow
silnika. Obecnos$é akumulatora w ukladzie oéwietleniowo-sy-
gnalizacyjnym pradu stalego radykalnie zapobiega wahaniom
napieé i co za tym idzie, chroni zaréwki od przepalania.

Na trzecim rdzeniu opisywanej pradnicy pradu zmienne~

go nawiniete sg dwa uzwojenia: uzwojenie cewki niskiego na-

piecia — pierwotnej, w ktérej obwdd wiaczony jest szeregowo -

przerywacz oraz druga cewka — wtérna — o duzej ilo$ci ZWo-

jow cienkiego drutu (0 1 mm), ktdéra dostarcza pradu Wysokle- :
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go napiecia, potrzebnego do Wywolama iskry. Poniewaz oplsy- ~
wang instalacje stosuje sie wylgcznie do silnikéw dwusuwo-
wych, w ktérych na kazdy obrét walu korbowego musi powstaé
iskra, przerywacz umieszczony jest na koncu walu gléwnego.

- Pod wptywem wirujgcego pola magnetycznego w zamknie-
tym. obwodzie cewki plerwotne] (styki przerywacza zwarte})
plynie prad o niskim mnapieciu i stosunkowo duzej mocy.
W chwili gdy ma nastgpié¢ zapton, styki przerywacza sie roz-
wieraja. Aby w chwili rozwarcia stykéw nie powstata miedzy

- nimi iskra, sa one. spiete kondensatorem, ktéry -, gasi iskre®.

W momencie przerwania obiegu pradu w cewce pierwotnej —
w cewce wtorne] powstaje sila elektromotor]czna tyle razy

W przybhzemu wieksza, ile razy jest wiecej Zwojéw na cewce
W‘corne] niz na cewce plerwotneJ Wskutek tego na elektrodach
- Swiecy ofrzymujemy napiecie rzedu kilkunastu tysiecy wolt,

ktore moze pokona¢ opdr sprezonej mieszanki.
. Przy ustawianiu zaplonu nalezy W1ec wzigé¢ pod uwage, ze

iskra powstaje miedzy elektrodami éwiecy, gdy styki przery-

wacza sie rozwierajg — a nie, jak czasem sadza nieSwiadomi,

podczas -ich styku. Ta uwaga 0dnos1 sie do wszystkich typow,_

zaplonu.- :
Opisana. 1nsta1ac3a ma te zalety, ze Jest bardzo prosta i ta-

; nia i dlatego stosuje sie jg do popularnych ,setek®. P051ada ona

jednak i wady, z ktérych gtéwnymi sg: .
- — przy szybkich obrotach silnika moze nastgpi¢ przepa-
lenie zaréwek,
. — przy niskich obrotach (a wiec podczas jazdy w trud-
~ nym terenie) daje bardzo slabe $wiatlo,’
— nie dziata po zatrzymaniu silnika.

Drugi rodzaj instalacji elekirycznej stosowany przy silni- -

‘kach mocniejszych, a wiec drozszych, posiada normalng prad-

nice- pradu statego, ktora taduje akumulator. Wirnik pradnicy
moze’ by¢ albo zamocowany bezposrednio na wale glownym

,Silnika, albo napedzany od niego za pomocg két zebatych lub

fancucha. Specjalny automat o dziataniu -elektromagnetycz-
nym przerywa obwod w chwili zatrzymania silnika lub przy.

- wolnych obrotach, aby prad nie poptynagl w kierunku przeciw-

nym, tj. z akumulatora przez uzwojenie pradnicy, co mogloby

~ spowodowa¢ jej -uszkodzenie. Do wytwarzania pragdu o wyso--

kim napieciu stuzy oddzielna cewka o dwu uzwojeniach. Przez -
cewke pierwotng niskiego mnapiecia, polgczong szeregowo |
7 przerywaczem, podczas zwarcia stykéw plynie prad niskiego

" napiecia z akumulatora. W chwili rozwarcia stykow przerywa-
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cza w cech ﬁvt()rne'j, podobnie jak poprzednib,‘powstaje’wy— »

- sokie napiecie.

_ Instalacja taka ma duze zalety, z ktérych bodaj najwaz- -

niejsza jest mozno§¢ otrzymania dobrej iskry podczas rozru-
_chu, bo prad pierwotny czerpany jest z akumulatora. Uszko-
dzenie akumulatora sprawia duze trudnoSci przy uruchomie-
niu silnika. Jezeli nie ma mozno$ci naprawy lub wymiany
- akumulatora, mozna poradzi¢ sobie nastepujacymi sposobams.

Stosujac pierwszy nalezy: wlaczyé pierwszy bieg, aby

otrzymaé jak najszybsze -obroty silnika (a wiec i.praddnicy), .
nacisngé dekompresator i po rozbiegu, gdy pra,(j_lx’llca zosfcala‘ :
wzbudzona, zamkna¢ go. Silnik powirien zapalié. Musimy

oczywiscie podczas tej czynnosci pamietaé o wigczeniu klu—’
czyka. Trzeba tutaj rowniez mie¢ na uwadze, ze brak akumu-
latora moze spowodowaé spalenie zarowek przy szybkich obro-

~tach silnika, a znéw przy przejéciu na niskie — pradnica be-

dzie dawala zbyt male napiecie i silnik przestanie pracqvx{aé.
Aby nie biega¢ po drodze z motocyklem, co przy cigzszych

typach mnie jest przyjemne, a przy maszynach z wézkami —.

prawie niemozliwe, mozna uciec sie do drugiego sposobu, tj.
,,pozyczenia iskry* od przygodnego motocykla lub samochodu.

Trzeba wtedy polgezyé masy obu maszyn, a odigczony kabt_e'lek» ~
od plusa naszego akumulatora polgczy¢ z pomocy drutu (najle-

‘piej izolowanego, aby unikngé spiecia) z plusem _tamtego aku-
mulatora. Motocykl uruchomimy. wtedy tak, jakby wlasny
skumulator byl w porzadku. o , . '

' Aby zapobiec tym klopotom, przy niektérych typach mo-
tocykli sa stosowane specjalne regulatory, zwane pzestg »WY-
lacznikami minimalno-maksymalnymi“. Zaleta ‘ich - jest, ze
pradnica daje odpowiednie napiecie pradu nawet przy stosun-
kowo niskich obrotach, jakie mozna ‘osiggnaé za pomocy star-
tern. W celu unikniecia zbyt wysokiego mapiecia przy szyb-
szych obrotach stosowany jest specjalny wylacznik. Regulato-

- 7

ry te daja prad o bardzo wyréwnanym napieciu, zapobiegaja,

przetadowaniu akumulatora oraz umozliwiajg start bez niego.

/ Wads ich jest bardzo trudna regulacja w razie rozregulowania.

Trzecim i stosunkowo najdrozszym ukladem instalacji

elektrycznej motocykla jest uklad, w ktérym zn’ajduje sie
pradnica niskiego napigcia ladujaca akumulator, ktéry obstu-

‘guje tylko §wiatlo i sygnat oraz oddzielnie — iskrownik (ma- |

gneto). Pradnica i iskrownik tworza pewnag calosé konstruk-

‘cyjng, zwana powszechnie ,magdyno“. W u}dgdzie tym obwéd
wysokiego napiecia jest calkowicie uniezalezniony od pradnicy
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i.akumulatora.. Wadg moze by¢ stosunkowo staba iskra przy
wolnych obrotach, a wiec podczas rozruchu, jednak nowoczes-
ne iskrowniki wady tej nie posiadaja. s -

Moment zaplonu, jak wiemy, jest zalezny od szybkosci
obrotéw silnika. Im’ predzej silnik sie obraca, tym weczedniejszy
powinien byé moment powstania iskry przed dojSciem tloka do
GZP podezas suwu sprezania. Jest to tzw. przyspieszenie za-
plonu. ‘ ' ; : _

W niektérych motocyklach poprzedzenie to odbywa sie sa-
moczynnie wskutek obrotu dwoch przegubowo umocowanych
ciezarkow, ktore dzieki sile od$rodkowej pokonujg opoér spre-
zyn. Wiekszo$¢ jednak motocykli posiada reczne poprzedzenie
i po kazdym rozebraniu silnika trzeba je odpowiednio ustawic,
co zostalo juz omoéwione w rozdziale XXI. o

Przyspieszenie zaplonu przy wysokich obrotach silnika
moze dochodzié do 40° obrotu watu przed GZP. Sprawa ta jed-
nak praktycznie nie sprawia zadnego klopotu, poniewaz kat

~ten ograniczony jest konstrukcyjnie. - - -

Szerszego omoéwienia wymaga konserwacja akumulatora,

~z ktérym trzeba-sie obchodzi¢ bardzo troskliwie i ktéry spra-

wia najwiecej ktopotu spofrod wszystkich elementéw insta-

‘lacji elektrycznej.

7

Do motocykli uzywa sie przewaznie akumulatoréw 6-wol-
towych o pojemnosci elektrycznej 8—12 amperogodzin. Ozna-~

. cza to, ze mozna pobiera¢ z niego prad o mnatezeniu 1 ampera

w ciggu 8—12 godzin lub o natezeniu 0,5 ampera wczasie dwa
razy diuzszym. Nalezy pamietaé, Ze pojemnos¢ akumulatora
roztadowanego przez maly opér, a wiec pragdem o duzym ampe-
razu jest zhacznie mniejsza od pojemnosci tego samego aku-
mulatora rozladowanego pradem o mniejszym amperazu.
Najbardziej szkodzg akumulatorowi krétkie zwarcia, kt6-

“re umniejszajg jego witasciwodei chemiczne i moga nawet do-

prowadzié do mechanicznych uszkodzen plyt (pogiecie i pope- '
kanie). - ' ’

Akumulator sklada sie z 3 ogniw, z ktérych kazde posiada .

~ napiecie 2 V, a po natadowaniu nawet nieco wigksze. Trzy te’

cgniwa poigczone szeregowo dajg w sumie napiecie 6 V.
- Do nalezytego utrzymania akumulatora sa konieczne: wol-

tomierz i areometr do mierzenia gestosci kwasu.  Aby dobrze -

zbadaé akumulator, trzeba zmierzy¢ nie tylko jego ogélne na- -
piecie na zaciskach, ale rowniez napiecie kazdego ogniwa, bo

F . moze sie zdarzy¢, ze jedno z nich uleglo uszkodzeniu i trzeba
ie naprawié. Gdy napiecie w kazdym ogniwie spadnie do 1,8 V,
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: trzeba akumulator odda¢ 'do, tadowania. Spadekk napigcia: wy-
kazuje réwniez akumulator, ktéry nie jest uzytkowany i naj-

dalej po 6 tygodniach musi byé ponownie fadowany. Do mie-:

. rzenia napiecia uzywa sie woltomierza na prad staly, ktérege

koncoéwki Igczy sie z zaciskami akumulatora tak, aby znaki sie

zgadzaly (plus z plusem i minus z minusem).
Niemniej waznym sprawdzianem-stanu akumulatora jest

gesto$é elektrolitu mierzona w stopniach Baumé (w skrocie.

Bé). Do mierzenia gestosci stuzy specjalny przyrzad skladajacy
sie ze szklanej lub celuloidowej przezroczystej rurki zwezonej
u dotu i zaopatrzonej u géry w gumowsg gruszke. Jezeli za po-

- mocy gruszki wciggniemy troche kwasu tak, aby rurka napet- -

nila sie mniej wiecej do polowy, umieszczony wewnatrz niej

szklany, wyskalowany ptywak zanurzy sie w elektrolicie.-odpo-

wiednio do jego ciezaru wlasciwego. W dobrze naladowanym
ogniwie gesto$é kwasu powinna wynosi¢ 31—32° Bé, co odpo-
wiada ciezarowi wlasciwemu réwnemu okoto 1,28. Dla aku-

mulatora rozladowanego gesto$¢ powinna wynosi¢ 16° Bé (cie-

zar wiasciwy 1,12). Niektére areometry okreSlaja ciezar wias-
ciwy i dlatego poréwnanie powyzszych liczb moze oddaé¢ ustugi.
. Podczas ladowania wydzielajg sie na biegunach akumula-
tora tlen i wodér — skladniki wody i dlatego po pewnym cza-
sie powstaje ubytek wody, co wyraza sie zwiekszeniem gestosci

kwasu. W takim wypadku trzeba dola¢ wody destylowanej.
Uzywanie zwyklej wody wodociaggowe]j, nawet przegotowanej, -

jest niedopuszczalne. Jezeli elektrolit z jakichkolwiek powo-
- déw wykaze obnizenie ciezaru wlasciwego, trzeba dola¢ che-
micznie czystego kwasu siarkowego. : e

' Uszkodzenia akumulatora powstaja najczeéciej w zime, tj.

w okresie, gdy motocykl stoi przewaznie bezczynny i sg spo-’
wodowane niewlasciwg konserwacjg. Je§li wiec nie korzysta-

- my z motocykla, najlepiej bedzie odda¢ akumulator na zime do
zakladu, ktéry bedzie sie nim opiekowaé. Wiemy, ze racjonal-

na konserwacja polega na ladowaniu w odstepach szeScioty-

godniowych. Wskazane jest rowniez po trzecim Iub czwartym

“fadowaniu rozladowaé go przez opér pradem okolo 0,2 do

0,3 ampera i powtérnie natadowaé. Wplynie to dodatnio na
stan ptyt. : : : ' :

Akumulator nél’édowa-ny wytrzymuje obnizenie tempera- -
tury nawet ponizej —60° C  wskutek tego, ze elektrolit jest

wtedy bardziej gesty. Rozladowany natomiast zamarznie przy

' temperaturze okolo —10° C, czego nalezy sie¢ wystrzegae, bo ..

_zamarzniecie jest réwnoznaczne ze zniszczeniem. .

AR
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:T ezeli podczas przerwy zimowej nie bedziemy I'nieli/moi—
mosci ani fadowaé¢ akumulatora, ani oddaé go do wspomnianegs
zakladu, mozna postgpié z nim w sposéb nastepujacy. Z dobrze
naladowanego akumulatora wylewamy kwas, a ogniwa plucze-
my kilkakrotnie wods destylowans. Po obeschnieciu wody

' wkladamy gumowe korki, aby zabezpieczyé ogniwa od kurzu,
-a kwas zlewamy do czystej butelki i zamykamy ja korkiem

gumowym lub szklanym (zwykly korek sie nie nadaje). Na.
‘wiosne wlewamy kwas z powrotem do ogniw — powinny one
wykaza¢ normalne napiecie na biegunach. s

Ujemny biegun akumulatora przewaznie polgczony jest
Z ,,masa““ motocykla. Jezeli na skrzynce akumulatora nie ma
-oznaczenia biegunowosci, latwo mozna ja oznaczy¢ samemu za
pomoca woltomierza lub amperomierza, bo ich wskazéwki wy-
chyla sie wtedy, gdy polaczy sie bieguny i koncéwki o jedna-
kquch znakach. Jezeli nie posiadamy tych przyrzadéw po-
miarowych, fgczymy dwa miedziane druty z biegunami aku-
mulatora i zanurzamy dch kofice w lekko zakwaszonej wodzie
tak, by 9d1eg10éé miedzy nimi wynosita 4—5 mm. Drut, na-~
xokolq ktérego wydziela si¢ wiecej pecherzykéw gazu (wodoru),
bedzie polgczony z biegunem ujemnym. Mozna réwniez konce
wspomnianych  drutéw wlozy¢é do przekrojonego kartofla
w niewielkiej od siebie odleglosci. . Przy drucie polaczonym
z plusem zauwazymy wyrazne zabarwienie. - )

] Przymocowanie akumulatora do ramy - motocykla musi
byc. dostatecznie mocne. Stosowanie dwéch plaskownikéw do-
<claganych Srubami jest raczej niewskazane, poniewaz defor- .
muja one naczynie akumulatora, wskutek czego moga powstaé -
szpary miedzy naczyniem a zamykajacg je od géry masa. Przez.
te szpary wycieka kwas podczas jazdy i powoduje korozje

- znajdujacych sie w poblizu metalowych czesci. Szpary te moz-

na uszczelnié za pomoca dmuchawki (cienkiej rurki), ktérej ko~
niec ‘W‘proyvadzamy w- ptomien $§wiecy. Otrzymamy wtedy wy~
A_dluzony niebieski plomyk, ktérym stopimy mase wokél szpary
1 w ten sposéb usuniemy nieszezelno$é. A i

Prawidlowa praca silnika w bardzo duzym stopniu zalezy

-od doboru odpowiednich $wiec zaptonowych. Kazdy rodzaj sil-

nika wymaga §tosowania $wiecy okreslonego typu, tak ze nie
wolno dobieraé¢ $wiecy jedynie wedlug ceny czy choéby najso-

; hdnlngzego wykonania. Kazda $wieca sklada sie z trzech za-
~ sadniczych czesei: '

— oprawy z gwintem, elektrodami zewnetrznymi i szes- |
ciokatem, = - T ‘
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. R .
— porcelanowego lub mikowego izolatora,
— elektrody wewnetrznej. ,

W handlu mozna spotka¢ = Swiece wieksze, zaopatrzone
gwintem M—18 i mniejsze z gwintem M—14. Istniejg takze _
specjalnie male $wiece z gwintem M-—10, ale sg one jeszcze =
malo stosowane. , ; '

- Przede wszystkim musimy okre§li¢ wielko§¢ gwintu. Przy
pewnej wprawie mozna bezblednie zorientowaé sie ,,na oko*.
Poczatkujacym jednak radzimy zmierzyé suwmiarkg QD ze~
wnetrzng gwintu wykreconej z silnika Swiecy. Jezeli w glowi~
cy znajduje sie otwér M—18, a my z jakichkolwiek wzgledow
chcemy zastosowaé Swiece M—14 — mozemy uciec sie do po- -
mocy specjalnej tulejki redukeyjnej, ktéra po wierzchu posia-
da gwint M—18, a otw6r M—14 i jest zaopatrzona w szescio-
kat do klucza. . . ‘ ‘

Bezwzglednie lepiej jednak stosowat Swiece o wymiarach:
gwintu wedlug wymiaru gwintu otworu bez niepotrzebnych
komplikacji. W koncu taktu sprezania miedzy elektrodami
swiecy winna powsta¢ iskra elektryczna majaca na celu zapale-
nie sprezonej mieszanki. Jednym z koniecznych warunkéw po-
wstania iskry jest czysto$¢ zaréwno samych elektrod, jak i por—
celanowego czy mikowego izolatora. Jezeli podczas pracy silni-
ka &wieca bedzie .posiadata zbyt niska temperature, bedzie. sie
na niej szybko gromadzit osad weglowy, ktbry jako = dobry
przewodnik elektrycznosci bedzie spina¢ elektrody, i iskra nie
powstanie. Taka §wieca wykrecona z glowicy bedzie wyraznie
okopcona lub nawet mokra — podobnie jak przy zbyt bogdte].
mieszance. Przeciwnie, jezeli podezas pracy $wieca bedzie mia~
la sklonnosé do zbytniego rozgrzewania sig¢ — praca silnika be-
dzie wadliwa, a nawet niebezpieczna, gdyz pomijajac nawet.
.nadtopienie sie elektrod i przepalenie izolatora, co jest réwno-
mpaczne ze zniszczeniem samej $wiecy, moze nastapi¢ zbvt
wezesny zapton od rozzarzonych elektrod, co objawi sie ‘moc~
nym stukaniem i moze spowodowaé przegrzanie silnika, uszko-
dzenie urzadzenia korbowego lub nawet wypalenie otworw
w dnie tloka. . o
Temperatura $wiecy podczas pracy bedzie zatem zalezna
od dwu czynnikéw: v K ,
a) warunkéw pracy silnika, tj. od stopnia sprezania mie—
‘szanki i iloéci obrotéw, o :
b) od zdolnosci odprowadzania ciepla przez Swiece, czyli
' . od tak zwanej wartoSci cieplnej $wiecy. -

i,
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N-8

dhugi ’
NA-8
NA-19

CHAMPION
L-10

J-8
LA-10 | NA-10

krétki
J-OC

1.-10s
1-113

689 LR | LA-11 | NA-12
731 LR| LA-14 | NA-14

646 LR
690-L.R
875 LR'| LA-15

dlugi

FL-50
FE-50
FE-70
FE-220

KLG

krotki
¥-50
F-70
F-80 | FE-80
718-C
F-220
646
690
683
731
875

dlugi
CB-14
CLN
HL-14| FS-70 |
HIN
RL-47
RL-49
RL-51
RL-53

LODGE

CN

HN

HNP | HLNP
‘R-47

R-49

krétki
C-14
H-14°
HHN
R-51
R-53

diugi
l 14/320

PAL.

krotki
14/225
14/300

dtugi
4| W-275 |WL-275] 14/280

BOSCH

W-175 [WL-1751 14/175
W-225 |WL-225
W-450 | WL-450
W-500 |WL-500

krégki

3 | W-240 |WL-240 14/-240‘

1
2
7
8

5
6

Marka

Gwint
Swiece zwykle
gorace, niskiej
wartoéci cieplnej
Swiece wyscigowe
zimne, wysokiej
warto$ci cieplnej

Sportowe

Tabela odnosi si¢ do §wiec o gw. 14 mm kréikim i dlugim i nie uwzglednia podzialﬁ na rozbieralne ihi-eiozbiera]ne.
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Swiece o mniejszych zdolno$ciach odprowadzania ciepla
“mozna stosowa¢ jedynie do Wolnoobrotovvych a wiec boczno«

zaworowych silnikéw.-
- Zastosowanie do tak1ego silnika sw1ecy 0 wysokim prze-

wodnictwie aepla (duza wartos$¢ cieplna Swiecy) da w efekcie
czeste ,zarzucanie” Swiecy i koniecznosé ustawmznego jej
czyszczenia. Natomiast przy silnikach dwusuwovvych i sporto- -

Wych gornozaworowych, w ktorych wywiazujg sie znaczne ilo-

$ci ciepla, stosujemy wladnie $wiece o duzej wartosci cieplnej.

Bezpieczniejsze jest uzywanie §wiec raczej o nieco za du-
zej wartoSci cieplnej od - wymaganej niz odwrotnie, gdyz w naj~

gorszym wypadku trzeba bedzie przeczysci¢ Swiece, a uniknie
sie uszkodzenia silnika. Z tego samego powodu, jezeli z posia- -

danego asortymentu $wiec chcemy dobraé praktycznie §wiece

najodpowiedniejsze, nalezy préby zaczynaé od $wiec o wyz- -

szym przewodnictwie.

Swiece o zbyt matej wartosci c1ep1neJ w stosunku do da-
nego silnika poznajemy po tym, Ze Wykre;cona z silnika po
dluzszej pracy posiada jasne, a nawet nieraz nadtopione elek-

trody i przepalony, brazowy izolator. W firmowych instruk-

- cjach obstugi motocykli podawane sg zazwyczaj symbole Swiec
najodpowiedniejszych dla danego silnika. Dla tych, ktérzy in-

strukeji takiej nie posiadaja, lub nie moga naby¢-§wiecy prze- .

widzianej w instrukcji, podajemy tabele §wiec, w ktorej ze-
stawione sg one wedlug zastosowania, tzn. dla motocykli tu-
_rystycznych, sportowych i Wyczynovvych

Jezeli przewidujemy ze w pewnym okresie czasu motocykl
nasz bedzie poddany ciezszym Warunkom‘pracy (raidy, wysci-
gi), nalezy koniecznie zastosowaé $Swiece o WleSZGJ wartosci
cieplnej — wyzszej. grupy z tabeli.

Cprécz odpovmedmego dobrania $wiecy niemniej wazna
jest odpowiednia jej konserwacga i

Do. Wykrecama ]ak i do Wkrecama Swiec ' nalezy bez-
wzglednie i wylacznie uzywaé specjalnego kroétkiego klucza
nasadowego z poprzeczng przetyczka.

Postugiwanie sie zwyklyml kluezami otwar’cymi lub, co
.gorsza, kleszczami czy r6znego rodzaju zabkami powoduje z re-
guly zniszczenie izolacji Swiecy i jest przyczyna powylamywa-

nych zeber chlodzacych wokét otworu $wiecy na glowwy cy- -

. lindra.

Jezeli $wieca ,,zaplekla SIQ i nie daje sie odkrecié, nalezy‘

' oblozyé jg dookola gwintu szmatks umoczona w nafcie, ktora
.przemkme w glab i umozhvvl odkreceme
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Przyczyng zbyt trudnego Wykgecama Swiecy moze byc

_ takze skaleczenie gwintu na SW1ecy lub w otworze.

Uszkodzenie gwintu na $wiecy mozemy latwo usunqc
drobnym tréjkatnym pilniczkiem. :

Uszkodzenie gwintu w otworze, zwlaszeza je$li znajduje
sie ono na samym poczatku — usuniemy malym skrobakiem
tyzkowym lub w ostateczno$ci odpowiednim gwintownikiem.,

Po wykreceniu $wiece, ktérg podejrzewamy o defekt, na-
lezy zbada¢. W tym celu przylaczona normalnie do kabla §wie-
ce kladziemy na.metalowej czedci silnika, np. na glowicy cy-
lindra tak, aby do metalu dotykala tylko metalowa obsada
Swiecy, a nigdy koncowka wewnetrznej elektrody i poruszamy
starterem tak jak przy zapalamu silnika.

‘ Uwagal Silnik nie moze by¢ oblany benzyna
Jezeli miedzy elektrodami $wiecy nie przeskakuje iskra

~ elektryczna — szukamy przyczyny.

Przede wszystkim nalezy zbadac czy mledzy konicowksy
kabla (po odjeciu $wiecy) a ,,masa’ mo‘cocykla pojawia sie iskra
(oczywiscie podczas poruszania starterem)

Jezeli wtedy iskry brak — winy nalezy szukaé w insta- -
lacji elek’uryczne] Drobnym papierem lub plétnem szmerglo-
wym czy$cimy styki przerywacza. Jezeli iskra powstaje przy

- pomocy cewki zasilanej z akumulatora, trzeba takze spraw--

azié, czy akumulator Jest dostatecznie natadowany. Jezeli mle;—
dzy koncowkami kabla Swiecy a masg przeskakuje ~wyrazna
iskra diugosci przynajmmq dwoch mlhmetrow, a po podlacze—
niu do kabla $wiecy (podkre§lamy, ze §wieca musi spoczywac
swg metalowa obsadg na 111ep01ak1erowane3 ‘metalowej - czeSci
silnika, aby otrzymac zamkniety obw6d elektryczny) iskry
brak — przyczyna lezy w uszkodzeniu samej $wiecy.

Bezpoérednim powodem wtedy moze byé¢:

— spiecie elektrod olejem, pallwem lub nagarem,

-— zanieczyszczony izolator,

— pekniecie lub przepalenie 1zolatora -

Sposéb postc—gpowama przy oczyszczamu Swiecy bedme zZa-
lezal' przede wszystkim od tego, czy Swieca jest rozbleralna
czy nierozbieralna.

Jezeli $wieca jest nlerozbleralna tzn..nie posiada nakre;tkl
po usunieciu ktérej mozna wyja¢ porcelanowy czy mikowy izo-
lator wraz z wewnetrzng elektrodg — czyszczenie takiej Swie-
cy ogramczymy do przeszczotkovvama druciang szczotky elek-
trod oraz do usunigcia przy pomocy ‘patyczka brudu nagroma-
dzonego mlqdzy korpusem Swiecy a. 1zolatorem Sam izolator .
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mozna przeszlifowaé za pomocy waskich paskéw  drobnego
plotna szmerglowego. Oczywiscie nalezy uwazag, aby nie po-
giaé zewnetrznych elektrod, ktére przy nieostroznym obcho-
dzeniu moga sie oblamaé. Nastepnie nalezy $wiece dokladnie
wymyé w benzynie postugujac sie malym, ale o do$¢ sztyw-
nym wlosiu pedzelkiem. Po wymyciu $wiecg dokladnie wysu-
szy¢ lub nawet lepiej przedmuchaé, np. posiadana pompks do
detek. , L : ’

' Wieksze warsztaty naprawcze posiadaja specjalne aparaty
do czyszczenia $wiec za pomocy. sprezonego powietrza z pia-
skiem. Odleglo$é miedzy elektrodami $wiecy winna wynosié

od 0,4 mm dla silnikow zaopatrzonych w magneto, do 0,8 mm -

dla silnik6w, ktore, jak to sig pospolicie mowi — palg z:aku-
mulatora. Jezeli wtedy iskry bedzie jeszeze brak, ‘bedzie to

oznaka uszkodzenia izolatora i $wiece nalezy wymieni¢ na no-.

‘wa. O wiele doktadniej i solidniej mozna oczySci¢ Swiece typu
rozbieralnego, ktére jakkolwiek drozsze, jednak sg wygodniej-
sze w konserwacji. ‘ ‘ o

Szesciokat korpusu takiej swiecy umieszczamy w -otworze
klucza nasadowego, o ktérym bylo méwione przy wykrecaniu
swiec, a drugim kluczem, tez najlepiej nasadowyrn, odkreca-

my nakretke mocujaca izolator. Operacje te przeprowadzamy ’

‘najpewniej oburacz. Jest to sposob o wiele lepszy od mocowa~
nia §wiecy w szczekach imadia. Przy rozbieraniu Swiecy na
~izolatorze znajdziemy elastyczna metalows podkladke, zada-
niem ktérej jest kasowanie skutkéw réznych wydtuzen metalu
i porcelany pod wplywem zmiany temperatury. Brak . takiej
podkladki mogltby spowodowacé nieszczelno$é $wiecy podezas
pracy lub popekanie porcelanowego izolatora. =~ '
Rozebrang $wiece trzeba dokladnie oczySci¢ i przemyé¢,

a izolator oszlifowaé papierem lub ptétnem Sciernym, a nawet
dopolerowaé, gdyz do gladkiej powierzchni brud przylega
trudniej niz do chropowatej, szorstkiej. Nie nalezy jednak wy-
krecaé wewnetrznej elektrody umieszczonej w $rodku izela-

tora. Przede wszystkim jest to catkiem zbyteczne, a po wtore, -

z reguly prowadzi do uszkodzenia.
Wskazane jest, aby metalowa elastyczng podkladke wy-

mienié na odpowiednio nowa, jezeli takiej mozno$ci nie posia-

damy — uzyjemy starg. - o

Przy ostatecznym dokrecaniu nakretki mdcuja,cej podczgs
sktadania $wiecy nalezy pracowaé ,z czuciem®, aby zbytnio

nie sprasowaé elastycznej podkiadki, przez co stracilaby ona
- mozno$é zabezpieczenia izolatora przed popekaniem. Wreszcie

~
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ustawiamy -— najlepiej i najpewniej przy uzyciu szczelinomie-
rza — odleglo$¢ miedzy elektrodami, tak jak i przy $wiecach
nierozbieralnych. ' ‘

’Pm')dczas rozbierania i czyszczenia, $§wiec nalezy uwazaé,
aby nie pozamieniaé czeéci od réznych. §wiee, zwlaszeza réz-
nycl_l marek i typéw, chotby nawet i wymiarami sie zgadzaty, |
ggiy_z mozna wtedy otrzymaé Swiece o innej wartosei cieplnej
niz to bedzie oznaczone na jej korpusie. o

Niejednokrotnie zdarza sie, ze $wieca badana w opisany
_pqprzednio sposob ma na elektrodach iskre, a wkrecona do sil-
nika nie pali. ' '
~ NajezeSciej jest wtedy uszkodzony izolator w ten sposéb,
ze przy normalnym ci$nieniu spelnia jeszcze swojg role, pod-
czas' gdy przy cisnieniu zwiekszonym' (sprezenie mieéZahk-i)
zawodzi. ' , .

Oczywiscie taka $wieca musi byé wymieniona na nows.
W punktach sprzedazy $wiec mozna czestokroé napotkaé spe-

v'*cja_ln'e przyrza,dy do badania iskry przy zwiekszonym ci$nieniu..
- Jezeli podczas jazdy Swieca ulegnie wyzej opisanemu uszko-

dzeniu, a nie posiadamy nowej do wymiany — mozna urato-

‘waé chwilowo sytuacje przez zblizenie do siebie elektrod.

Op_ér zmniejszonej szczeliny moze sie okazaé mniejszy od
oporu izolatora w miejscu uszkodzenia i mozna bedzie doje-
cha¢ do najblizszego miasta. Stanowczo jednak jest lepiej,
zwkasz'qza kiedy sie wybieramy w ddlszg droge, zabraé z sobsg
przynajmniej jedng Swiece zapasows. -

Nalezy jednak zapakowa¢ jg tak, aby nie dopuscié do

‘uszkodzenia elektrod i izolatora.

. Trzymanie Swiecy nieopakowanej razem z narzedziami
jest niedopuszezalne. , : oo

; Nalezy Ws’pomnieé,' ze istnieje specjalny typ $wiec wodo-
szezelnyeh, ktérych konstrukeja zabezpiecza calkowicie ich

.dzialanie od deszczu i blotd, nawet w najciezszych warunkach

terenowych. :
; ’Zn_akowanie takich $wiec jest nieco odmienne od znakowa-.
nia $wiec zwyklych. ’ '
Swiece tego typu marki K.L.G. maja przed normalnym

- symbolem wybitg litere W. Sa one jednak stosunkowo malo

uzywane i o wiele drozsze od zwyktych. .

) .Gd.ly zauwazymy, ze pradnica nie laduje, tzn. nie wzbudza
si¢ 1 nie wytwarza pradu, musimy jg dokiadnie sprawdzi¢.

- Najczestsza przyczyng tego niedomagania sg zuzyte szczot-
ki Weglowe lub zanieczyszczony kolektor. Zuzyte szczotki trze- .
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ba wyniieni¢ na nowe, a brudny kolektor — oczyscié, dopro-
wadzajac go do potysku drobnym papierem szklistym. Jezeli
na obwodzie posiada on glebokie rysy i wyrobienia, mozna ca-
ty wirnik umie$ci¢ miedzy klami tokarki i miedziany kolektor
przetoczy¢ bardzo drobnym widrem, aby go nie uszkodzié.

, Przerwy miedzy segmentami kolektora wypelnione sg.izo-
lacja — najczeSciej mika. Jezeli powierzchnia izolacji ulegnie
zanieczyszczeniu metalowymi i weglowymi czagsteczkami zdar-
“tymi z kolektora i ze szczotek, izolacja przestanie spelnia¢ swo-
je zadanie, a caly wirnik bedzie sie albo bardzo grzal, "albo
przestanie zupelnie wzbudza¢ prad. W tym wypadku doktad-
no&é izolacji mozna sprawdzi¢ na bardzo prostym , przyrzadzie.

Jest nim jakikolwiek elektromagnes pradu zmiennego, tj. ta-
ki, ktérego rdzen sklada sie z cienkich blaszek wykonanych ze -

“specjalnej blachy transformatorowej. Na szczeki tego elektro-
magnesu wlaczonego w obwoéd pradu (z sieci) ktadziemy wir-
nik w sposéb pokazany na rys. 88. U géry wirnika, wzdiuz ka~
natkéw, kladziemy pasek cienkiej blachy zelaznej lub stalo-
wej, np. ztamang wzdluz cienks zyletke do golenia. '

’ ) ' Podczas badania nalezy

C‘I n/ / ’ , 3 3 .

o €nka blaszka obraca¢ pomatu wirnik i

. R - przesuwaé¢ jednocze$nie bla-
[ B N

. szke, aby stale byta na gor-
/ : \ Twormk J J g

___/ . W\ /X : nie bedzie zwarcia, blaszka
U @"‘"/ — bedzie sie zachowywala spo-

kojnie wykazujac tylko nie-

| g o ' wielkie drgania. Z chwilg
- _ blektromagres jednak,  gdy  napotkamy

zwarcie w ktoryms$ ze zwo-
jow, blaszka zacznie silnie

drgaé i bedzie starala sie

\ G0 e . przybraé prawie pionowe po- -

lozenie. Jezeli w tym wypad-
" . ku po doktadnym wyczysz-
~ ' Prad mieny ‘czeniu kolektora zwarcie nie

ustepuje, trzeba wirnik prze-

Rys. 88. Sprawdzanie wirnika . wingg. i

Przy montowaniu prad-
nicy nalezy uwaza¢, aby

pr-zewo‘dy doprowadzajace prad do szczotek nie dotykaty do

uzwojenia wirnika, co moze podczas pracy uszkodzi¢ izolacje, -

" a nawet uzwojenie wirnika..
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nej czeSci. Jezeli w wirniku

Zawsze nalezy dbaé, by wszelkie koncowki i iqcienia in-

~stalacji elektrycznej byly czyste. Stare i przetarte przewody

trzeba wymieniaé na nowe zwracaj Z §

b jac duzg uwage na trwalosé
gzol.a'cjl’. Same przewody powinny by¢ splecione z kilkunastu
Irucikéw cienkich, poniewaz pojedynecze druty czesSciej ulega-

ja rozerwaniu pod wplywem drgan.




ROZDZIAEL XXVII

‘SPRAWNOSC DWUSUWOW

Silniki dwusuwowe dzieki swej prostocie budowy i zwig- -

- zanej z tym nizszej cenie, przy nieskomplikowanej obstudze
oraz niezawodno$ci dzialania, wypierajg czterosuwy od pejem-
noéci najmniejszych do 250 cm szeSciennych wigcznie. Przy
wszystkich swoich zaletach silnik dwusuwowy ma jednak i po-
wazne wady, jak wigksze zuzycie paliwa i oleju oraz sklonnosé
do szybszego przegrzania.

Uzytkujac wiec dwusuw musimy. zapewni¢ mu mozliwie
najlepsze warunki pracy, usuwajac zawczasu wszelkie niedo-

magania’ i zanieczyszczenia, na ktére jest on jeszcze . bardziej.

wrazliwy od czterosuwu. Poniewaz w silnikach dwusuwowych .

tlok dodatkowo spelnia zaréwno role zawordéw, jak i rozrzadu,
sprawa dokladnego dotarcia tloka i dopasowania pierScieni gra

dominujacg role. Tiok silnika dwusuwowego musi by¢ znacz- -

nie dokladniej dopasowany do $cianek cylindra, czyli Ze do-
puszczalny luz musi byé znacznie mniejszy niz przy czterosu-
wie. Z drugiej jednak strony wskutek dwukrotnie wigkszej

liczby wybuchéw silnik, a z nim i tlok nagrzewa sie do wyz-

szej temperatury niz przy czterosuwie. . v
.~ Wreszcie tlok dwusuwu, ktérego denko posiada garb, czy-
' 1i tzw. deflektor do kierowania mieszanki w gére cylindra, roz-
grzewa sie nieréwnomiernie, a co za tym idzie, powieksza pod
wplywem ciepla swe wymiary poprzeczne takze nieréwno-
miernie. - : a

Majac to wszystko na uwadze _postagpimy najwlasciwiej, -

jesli przy szlifowaniu cylindra i wymianie tloka postaramy sie
0 ,oryginalny* tlok fabryczny. Firmy produkujace silniki naj-

czeéciej wypuszcezaja na rynek tloki zapasowe o wymiarach ™
érednic odpowiednio wiekszych. Mozna nawet ‘spotkaé tloki

zapasowe 0 wymiarach przeznaczonych do pierwszego, drugie-
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- <Sarh6dzi¢1na naprawa motocykla

‘go, a nawet i frzeciego szlifowania cylindra. Gdy juz posiada-
my nowy dopasowany tlok, musimy bardzo dokladnie i skru-
pulatnie przeprowadzié jego dotarcie -przed zmontowaniem
i uruchomieniem. Sposéb docierania tloka podany byt w roz-

- dziale X VIII. ' .

 Po zalozeniu silnika, w poczatkowym okresie jazdy pod-
czas docierania musimy dbaé o dostarczenie do cylindra duzo
i to odpowiedniego oleju. Okres jazdy ,na dotarciu® decyduje
o pbdzniejszej sprawnoéci silnika — nalezy wiec SciSle prze-
strzegaé wskazéwek. Do pieciu litréw benzyny, zamiast przepi-
sanej éwierci litra oleju silnikowego, dodajemy do pbttore]
éwiartki oleju w dobrym gatunku. Ze w tym okresie §wieca

bedzie miata sklonnoéé¢ do zarzucania — nie powinno nas prze-

razaé. Lepiej wymienié i przeczy$cié kilkanasdcie razy $wiece,
ale mie¢ pewno$é i zadowolenie z dobrze przeprowadzonego do-
tarcia. Zreszta mozna na okres docierania zastosowaé $Swiece
o nieco mniejszej wartosci cieplnej i w ten sposéb uniknaé za-
rzucania. S P . :
Nastepnie w okresie jazdy ,na dotarciu“ podniesiemy
przynajmniej o jedno naciecie iglice w gaZniku. aby silnik

- otrzymywal mieszanke bogatsza, co wolvnie na obnizenie fem-

peratury pracujgcego silnika. Przy jezdzie w ciezszych warun~
kach, np. gdy wypadnie jechaé pod gére. nalezv przvmknaé
przepustnice dodatkowego powietrza. Wreszcie docierajac sil-
nik, trzeba vprzestrzegaé stopniowania czasu jazdv. Zaczaé od
krétkiej kilkunastominutowej. przejazdzki i stopniowo zwiek-
szaé czas trwania jazdy. L S
Stabg strong silnika ‘dwusuwowego jest niedoktadne wy-

-dalanie spalin z cylindra po suwie pracy. Odbywa sie ono po- *

czatkowo na skutek preznosci gazéw w koncu suwu pracy,
a nastepnie pozostale jeszcze spaliny s3 wvdmuchiwane nowj .

‘porcjg odpowiednio skierowanego strumienia mieszanki. Nale-.

zy wiec dbaé o to, aby wvlot gazéw nie byt utrudnionv przez
zywezenie przekrojéw skutkiem osadzania sie nagaru, do ‘czego
dwusuw ma wyraZzne sklonnofci, co jest wynikiem zawartoSei
oleju w paliwie. Konieczno$é czyszezenia thumika wymaga pod-
kreglenia choéby z tego wzgledu, ze sie czesto tego nie docenia

~albo po prostu zapomina. Osad w okienkach wvdechowych

dwusuwu, w rurze i w thumiku jest ttusty i latwy do usuniecia,
ale pozostawiony tam przez czas dtuzszy twardnieje i moZe na-
wet catkiem zatkaé przelot. Regularne  przeprowadzanie

» czyszczenia ttumika nie. jest weale trudne. Po rozebraniu ttumi-
~ka mozna go doskonale wytrzeé szmaty: lub wymyé w nafcie.
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Jezeli ftumik jest nierozbieralny lub osad zdazyl stward-.
nie¢, mozemy usunaé go za pomocy fugu — pod warunkiem,
ze zadna z czésci nieijest wykonana z aluminium. ’
. W twodzie - rozpuszezamy sode kaustyczng w stosunku
mniej wigcej kilogram sody na cztery litry wody i-w tak otrzy-
ranyni roztworze zanurzamy ttumik czy rure wydechow3.

. <2 "Mozna tez oczywiscie rure lub tlumik zatkaé z jednego
korica: szczelnym Korkiem i nala¢ do wnetrza tugu. Po kilku go-
dzinach osad- zostanie calkowicie rozpuszczony. Jezeli tug pod-
grzejemy, proces rozpuszczania nagaru bedzie trwat znacznie
krocej. Pracujac lugiem nalezy ze wzgledu na jego zrace wias-
nos$ei unikaé poparzenia rak lub, co gorsza, oczu. Gumowe ‘re-
kawiczki sg przy takiej pracy bardzo wskazane. Raz uzyty roz-
twoér sody mozna zla¢ do butelek i w. przyszio$ci uzyt¢ po-
nownie. - o ‘ ,

Nagar osadzony na denku tloka, na wewnetrznej stronie
glowicy, w okienkach doprowadzajacych mieszanke i okien-
kach wylotowych, a takze nieraz na-wewnetrzne] stronie tlo-
ka, a nawet na $ciankach skrzynki korbowej obniza bardzo
sprawno$é silnika -dwusuwowego' skutkiem gorszego, odprowa~
dzenia ciepla i zwigkszonego tarcia gazéw o chropowata po-
wierzchnig nagaru. - T ’

i powodowaé sarhozaplon. o S
© . Podezas okresowych przegladéw silnika nagar musi byé
doktadnie usuniety, a miejsca po nim wypolerowane, gdyz na
powierzchniach gladkich nagar trudniej sig osadza — a osadzo-
ny latwiejszy jest -do usuniecia. ' ‘
Przy ‘czyszczeniu okienek nie wolno pod Zzadnym pozorem
 powiekszaé ich -przekrojéw, gdyz polozenia ich krawedzi dol-

nej i gérnej. sg Scifle ustalone i uzaleznione od czasu napelnia-*
nia i'wydechu, a wszelkie zmiany- wprowadzg tylko zaburzenia-
wpracy -silnika.- Z.-tego samego wzgledu. grubo§é podkladki

miedzy podstawa cylindra a skrzynka korbowa nie moze byé
dowolna, lecz ‘musi odpowiadaé &cigle grubosci - zastosowanej
przez-fabryke.- - o - o B

~+ .- Wszelkie nieszczelno§ci powodujace przedostawanie sie
. falszywego powietrza -maja wielki wplyw na-sprawno$§é: silni- -

powietrze moze sie-przedostawaé; -sgr v ¢

~i - +w.umocowanie gaznika, -~ . o an
- == .ymocowanie’ cylindra, Sy e

— zlgczenie skrzynki korbowej, - - 1

ka dwusuwowego. Miejscami, ktoredy : takie nadprogramowe

Nagar na denku tloka moze sie rozzarzy¢ podezas pracy )

ilk_laduk.l powoduje znaczny spadek mocy.

— zuzycie uszezelek na wale korb‘owym.-ﬁ

. Zasadnicza trudnoéé polega na -tym, ze nie latwo jest
okreslié, czy rzeczywiScie przenikanie powietrza ma miejsce.
Mozna jednak z powodzeniem stosowa¢ prosty i bodaj ze jedy-
ny dla motocyklisty sposéb. T
: Podczas pracy silnika na wolnych obrotach, nalezy kolej-
‘1o nalewa¢ nieco benzyny na wymienione poprzednio miejsca: -
_Jezeli powietrze przenika, benzyna bedzie wyraznie wsysana,
a prawie zawsze zauwazymy zhaczne przySpieszenie szybkoSci
obrotéw. Nowy silnik, jeszcze nie rozbierany, fia pewno zlozo-
ny jest dokladnie. Wszelkie nieszczelnosci moga powstaé jedy-
nie na skutek wadliwego skladania podczas napraw, przez sto-
sowanie niewlasciwych podkladek i brudnych lub nawet poka-
leczonych powierzchni' stykowych. Podkladek uszezelniajgeych

“nie naleiy ’Wy‘cinaé z byle jakiego kawatka papieru lub tektu-
. Ty, 1ec_:g,'3eslu to jest mozliwe, nabyé nowe, oryginalne. W osta-
“tecznoSci trzeba wycigé je z dobrego pergaminu, a przed zalo-

zeniem posmarowaé z obu stron specjalng pastg uszczelniajg-
‘g, ‘odporng na rozpuszczanie w oleju i benzynie. ' :

h Przed zlozeniem' skrzynki korbowej trzeba ja dokladnie
wyczySci¢ z nagromadzonego osadu. Oplaci sie¢ nawet wnetrze.
skrzynki korbowej wypolerowaé. S o o
L Na wewnetrznej stronie tloka osadza sie. spieczony olej
lub, jesli tlok jest mniej szczelny, nawet i nagar. ‘
‘ Usunaé¢ go mozna mechanicznie, lepiej jednak beédzie, gdy
otwory na sworzen zatkamy dtugimi korkami, najlepiej gu-
mowymi, a do $rodka nalejemy roztworu sody o stezeniu przy-
najmniej dwa razy mniejszym niz do czyszczenia zeliwa i sta-
li. Dtugie korki' zabezpieczg powierzchnie otworéw od nadgry-
zienia tugiem. I R B : ' -

‘Wreszcie jeszcze jedna. sprawa, ktérej przewaznie sie ni.

- docenia. .

\"Wieflkos’_(’; .‘ch-u_mik'a, dtugosé rury -wydechowej oraz wzajem-
ne ich zestawienia maja duzy wplyw na sprawno$é silnika. Na

‘rurach wydechowych niektérych silnikéw naznaczone sg po-

przeczne kreski okreslajace polozenie thumika.
Przesuniecie tlumika w sensie skrécenia lub wydtuzenia

_—




"ROZDZIAE XXIX

' OSZCZEDZANIE PALIWA

Oprécz catego szeregu zalet — motocyklista Wymaga od
swojego silnika, -aby byl ekonomiczny pod wzgledem  zuzycia

paliwa, czyli, jak to sie méwi — aby malo palil. , :
Czestokroé- slyszy sie na ten temat zaciete dyskusje, nie-

stety, nie zawsze oparte na gruntownej znajomosci rzeczy. Naj--

cze$ciej mala ilo§é zuzytego paliwa — oczywiscie zawsze w od-
niesieniu do stu kilometréw przejechanej drogi — ma $wiad-
‘czyé wylacznie o dobrym stanie silnika, a zwlaszeza o dobrym
sprezaniu oraz- o ,oszczednym“ wyregulowaniu gaznika. Na-
lezy jednak stwierdzié, ze ilo§é zuzytego paliwa w bardzo du-
zej mierze zalezy od umiejetnoéci jazdy sameégo uzytkownika,

- motocykla i od starannofci konserwacji, Pamietaé musimyv, ze

jednym z najwazniejszych powodéw nadmiernego rozchodu
paliwa jest czeste hamowanie i nastepnie przyspieszanie po
ominieciu przeszkody, np. zakretu. =~ - .

Kazde uzycie hamulcéw zamienia

na bezuzyteczna dla nas

energie cieplna na szczekach i bebnie hamulca — energie me- '

chaniczng dostarczong przez silnik kosztem zuZzycia odpowied-
niej iloci benzyny. o

Podobnie gwaltowne przyspieszanie daje nam oszezedno§é
na czasie, jednak powoduje wieksze | zuzycie paliwa, a takze

1 szybsze zuzywanie sie cze$ci motocykla.

Dla kazdego silnika mozna drogg préb dobrac .naj'bardziej’

ekonomiczng pod wzgledem zuzycia paliwa szybko§é = jazdy.

Przed widocznymi z dala przeszkodami zawczasu zredukowaé

gaz, aby wykorzystaé kinetyczng energie catego pojazdu, a po
ominieciu przeszkody tagodnie przyspieszy¢. » S

"Taka jazdes entuzjastom tanich ,wyzyé sportowych’* moze ‘A "‘
sie wydaé mnieciekawa, ale na pewno bedzie bardzo ekono--

miczna. Oczywidcie, zalecenia te nie dotyczg wszelkiego rodza-

;

- Ju raidéw i-innych - jazd = wyezynowych, gdzie na dominujace
~ miejsce wysuwa. si¢ kwestia czasu, odsuwajac wszystkie inne
- na plan dalszy. B o A
- Bardzo duzy wplyw na rozchéd paliwa ma wlasciwa regu-
~ lacja przedpalu. Przy niektérych motocyklach, podobnie jak
- przy samochodach, zastosowane jest urzadzenie do samoczyn-
- nej regulacji poprzedzania zaplonu. Wiekszoéé jednak maszyn
- posiada reczng regulacje przy pomocy dzwigienki. .

Do$wiadczony motocyklista dla kazdej . szybkosci ~odru~-

* chowo-wprost dobiera wlasciwy moment zaplonu.

Sprawa“nie jest wcale trudna do opanowania, jezeli wez--

S miemy pod uwage, ze przy najodpowiedniejszym zaplonie sil~
~nik przy niezmienionym polozeniu przepustnicy ma najwiek-

szg.moc, co tatwo wyczu¢ lub zaobserwowaé na szybkoScio-
mierzu. Za péZny zaplon przy szybkich obrotach uniemozliwia;
jak juz wiemy, ze wzgledu na ograniczong szybkosé rozchodze--
nia sie plomienia, calkowite wykorzystanie energii ..cieplnej -
zuzytego paliwa, Przeciwnie — zbyt wczesny zaplon przy zwol--
nionych -obrotach powoduje szkodliwe hamowanie silnika obja-
wiajgce sig¢ na zewnatrz nieprzyjemnym stukaniem. o
Poczatkujacy motocyklista, dobierajac najodpowiedniejsz
poprzedzanie zaplonu, musi bacznie obserwowaé szybkoscio-

/migrz_ i p’a.m@etaléo tym, aby nie zasugerowa¢ sie jednoczesna.
zmiang polozenia przepustnicy. Wiasciwe regulowanie przed-

palu -zaoszezedzi nam z pewnoscig wiele litrow paliwa.
. Wielu. motocyklistéw uwaza gaZnik za urzadzenie, ktére

'moze sie. najbardziej przyczyni¢ do zaoszczedzenia benzyny. .

Trzeba tutaj od razu wyjasni¢, ze jezeli gaznik jest w dobrym
stanie i dobrze wyregulowany, to jakiekolwiek zmiany w nim

“moga da¢ tylko bardzo malg oszczedno$é w poréwnaniu z tym,

co mozna -osiggnaé stosujac odpowiednia metode jazdy.
Powszechnie réwniez mniema sie, ze im ubozsza mieszan-

ka, tym. zuzycie paliwa bedzie mniejsze i dlatego stosuje sie

albo zbyt maty gtéwna dysze paliwowsg — co. jak wiemy ogra-

B nicza tylk'o szybko$¢ maksymalng przy calkowitym otwarciu:
* . przepustnicy, albo zbyt nisko opuszcza sie iglice rozpylacza

— powodujac powstawanie za ubogiej mieszanki. ‘
~Jednak trzeba wziaé pod uwage, ze dla uzyskania pew--

-nej. okreSlonej szybkosci musimy znacznie wiecej otworzyé- -

przepustnice, tak Ze w ogélnym wyniku . otrzymamy nawet -

§ W]:.QkSZE ‘zuzycie bgnzyny. Pamietamy przy tym, ze za-uboga’.
- mieszanka powoduje szybsze. zuzywanie sie silnika na skutek

przegrzewania sie i zlych warunkéw pracy.
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Jezeli juz kto chee koniecznie przeprowadzaé ekspery- -
menty przy oszczednoSciowym regulowaniu gaznika, ‘powinien
rozpoczgé od wyregulowania wediug wskazowek w rozdziale

XV, a nastepnie przeprowadzaé proby Scisle poréwnujge wy-
niki. Do proby mozna zmieni¢ tylko jedng warto$¢ regulowang
i to w matym stopniu, aby nie przechodzi¢ od jednej skrajnosci
do drugiej. Niektorzy pomysiowi eksperymentatorzy stosujg
dodatkowe zawory powietrzne miedzy gaznikiem a silnikiem.
Otwarcie tych' zaworow
umieszezong na kierownicy. Urzadzenie takie moze da¢.wy-
niki oszczedno$ciowe w tym wypadku, jezeli samr gaznik jest
wyregulowany wadliwie i-daje mieszanke za bogata.

Nieumiejetne uzywanie takiego zaworu dodatkowego po—
wietrza moze spowodowaé przepalenie gniazda i zaworu wy--
_dechowego, a mnawet przepalenie denka tloka. Najmniejsza :
nieszezelno$é takiego zaworu bedzie powodowata przedostawa-
nie si¢ ,falszywego pow1etrza“ przy rozruchu, umemozhw1a—
jac zapalenie,

Przyczyng nadmlernego zuzywama pahwa moze byé czg-
. stokro¢ zanieczyszczenie filtru powietrznego przy gaZniku.

Im bardziej. utrudniony jest przeplyw pow1etrza przez
filtr, tym wigksze wystepuje ssanie na rozpylaczu. 1 tym bo-
gatsza bedzie mieszanka.

Nalezy zatem czesto dokonywa¢t przeglqdu fﬂtru i utrzy-
mywac go w nalezytej czystodci.

Catkowite usuniecie filtru bedzie z reguly powodowalo
powstawanie zbyt ubogiej mieszanki, oczyw1501e o ile gazmk
byt uprzednio wyregulowany z flltrem

Inng, czesto niedostrzegang a. nawet: lekcewazona, przy-
czyng straty benzyny sa nieszczelnodci, przez ktére ona- wy-
.cieka.. Mozna bardzo tatwo przekonac sig o n1eszcze1nosc1
wszelkiego -rodzaju zlgez na przewodach paliwa. .-

~ Sposéb polega na pomalowaniu wszystkich podeJrzanych
- ‘miejsc kredg rozrobiong w wodzie lub lepiej w alkoholu. Aby.-
kreda lepiej sie trzymata, mozna dodaé¢ odrobine kleju. Prze-~
ciekajgca benzyna powodowaé bedzie  powstawanie = widocz-

nych, w11gotnych plam. Uszczelnienie cho¢by jednego przecie—

kajacego miejsca W bardzo . duzym stopniu. przyczyni 51e do
zmniejszenia bezproduktywhego rozchodu paliwa.

Z kolei trzeba sprawdzi¢, czy nie ma zbe;dnych i szkodh—-

Wych oporoéw, a wiec:

— czy kola - obraca]a sig" swobodme (stan Iozysk i regu-

1ac3a)"
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reguluje si¢ specjalng dzwigienky -

-— eczy- hamulce nie sg przeciagniete;’ to znaczy, czy nie
hamujg nawet wiedy gdy nie po’crzeba‘7
— czy skrzynka przekladniowa i lancuchy sg odpow1ed-
nio,smarowane?

'pewna ilo§¢ paliwa. Poza tym opory takie powoduja szybkie
zuzywanie wadliwie pracu1acych czebel.
: Stan silnika’ moze réwniez powodowaé powstawanie du-
‘ zych strat w paliwie. Jezeli cylinder jest zowalizowany, piers-
‘clenie i tlok zuzyty, otrzymuiemy zle: sprezenie mieszanki
i niskie wykorzystanie energii cieplnej paliwa.
o Niedomagania takie nalezy bezwzgledme usungé stosujac
_ przeszlifowanie cyhndra zmiane tloka, pierScieni itp.
... Stan zawor6éw i gniazd zaworowych oraz dokladne ich do-
tarcie odgrywaja tutaj bardzo duza role.

. Musimy jednak zwrécié specjalng uwage na stan sprezyn ‘
zaworowych. . Stabe . sprezyny zamykajg zawory z pewnym
opdznieniem powodujac klekotanie podczas pracy.

~Poza tym zbyt pbéino. zamykany zawdr ssgey powodme
Wydmuchlwame mieszanki przez gaznik. Wydmuchiwanie mie-
~szanki wystepuje zawsze wskutek naglego zamykania: zaworu
ssgcego w silnikach czterosuwowych, a w dwusuwowych z po-

-~ wodu zamykania okienek wlotowych przez ttok dopiero po
_pewnym: sprezeniu mieszanki, co ze wzgledéw konstrukeyj-
nych jest nieuniknione.

Filtr powietrza w duzej mierze zapoblega takiemu nie-
produktywnemu Wydmuchlwamu mieszanki, ale z drugiej -
strony utrudnia przeplyw powietrza stwarzajac szkodhwy
opér. A na pokonanie wszelkich dodatkowych oporéw zZuzywa
sie dodatkowa ilo§¢ benzyny. : i

" Zbyt pézne zamykanie zaworu ssacego moze réwniez byé
powodowane wadhwym ustawieniem rozrzadu. A zbvtmo du-
ze luzy popychaczy zmmejsza]a czas otwarcia zaworéw, skut-
kiem .czego silnik pracuje nieekonomicznie. Dobrze dobrana,
termicznie i czysto utrzymana $wieca przyczyni sie réwniez
do zaoszcze;dzema paliwa, gdyz przy utrudnionym rozruchu
-z winy $wiecy duzo benzyny po;dme nha marne Wskutek prze- :
: lewama gaznika, Ve

Na pokonanie takich oporéw zuzywa sie meproduktvwme' o



Benzyna nie wyptywa z komory zmie-_-

ozrzgd. zaplonu yPlyw
».a o " szania po naci$nieciu na piywak

‘wacza nastawiony

" ROZDZIARL XXX

© WYSZUKIWANIE USZKODZEN | . N ‘~

o : . . N R Zamkniety doplyw benzyny ' Zanieczyszezony gainik
Zasadniczg rzecza przy wyszukiwaniu uszkodzen i niedo- - = '
magan jest metodyczne postepowanie. Nalezy unikaé przesko-= . _ - -
k6w od jednego szczegéltu do drugiego, a trzeba - postepowaé " pusty zbiornik Zatkany kanat z komory ptywaka

wedlug pewnej kolejnosci i w danym czasie sprawdzaé tylko
jeden szczegél. Jezeli bedziemy przestrzegaé tych zasad, jest _
rZeczg pewns, ze znalezienie niedomagania nie sprawi wieksze~. . | “
go klopotu. Pewne objawy niedomagari ulatwiajg doSwiadezo- ||
nemu kierowey postawienie wiasciwej diagnozy’ bez dluzszego t
zastanawiania sie. R B
W rozdziale tym podamy, w jaki spos6b nalezy metodycz-- Zatkany kurek benzyny, filtr lub
‘nie przystepowaé do wyszukiwania niedomagan w nadziei, ze'. . | rurka .doprowadzajaca ‘
kazdy z czytelnikéw znajdzie jaka$ wskazéwke ‘dla siebie. - el \
DU , Jako przyklad weZmiemy rzeczywiste wydarzenie. Silnik ‘
o przestat nagle pali€ bez widocznej przyczyny.. Objawéw nie - Powietrze dostato sie do rurki
bylo zadnych, gdyz kierowca akurat zmienial przekladnie, gdy .- . doprowadzajacej benzyne
-silnik przestal pracowaé. Po zatrzymaniu  maszyny kierowca ' o
¢ nacisnal na guzik pltywaka — komora plywaka byla pelna, wiec
- nie moglo byé mowy o braku benzyny, ktéry mégiby powstaé
wskutek zatkania rurki. doplywowej, wyczerpania sie paliwa .
w zbiorniku lub zatkania otworu odpowietrzajacego w na-
kretce otworu wlewowego. A SR
Zamykajac i otwierajac przepustnice kierowca stwierdzit, .
ze linka ciegla ‘przepustnicy nie zostala zerwana. Oprécz tego
‘usSwiddomil sobie, ze gdyby karburacja nie byta w porzadku,:. -
musialby byé¢ zanieczyszezony kanalik prowadzacy ‘z' komory:
pltywaka lub tez zupelie zatkana gléwna- dysza. paliwowa. o
- Przelewanie gaznika wskazywalo, ze kanalik od komory -
plywaka byl w porzadku, poniewaz benzyna splywala z ko- " -
mory zmieszania. Po odkreceniu korka studzienki rozpylacza . -

do rozpylacza

Zatkany otwoOr odpowietrzajgcy , .
w nakretce wlewu Rozpylacz zanieczyszczony
' {brud lub woda)

i

okazalo si¢, ze rozpylacz byt réwniez w porzadku,
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Benzyna Wyplywa z komory zmie-

szania po naci$nieciu na plywak

Swieca nie daje iskry

Zatkany%ro‘zpylacbz - 7o

Uszkodidnzif -przepustnica

Zerwana linka ciegha ip_fzeplﬁllstni

Swieca .zaolejona ;

I:z;olacya sw1ecy wilgotna lub uszko-
dzona :

Wy&adowany akumulator (zaplon
cewkowy)

_Us/z,kodzon’y wylaeznik zaplonu

&

- Uszkodzony’ 'przeWéd“do wytacznika

Uszkodzony 1<krown1k Tub uzwo;e-
n1e cewka

Uszkodzony px-zewod Wysoklego
napiecia . -

Styki przerywacza nie otwieraja
lub nie zamykaja deowiednio

N1eodpow1edn1a szczehna mlqdz
stykaml ¥

Zanieczyszezone styki

Lub uszkodz

enzyny - == ‘za~

e daje iskry

CZY S
pro bowac

Sp’rawdziéﬁ fsystéffﬁx_ ~ zaplong

DLOWE dzayacej benzyne

",Rozpylacz zameczyszczony
brud lub Woda)




b) wadliwa_praéa, silnika

.

°

Wadliwy. zapion

-Zlamana sprezyna zéwoxju

- ‘Nieodpowiedni luz
przy p’opy¢haczach

Zatarty zawor

Brudna Swieca N

Nieodpowiednia $wieca -

Brudne étyki przerywacza

Styki przerywacza otw1era3a
=1e lub zamyka]a n1ew1asc1w1e

.
‘Woda na Swiecy ]ub na przewodz1e

wvsokiego namema

Uszkodzony przewod wysoklego

napiecia

: Zameczysz"zony pierscien -
,zblorczy .

Odlaczona koncowka

(zaplon: cewkowy)

i\!ﬁokdal w. paliwie

Brud w gazniku

C,zescmwo zatkany otwor
"odpow1etrza3acy w nakretce

tworu Wlewowego

w porzadku

Brak mocy

Zuiyty cylinder

Pierscienie tlokowe nie .

Przepalony zawér wydechowy

N1eodpow1edme Wyregulowanle
Zaworu

Zatarty zawor

Sprezyny zaworow: nie w porzadku

i

Nieszezelno§é miedzy glowica
a - cylindrem s

. Nieodpowiedni rozrzad zaworéw

lub zaptonu

Pier§cien przerywsacza
zanieczyszczony ~

Zatkany ttumik

Przeszkody w doplywie paliwa

. Zaci$niete czeSciowo hamulce

Lgr’lcuch za bardzo napiety

. Wadliwe smarowanie

Stukanie -

Duzy osad nagaru

Nieodpowiednia §wieca L

Zaplon za bardzo- przy$pieszony

~ -

Chropowato$ci 'w komorze spalania

N

Wypalony Zawor Wydechowy
lub- jego gmazdo

Wadliwy dopiyw pahwa lub medﬂ—
magama rozpylacza

Gazmk nastawwny na- mleszanke;
zbyt ubogg - . e

Paliwo o niskiej wartosci
przeciwstukowej

' Wadhwe polaczeme glowmy

z cylmdrem B

Wadliwe .smarowanie
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Po szybklm sprawdzemu tych kilku szczegolow klerowca Ll
j;zwrocﬂ swojg uwage na zaplon.
-~ Po wykreceniu §wiecy stwierdzil, ze nie daje ona 1skry R
. Gdyby - to byl silnik ]ednocylmdrowy, kierowea sprawdzilby . -
- iskre na sw1ecy zapasowej. Byla to Jednak maszyna czterocy- - -
lindrowa i Wszystkle przestaly pracowaé jednoczeénie, trudho L
-~w1ec bylo- przypuscié, ze zostaly uszkodzone od. razu cztery L
- Swiece lub cztery kable wysokiego napiecia. ‘ e
, Dlatego tez w dalszym ciagu kierowea zwrécil uwage na’
frozdzlelacz. Swiatlo kontrolne oraz amperomierz wskazywaly, =
' ze do rozdzielacza prad dochodzil normalnie. Zatem widocznie =
- rozdzielacz nie byt w porzqdku I rzeczywiscie — po odkrece-
niu pokrywy pokazalo sie;, ze bakehbowy wirnik rozdzielacza
. . pekt na dwie czeSci. Opisany powyzej przypadek jest bardzo
- rzadki, jednak metoda pracy kierowcy moze stuzy¢. jako- dobry
- przyklad wyszukiwania uszkodzen.-

, Musimy réwniez stale mieé w pamieci, ze s11n1k bedme' o
pracowal dopoty, dopdki zostana zachowane nastepujace wa=

runki: $wieca bedzie dawaé mocng iskre przy odpowiednim

“polozeniu tloka, mieszanka bedzie dochodzita do komory spa-’
~ lania, ttok, korbowdd, wal korbowy i 'cylinder sa cale oraz

gdy zawory otwieraja sie i zamykaja odpowiednio, jesli’ ]est
+o sﬂmk czterosuwowy.
Z opowiadafi motocyklistow wvmka, ze po:mzsze medo-

:magama sa najtrudniejsze do wykrycia:

— zatkany otwor ° odpowietrzajacy w nakretce Wlewu

zbiornika benzyny (1e§11 *povvletrze nie moze wejsé do
~ zbiornika, benzyna nie moZe z niego wyplynac); .

— mnie stykaja sie styki przerywacza, ' co zostalo
. stwierdzone dopiero za pomoca kawatka cienkiego.pa-
pieru, bo na oko Wydawalo sie, ze styk nastepuje; -

— zatkany ttumik w maszynie dwusuwowej;

— wyrobiona prowadnica zaworu ssacego;

— rozregulowany iskrownik (mozna to z.grubsza okresli¢
po sprawdzeniu, czy styki przerywacza rozdzielajg
sie. gdy ttok znaiduie sie w goérnym martwym punk01e
podeczas suwu sprezania);

.— zaoliwiony ‘pier§cier zblorczy iskrownika; -

— uszkodzone przewodniki Wysoklego nap1ec1a wskutek

" czego: prad idzie na mase;

— pekniety przewdd Wewnatrz gumowej 1zolac31 przy za— .

plome cewkowym
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— peknieta_ obsada szezotki weglowej; -
— zatarcie silnika po okresie ' ciezkiej pracy, jesli po
chwilowej przerwie w pracy zatarcie to ustepuje.

Na zakonczenie jeszcze raz chcemy podkrefli¢, ze zasadni-.

dyczna. S

Jesli na podstawie objawéw lub nabytego doéiwiadcze;r{i’za
nie mozna stwierdzié¢, co jest nie w porzadku, nalezy okreglié,

€z8 Izeczy przy wyszukiwaniu uszkodzen jest praca meto-

‘jakie przyczyny mogly wywotaé dane niedomaganie i spraw- .

dza¢ kolejno odpowiednie urzadzenia. -

Trzeba unikaé sprawdzania od razu dwoéch .szcze.g()jlv.:’m’i
i przyswoi¢ sobie kardynalng zasade: w da}nym. czasie zmienia¢
tylko jedna rzecz i wyprébowaé wynik tej zmiany.

- nawet 200:1 lub 100:1. Praca silnika bedzie wtedy znacznie

ROZDZIAZ® XXXI
ROZNE WSKAZOWKI

1. NikloWénie niegalwaniczne. Drobne czeSci  (raczk.,

¢ "‘k-oﬁcéwki itp.)'mo,zna poniklowaé sposobem. domowym, jednak

trzeba podkresli¢, ze otrzymana powloka bedzie cienka i nie-
zbyt trwala. " o :
W litrze wody rozpuscié okolo 100 g chlorku cynku, a na~ -
- stepnie doda¢ siarczanu niklu. Powstanie roztwor o ciemno-
zielonkawym zabarwieniu. Dobrze oczyszczone przedmioty
~nalezy gotowaé w tym,roztworze okolo godziny. Do gotowania-
trzeba uzyé¢ naczynia kamiennego Iub emaliowanego. :
2.  Czernienie przedmiotéw stalowych. Dobrze oczysz-
czone i odtluszczone przedmiqty stalowe gotowaé okolo 15—20
minut w roztworze: 1 litr wody, 1,2 kg azotynu sodowego,
0,8 kg wodorotlenku sodu (soda kaustyczna). W miare wygo-

- towywania sie wody nalezy dolewaé Swiezej. .

3. Jezeli z hapompowanej do przepisowego cignienia det-
ki uchodzi powietrze, a brzy sprawdzaniu jej w wodzie -nie
wydobywaja sie pecherzyki powietrza wskutek tego, ze niesz-
czelno$é jest bardzo mala; mozna wtedy weiggngé do pompki-
troche mleka i wprowadzi¢ do detki. : B

4. W silnikach czterosuwowych mozna do paliwa dodaé
oleju w stosunku 400:1, a przy docieranych. nowych tlokach -,

lepsza.
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