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O organizacgi polskiego swiata ftechnicznese

Ogromne spustoszenia w Szeregach pracownikow technicznych oraz zniszczenia ma-
terialne we wszystkich niemal dziedzinach naszej dziatalno$ci technicznej wylaniajq po-
irzebe zorganizowania polskiego Swiata technicznego w sposob, umozliwiajgcy szybkgq
odbudowe naszego gospodarstwa narodowego i naszej kultury technicznej. '

Ubytek wytrawnych sif technicznych i réwnoczesne zahamowanie doplywu mio-
dego narybku, wywoiane kilkuletnim zamknieciem szké} technicznych, powoduje konie-
czno$é zarowno- szkolenia i doksztalcania miodego pokolenia rzemie§lnikéw, technikéw
I inZynieréw, jak i niezwykle umiejetnej gospodarki pracownikami o peinych kwalifika-
cjach, polegajqcej na wiasciwym wyborze rodzaju zajecia w zaleznosci od wyksztalce-
nia i uzdolnienn pracownika, i stworzenia atmosfery, sprzyjajqcej wytezeniu wszystkich
sil dla dobra wielkiej sprawy, jakq jest odbudowa naszego zycia gospodarczego.

Jednym z podstawowych warunkow, sprzyjajgcych wzmozeniu wysitkéw na terenie
pracy, jest swoboda zrzeszania sie, tak upragniona i tak oczekiwana  przez szereg diu-
gich lat.

Zrzeszanie sie moze wyptywaé badz to z umilowania zawodu, jaki jest naszym udzia-
tem, bqdz to ze zzycia sie z warsztatem pracy i jego odrebnymi wia$ciwosciami, bqdz tez
z przywiqzania do ziemi, z ktdrej sie wyrosto. W pierwszym wypadku powstajq stowa-
rzyszenia zawodowe, w drugim — stowarzyszenia zwiqzane z poszczegdlnymi galeziami
przemystu, w trzecim za$ wypadku — stowarzyszenia regionalne. '

Stowarzyszenia zawodowe sprzyjaja najbardziej poglebianiu wiedzy i podnoszeniu
kwudalifikacyj zawodowych swych czlonkéw, stowarzyszenia jednoczqce w sobie praco-
wnikéw poszczegdlnych galezi przemystowych poglebiajq wspéizycie ludzi, pracujqgcych
w danej galezi przemysiu i podnoszq sprawno$¢ wyitworczo$ci tych galezi przemysto-
wych, natomiast stowarzyszenia regionalne przyczyniajq sie -gldwnie do podnoszenia
?{g'élnej kultury technicznej i do krzewienia zycia towarzyskiego wéréd swych czion-
ow.

Istniejq ponadto dwa mozliwe kierunki zrzeszania sie $wiata technicznego: poziomy,
obejmujqcy ludzi o tym samym mniej wiecej wykszialceniu, oraz pionowy, umozliwiajqcy
poiqczenie wszystkich 0séb jednego kierunku zawodowego w jednqg wiez organizacyjng.

~ Stowarzyszenia o charakterze jednolitym pod wzgledem poziomu wyksztaicenia umoz-
liwiajq- wydajniejszq dziatalno$é naukowq, wydawniczq i doksztalcajacq wskutek tego
samego przygotowania technicznego swych czlonkéw. Ponadto stowarzyszenia tego typu,
reprezentujqc opinie 0séb o pewnym okreslonym poziomie wyksztalcenia, stanowiq nie-
jednokrotnie powazny czynnik doradczy w sprawach panstwowych, ulatwiajacy wia-
dzom powziecie wazinych decyzji i wprowadzenie ich w Zycie.

.. Natomiast stowarzyszenia typu pionowego, Iqczqc osoby jednego i tego samego
kierunku zawodowego, a wiec np. inzynieréw - mechanikéw, technikéw - mechanikéw
1 rzemies§lnikéw - mechanikéw, umozliwiajq podnoszenie kultury zawodowej wsréd rzesz:
pracownikéw technicznych o jednym i tym samym kierunku zawodowym, przez bezpo-
srednie oddzialywanie czlonkéw o réinych poziomach wyksztalcenia.
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W okresie przedwojennym przewazaly stowarzyszenia Scisle zawodowe, zajmujgce
sie giéwnie zagadnieniami naukowo - technicznymi, oraz stowarzyszenia typu poziome-
go, skupiajqce ludzi réinych kierunkoéw zawodowych, kidre najczedciej ograniczaly swa
dzialalnoéé do rozbudzania i utrzymywania zycia towarzyskiego, lub.tez do obrony inte-
reséw zawodowych czionkéw. Powiqzanie tego typu stowarzyszen z poszczegélnymi ga-
teziami przemystowymi bylo do$é Iuine i zalezato raczej od przypadku, niz od przestrze-
gania pewnych linii wytycznych.

Niedomagania organizacji $wiata fechnicznego w okresie przedwojennym byly przed-
miotem narad czionkéw Stowarzyszenia Inzymerow Mechanikéw  Polskich, skupiajq-
cych sie wokét redakcji czasopisma ,,Mechanik’ w okresie konspiracyjnym. Za najbardziej
celowqg forme organizacyjnqg uznano wowczas powolanie do Zycia Stowarzyszenia Mechani-
kéw Polskich, ktéreby zjednoczylo w sobie Stowarzyszenie Inzynierow Mechanikow, Sto-
warzyszenie Technikow - Mechanikéw 1 Stowarzyszenie Rzemiedlnikéw - Mechanikéw
w sposéb, umozliwiajqcy prowadzenie prac naukowych i wydawniczych dla najszerszych
warstw mechanikéw polskich, udzielanie porad fachowych i ekonomicznych, wurzqdzanie
odczytéw i kurséw doksztalcajqcych, prowadzenie bibliotek i innych agend, majacych
na celu podniesienie kultury zawodowej mechanikéw polskich.

W ten sposéb zorganizowane Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich, realizujgc w pel-
ni zasade powszechnosci i demokratycznos$ci, przez podziaf czionkdw na koia o trzech po-
ziomach wyksztalcenia prowadziloby dzialalno$é naukowq, wydawniczq i doksztaicajqgcq
w sposéb celowy i sprawny, a zarazem zgodny z poczuciem fadu spolecznego, opartego
na zasadzie réwnos$ci w obliczu prawa i hierarchii w wykonywaniu zadan.

Powiqzanie StoWarzyszenia z poszczeg@lnymi gateziami przemysiu nastepowa?oby za
posrednictwem autonomicznych kot pracownikéw przemysiu metalowego, zbrojeniowego,
samochodowego, okretowego, lotniczego i innych gafezi przemysiowych.

*

Z .chwilqg odrodzenia sie Panstwa -Polskiego zagadnienie wilasciwej organizacji $wiata
technicznego stalo sie przedmiotem troski i zainteresowania zaréwno stowarzyszen tech-
nicznych, jak i najwyzszych czynnikéw panstwowych.

Powstata Naczelna Organizacja Techniczna (NOT), ktérej gidownym zadamem jest zjed-
noczenie polskiego $wiata technicznego w $posdb, umozliwiajqcy jak najszybszq odbudo-
we gospodarstwa narodowego i polskiej kultury technicznej. Celem przyS$pieszenia kry-
stalizacji form organizacyjnych poszczegélnych siowarzyszen Naczelna Organizacja Tech-
niczna opracowala projekt statutu NOT oraz projekt statutu ramowego, przewidujgcego
powstanie stowarzyszen inz'yniero’w i technikdéw, zatrudnionych w poszczegdinych gale-
ziach przemysiu.

Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich, $wiadome konieczno$ci oparcia
organizacji polskiego $wiata technicznego na racjonalnych podstawach, zwotalo na dzien
22 marca 1946 r. Nadzwyczajny Walny Zjazd Delegatéw i Cztonkéw SIMP, ktéry po wy-
czerpujqcej i wszechstronnej dyskusji uchwalil przystapienie do NOT oraz zalecil zmiane sta-
tutu, umozliwiajqcq przeksztaicenie SIMP na Stowarzyszenie Inzynierow i Technikéw Me-
chanikéw Polskich. Stowarzyszenie to o charakterze zawodowym skupiaioby w sobie inzynie-
16w i technikéw przemystu metalowego, zbrojeniowego i ew. okretowego, jak rdwniez
inzynieréw - mechanikéw i technikéw - mechanikéw, zatrudnionych nietylko w przemyésle
metalowym, lecz réwniez we wszystkich innych galeziach gospodarstwa narodowego; po-
nadto inzynieréw i technikéw innych kierunkéw zawodowych, zalrudnionych w przemy-
S§le metalowym, oraz osoby bez wymaganego cenzusu zawodowego, kidre dzieki swym
zdolno$ciom, pracy i do$wiadczeniu zajmujq w przemysle metalowym stanowiska, obsa-
dzane zazwyczaj przez inzynieréw-mechanikéw lub technikéw-mechanikéw.

Uchwaty te przyjeto w catoéci na Zjezdzie Orgamzacy]nym Inzynieréw i Technikow
Przemystu Metalowego i Zbrojeniowego, jaki odbyt sie nastepnego dnia z inicjatywy Cen-
tralnego Zarzqdu Przemysiu Metalowego.

W ten sposob zalozono podwaliny pod organizacje polskich mechanikéw, stanowig-
cych trzon pracownikdéw technicznych w przemyé§le metalowym i zbrojeniowym, a ponadto
pracujqcych we wszystkich niemal galeziach przemystowych i placéwkach technicznych,
polozonych na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej!

REDAKCJA
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Inz.-mech. IGNACY BRACH

PRZEMYSt METALOWY W PLANIE TRZYLETNIM

Program odbudowy polskiego przemystu
w okresie najblizszego trzylecia brzmi naste-
pujaco:

Odbudowat¢ w ciggu trzech lat przedwojen-
ny potencjal produkcyjny, uruchomi¢ wy-
twoérczoé¢ w rozmiarach przedwojennych
i zalozy¢é podwaliny pod nowe galeme pro-
dukcp, niezbedne dla osiagniecia réwnowagi
bilansu handlowego

Zalozenia takie powoduja znaczne powiek-
szenie zdolnosci wytworczych calego przemy-
stu, a w szczegélnosci przemystu metalowego,
i to z nastepujacych powodow:

a) rozwoj innych przemysiow uzalezniony
jest w duzej mierze od zdolno$ci wy-
tworczych dobr inwestycyjnych w na-
szym przemysle metalowym, ktéry tez

© musi rozwina¢ sie wczesniej;

b) na przemyst metalowy spadaja nowe
zagadnienia o rozmiarach przed wojng
niespotykany¢h, a mianowicie takie jak
produkcja taboru kolejowego w zwigz-
ku z odbudowa Srodkéw transportu;

c) najwieksza pozycje w naszym imporcie
stanowily maszyny i przyrzgdy oraz
$rodki transportowe, a mianowicie okoto
25 mil. zt czyli 19,2 calego przywozu.
Z drugiej strony eksport glownych
artykutéw poza weglem, jak drzewo
i jego wyroby odpada, a wywodz pro-
duktéw hodowlanych z braku trzody
chlewnej . niepredko bedzie podjety.
Przemyst metalowy musi wiec nietylko
doprowad21c do oglamczema przywozu,
ale i uruchomi¢ wywoz w miejsce in-
nych dziatéw, ktore poza weglem i cyn-
kiem oraz pewna iloscia zelaza, dadza
w wywozie bardzo ograniczone kwoty.

Stad tez w naszym planie trzyletnim prze-
widujemy przekroczenie rozmiaréw produk-
cyjnych, w poréwnaniu z okresem przedwo-
~jennym.

Dla przemystu metalowego skupionego
w CZPM zalozenia te maja specjalng wy-
mowe, ]ezeh zanalizujemy jaka byla struk-
tura przemystu metdlowego przed wojna,
a jaka jest obecnie i bedzie w niedalekie]
przysztosci.

Obecny  przemyst metalowy skupionv
w CZPM odpowiada mniej wiecej kat. I — V
przemystu przedwojennego, ktéry =zatrud-
niat w 1937 1. okolo 88 tysiecy pracowni-
kow przy obrotach 570 mil. zl. rocznie;
a w r. 1938 okoto 100 tysiecy pracownikow
przy obrotach 650 mil. zt rocznie. Przemyst
ten stanowil wiec okolo 62% w stosunku do
catego’ przemystu kat. T -— V, a okoto 46% do

przemystu tacznie z kat. VIII. Gdybyémy do-

dali i rzemiosto stosunek ten dalby sie okre-
sli¢ cyfra 40%.
"TABLICA I

Zatrudnienie i obroty przemyslu metalowego
przed wojnag w ré’lnych jego grupach,

Zatrudnienie ‘Obroty w mij-
w tysigcach L Tionach 7

Grupa przemyshu ' .
| 1037 | 1938 j 1937 ' 1938

Rategorii I-V . . . .. 88 100 { 570 | 650
" vi—-vip . . ... 18 20 112 | 130
Zbrojeniowy . . . . . . 13 15| 150 | 175

Zakladéw przetw. hutnictwa 12 13} 178 85

Razem . . . . | 131 | 146 | 910 |1040
Kategorii VII . . . . . . 93 | 106 | 325 | 370
224 | 254 |1235 1410

Razem . . . -

Jesli przeanalizujemy poszczegdlne grupy
przemyshu, podane w tablicy I i zastanowimy
sie nad widokami ich rozwoju w najbliz-
szym trzyleciu, to dojdziemy do nastepujg-
cych stwierdzen.

a) Przemys? kat.
podobnie jak i
szcza w Warszawie,
najwieksze " skupienje, pozbawiony na
razie mozliwosci zaopatrzenia sie
w obrabiarki, nie rozwinie sie w tym
okresie czasu i osiagnie moze polowe
swej przedwojennej produkcji.

b) Przemysi zbrojeniowy pozbawiony pra-
wie calkowicie, swych ~urzadzen, po
pewnym  wyposazeniu W  maszyny
z Niemiec, nastawi sie w wiekszosci
na produkcje pokojowa i réwniez da-
leki bedzie od wytworczosci przedwo-
jennej.

c) Przemyst przetwdrczy zaktadow hutni-
czych a takze i gdrniczych, nastawiony
g}ownle na remonty wiasnych urzadzen
produkcyjnych, rozwinie sie réwnole-
gle z rozwojem calego hutnictwa, jed-
nakze obejmujac dzi§ mniejsza ilosc
zakladéw i posiadajac mniejsze zatrud-
nienie niz przedwojenny przemyst prze-
tworczy, zwigzany z hutnictwem przed
wojng, ma wezsza baze wyjsciowa
i przypuszczalnie nie przekroczy sumy
przedwojennych obrotow.

VI -— VIII, zniszczony
przemyst duzy zwta-
gdzie bylo jego

Obroty wszystkich tych kategoryj szacu-
jemy po trzech latach na okoto 400 mil. zt -~
rocznie, a wigc niewiele wiecej ponad po-
lowe wytworczosci przedwojennej. Aby wiec
przemyst metalowy sprostal swemu zadaniu,
musimy rozwina¢ te grupy, ktore w gospo-
darce planowej najbardziej sa do tego po-
wotane i maja najwiecej mozliwosci zaopa-
trzenia sie w srodki produkcji, a przez swoja

75



Zeszyt 3 -

jednolita branzowa organizacje daja lepsza
gwarancje uzyskania najwiekszej  produkcji
przy tych samych $rodkach. Jest to przemyst
sredni 1 wielki zorganizowany w CZPM.,
Stad tez zadaniem, jakie postawione zostalo
przed przemystem CZPM, jest podwoje-
nie produkciji przedwojen-
nej i dojscie do obrotéw po trzech latach
okoto 1 miliarda 400 milionéw zlotych rocz-
nie wedlug cen przedwojennych Lgcznie
z poprzednio wymienionymi grupami przemy-
stu suma obrotéw przemystu metalowego
wyniesie okoto 1 miliarda 800 milionéw zl.
rocznie, co w stosunku do roku 1938 sta-
nowi wzrost o okoto 30%.

Przemyst drobny i przemyst prywatny roz-
winie sie dopiero w okresie podzZniejszym,
przy czym obecnie stawiamy dla tego prze-
mystu nieco inne zadania niz poprzednio.
Panstwowy przemyst CZPM bedzie prowa-
dzil cala podstawowa produkcje metalows,
przemyst za$§ drobny i prywatny bedzie prze-
mystem pomocniczym, pracujacym na zlece-
nie przemystu gléwnego, bedzie przemyslem
instalacyjnym,: remontowym i zaspakajajacym
potrzeby miejscowe. Rozwéj tego przemystu
zacznie sie od roku przyszlego, to jest po
zamknieciu spraw zwiazanych z upanstwo-
wieniem przemystu i po poprawieniu sie
warunkdw zaopatrzeniowych dla tego prze-
mystu w zwigzku z rozwojem produkcji su-
rowcéw, do rozmiaréw za$ przedwojennych
doijdzie on przypuszczalnie w drugim trzy-
leciu. \

Rozwéj produkc31 zakltadow CZPM do po-
danych rozmiaréw jest koniecznoscia. Jest
to wzrost tak duzy, Ze moze budzi¢ watpli-
wosci co do mozliwosci jego ‘realizacji
w przewidzianym terminie. Je$li jednak bli-
zej przyjrzymy sie poszczegoélnym cyfrom

przewidvwanego wzrostu, sprawa nabierze
innego wyrazu.
Z tablicy drugiej wynika, Ze w stosun-

ku do produkcji przedwojennej zamierzamy
kilkakrotnie powiekszy¢ produkcje w dziale
taborowym i- obrabiarkowym, oraz znacznie
powiekszy¢ produkcje samochoddéow. Duzy
wzrost przewidujemy takze w dziale maszyn
rolniczych, gdyz chcemy doj$¢ do maksy-
malnej produkcji kiedykolwiek posiadanej.
- W pozostaltych natomiast dziatach wzrost jest
nieznaczny. Wynika z tego, Ze poza trzema
powyzszymi dziatami przewidujemy rozwdj
innych .dziatéw przemystu metalowego pro-
porcjonalnie do rozwoju wszystkich innych
galezi przemyslowych Wybitny wzrost po-
danych wyzej trzech grup przemystu wvnika
z wielkich potrzeb w dziedzinie odbudowy
$rodké6w komunikacyjnych, z wielkiego bra-
ku w dziale zaopatrzenia. wszystkich gatezi
przemystowych w obrabiarki oraz 7z koniecz-

noéci zmniejszenia przywozu chrabiarek i sa-

mochoddw.

MECHANIK
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TABLICA II

Produkcja przedwojenna, obecna i w koncu 3-letniego
okresu, miesiecznie w zlotych wedlug wartosci 1937 r.
z podzialem na dzialy wg wyrobéw.

Produkcja w tysigcach zl.
Dzial fhrzemyshl miesiecznie
metalowego 1937 | I1.1946 |XII.1948
i

Taborowy . . .. . . . 8 600 11 825/ 56000
Obrabiark. i narzedzxowy 2750 2782 10 000
Maszyn rolniczy¢h 1670 1214 5000
Maszynowy . . . . . . 6 900 1452 6 000
Kotlarski . . . . . . . . 5330 2081 7 000

Naprawczy i rzemieslniczy 24600 —
Motoryzacyjny . . - . . 9 400, 922 15 000
Odlewniczy . . . . . . 4920 2284 5000
Srub i nitéw . . . ... . 1920 2427 3000
Wyrobéw z blachy . . . 2 000 2 625i 4 000
Drutu i gwoZdzi 5.080 1706 5 000
Mebli i okué budowl. 1080 333 1 000
Metali kolorowych 4760 1122 4 000
Miesigcznie . . | 56 870 30773, 115000
Razem 682 000! 370 000! 1380 000

Przewidujemy produkcje do 50 sztuk pa-
rowozow miesiecznie; 1500 — 1800 sztuk
wagonéw towarfowych i.do 80 sztuk wago-
now osobowych, gdy przed wojna w okre-
sie najlepszej koniunktury produkowali$my
13 parowozéw miesiecznie, okoto 300 wago-
néw towarowych i 10 osobowych. Parowozy
bedziemy produkowali w fabryce 'Cegielski,
w fabryce Chrzanowskiej i w przewidzianej
do rozbudowy fabryce ,Famo" we Wrocta-
wiu. Wagony towarowe produkowac bedzie-
my we Wroclawskiej Fabryce Wagondéw
w ilo$ci okoto 1000 sztuk miesiecznie, w Za-
odrzanskich Zaktadach = Budowy Mostéw
i Wagonow dawn. Beuchelt w Zielonej Go-
rze,.w Ostrowieckich Zakladach w Ostrowcu
- Dla pro-
dukcji wagondw osobowych urzadzamy no-
wa fabryke przy fabryce Cegielski oraz od-
powiedni dziat w Fabryce Wagonéw we
Wroclawiu. :

Przewidujemy produkcje 1000 sztuk samo-
chodéw ciezarowych miesiecznie, 400 sztuk
ciggnikdéw typu Lanz i.okolo 500 sztuk mo-
tocykli, gdy przed wojna odpowiednie cyfry
miesieczne wynosily ok. 400 szt. samocho-
déw osobowych oraz 130 szt. motocykli.
Przygotowania do tej produkcji pod wzgle-
dem doboru typu wozow i opracowania kon-
strukcyjnego oraz skompletowania obrabia-
rek sa w pelnym toku. Otwartg jest jeszcze
sprawa . wyboru miejsca i dostosowania jed-
nej z wielu posiadanych pustych hal na ma-
cierzysta montownie samochodéw.

W dziale obrabiarek bedziemy produkowali

prawie wszystkie uniwersalne typy obrabia-
rek, a takze i niektére specjalne.” Budujemy

"4 nowe fabryki obrabiarek albo w miejscach

nowych jak np. fabryka Walden we Wrocla-
wiu i fabryka Thimecke dla produkcji obra-
biarek do drzewa w Gdansku oraz przy fabry-
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ce Cegielski w Poznaniu, albo tez podnosimy
z gruzéw catkowicie pozbawiong maszyn
i urzadzen i zniszczong fabryke Stowarzysze-
nia Mechanikéw w Pruszkowie. Inne fabryki
jak: Poreba, Krusche, Zieleniewski, Wiepo-
fana, John, Twerdy i Blumwe beda uzupel-
nione maszynami i narzedziami.

W dziale produkcji narzedziowej urucha-
miamy dwie centralne narzedziownie, kazda
o ilo$ci 200—300 obrabiarek, a mianowicie

w Starachowicach i w fabryce Cegielskiego..

Réwnoczesnie CZPZ uruchamia trzecig taka
narzedziownie w; Radomiu.

W dziale produkcji precyzyjno - optycznej,

oprécz odtworzenia produkcji przedwojennej
mikroskopéw, niwelatoréw, lornetek | t. p.
uruchamiamy produkcje
dow pomiarowych, jak rowniez wszystkie ty-
py zegaréw, z wyjatkiem zegarkdéw kieszon-
kowych. ‘
W dziale produkcji maszynowej i Kkotlar-
skiej nastawiamy sie na zaopatrzenie wszyst-
kich galezi przemyslowych w ich podstawo-
we urzadzenia i uruchamiamy kilka nowych
catkowicie pozbawionych wurzadzen fabryk
urzadzen dzwigowych i transportowych, apa-
ratury chemicznej, konstrukcyj Zelaznych, ato
w Gliwicach (2 zaklady), w Zielonej Gorze,
w Swidnicy, w Jeleniej Gorze i w Nisie. Uru-
chomimy dwie stocznie dla holownikéw i ba-
rek rzecznych, jedng nad Wistg, druga nad
Odra. ' : :

W dziale metali kolorowych uruchamiamy
juz w tej chwili walcownie metali kolorowych
w Labendach k/Gliwic, poza odbudowg fabry-
ki Norblin w Warszawie oraz chociaz jedna
fabryke wyrobow galanteryjnych w Warsza-
wie. We Wroctawiu odbudowujemy zaklad ra-
finacyjny metali Kolorowych.

W' dziale maszyn rolniczych chcemy i$¢ po
linii jaknajdalej posunietej racjonalizacji
przez normalizowanie typoéw i specjalizacje
zakladow. Odbudowujemy duzag fabryke na-
rzedzi rolniczych w Stupsku.

Jesli chodzi o wyroby masowe, to jest sru-
by, nity, wyroby z blachy, drut, gwozdzie,
okucia budowlane, caly nasz wysilek péjdzie
po linii usprawnienia produkcji przez wprowa-

dzenie nowych metod, nowych maszyn, a tym’

samym potanienie produkcji dla umozliwie-
nia eksportu. '

WyliczyliSmy niektére typy wytwordw,
podkreslajac specjalnie te, ktore albo nie by-
ly produkowane wogdle, albo w rozmiarach
o wiele mniejszych. Chcemy przez to podkre-
sli¢, jak wielki wysilek czeka nasz przemyst
i jak juz dzi§ wre praca w naszych biurach
konstrukcyjmych i fabrykacyjnych.

Jak wielkie sg inwestycje, ktére pozwola
nam na wykonanie powyzszego programu?
Ogélna suma na podstawie bardziej szczegé-
towych wyliczen poszézegélnych Zjednoczen

wszelkich przyrzg- .

wyhosi okoto 5 miliardow ztotych, co we-
dtug cen 1937 r. da sume 250—300 milionéw.
Szacunkowa wartos$¢ catego przemystu meta-
lowego przed wojng wynosita okolo 830 mi-
lionéw, w kat. I--V nas interesujgcej, suma
ta wynosi okolo 600 milionéw. Straty wojen-
ne w. naszym przemysSle wynoszg okoto 45%
w zdolnosciach wytwoérczych, a okolo 30%
w majalku wobec wywiezienia urzgdzen, a
pozostawienia budynkéw. Ziemie Nowe przy-
niosty nam nieco maszyn i urzadzen, ktérymi
wyposazamy zaklady na ziemiach dawnych,
oraz szereg niezniszczonych - zakladow. Pew-
ne ilosci obrabiarek otrzymamy ze strefy ra-
dzieckiej, lub tez z odszkodowan. Jesli te
wplywy podsumujemy, straty wojenne bedg
w duzym zakresie pokryte. Mozemy wiec
przyja¢, ze po zainstalowaniu maszyn, o kté-
rych mowa powyzej, majatek odpowjadajacy
przedwojennym  zdolnosciom  wytwoérczym
wyniesie znow okoto 600 milionow zl. Jesli
dodamy do tego inwestycje, stan majgtku po
trzech latach wyniesie okolo 850 miliondéw.

Z produkcji obecnej wynoszgcej wg miesig-
ca lutego 30,8 X12 t. j. okoto 370 milionow zi.
rocznie, z produkcji przedwojennej wynosza-
cej 650 milionéw rocznie, dochodzimy po
trzech latach do produkcji okolo 1400 milio-
néw rocznie kosztem zainstalowanych 250 °
milionéw. Mozliwe to jest przez posiadanie
wiekszosci budynkow, ktére w inwestycjach
stanowig 30—50%. .

Rozwiniemy  wigc nasz przemyst stosun-
kowo niewielkim wysitkiem {finansowym,
a wiec 1 rentownos¢ jego bedzie zapewniona.
Rzecza wlasciwego planowania bedzie do-
stosowanie do tej produkcji spozycia w kra-
ju i wywozu.

Zatrudnienie w naszym przemysle wynie-
sie pod koniec trzeciego roku planowania
okolo 160 tysiecy pracownikéw. Obecny stan
zatrudnienia wynosi okoto 66 tysiecy. Wchlo-
nigcie w tym czasie 94 tysiecy pracownikéw
jest zagadnieniem niezmiernie trudnym.

Okoto 20 tysiecy pracownikow przemystu
metalowego znajduje sie jeszcze poza tym
przemyslem i bedzie moglo by¢ wciagniete
do pracy. Réwniez z ludnosci polskiej na zie-
miach  odzyskanych mozna liczy¢ okolo 10
tysiecy metalowcow. Cyfra 94 tysiace zredu-
kuje sie wiec do 64 po przeprowadzeniu pew-
nego kroétkiego doszkolenia. Z iloéci tej oko-
o 25 tysiecy przypadnie€ na robotnikéw fa-
chowych, okoto 17 na przyuczonych i 14 na
wykwalifikowanych. Aby te ilo$¢ - fachow-
cow i przyuczonych w ciggu trzech lat do-
szkoli¢ i wprowadzi¢ do produkcji musimy
juz od dzis szkoli¢ okoto 25% stanu zatogi,
przy zatozeniu, ze robotnika fachowego szko-

limy dwa lata, a przyuczonego 1 rok.

Nalezyte opracowanie tego zagadnienia
i wykonanie programu -szkolenia bedzie de-
cydowalo o powodzeniu realizacji planu.
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Inz.-mech. STANISLAW KUNSTETTER

WIERTLA PIORKOWE

I. WIADOMOSCI WSTEPNE.

Wiercenie, jak-stwierdzaja $wiadectwa his-
toryczne, jest jedna z najstarszych operacyj
obrobki materiatu znanych w dziejach ludz-

kosci. Narzedzia i ozdoby, pochodzgce z epo-

ki kamienia gtadzonego, wskazuja na posia-
dana juz wowczas amiejetno$¢ wiercenia.
Prymitywna wiertarka, uzywana przez Egip-
cjan (zwana dzi§ mrkadlem smyczkowym),
sktadata sie z wrzeciona z osadzonym w nim
wiertlem. Naped uzyskiwano przez zastoso-

wanie pewnego rodzaju tuku, ktorego cieci-.

wa byla owinieta dookota wrzeciona wier-
tarki — przez poruszanie tuku ruchem posu-
wisto-zwrotnym, narzedzie otrzymato ruch
réwniez zwrotny, lecz obrotowy. Docisk do
przedmiotu wywierany byl reka.

W podobnej postaci utrzymaly sie dotych-
czas male wiertarki do metalu i drzewa,
t. zw. furkadla. Zmieniono rodzaj napedu:
po wrzecionie, zaopatrzonym w rowki $ru-
bowe, o duzym-.skoku przesuwa sie specjalna
nakretka, poruszana rekg 1 wprawiajaca
wrzeciono w ruch obrotowo-zwrotny ).

Narzedziem, stosowanym w tych pierwot- -

nych urzadzeniach, bylo wiertto, zblizone do
dzisiejszego wiertla pidrkowego. Rys. 1 przed-
stawia wiertlo, stosowane w furkadtach do
wykonywania niewiel-

kich otworéw. Cecha

g charakterystyczna pra-
! cy pierwotnego wier-
tla piorkowego, byla
zmienno$¢ kierunku
ly obrotéw; narzedzie mu-
sialo by¢ uksztaltowa-
. ne tak, aby moglo pra-
< - cowa¢ w obu kierun-
kach. Praca takiego

wiertta byla niedosko-
| . nata i sprowadzata sie
| ' raczej do. skrobania,
skrawania mate-

—F
17

w niz

' 4/46-04 riatu.
! d Jak wskazuje rys. 1,
krawedziom tngcym na-
dano ksztatt klinowy,
dla zmniejszenia tar-
cia. Splaszezona czesé
wiertla o wymiarze d, okresla $rednice wier-
cenia.

O wlasciwym postepie w konstrukcji wier-
tta piorkowego mozna méwi¢ dopiero po
ustaleniu niezmiennego kierunku obrotéw
wiertarki. .

“Najprostsza posta¢ wiertia piérkowego do
metali, w jego dzisiejszym ksztalcie, stanowi

Rys. 1 — Wiertlo do
furkadta

1) Poréwnaj PN/N—803 PWWf, PWWg i PWWh.

ptaski kawatek zahartowanej stali, zeszlifo-
wany od spodu pod katem o, (rys. 2). Kra-
wedzie tnace a, b, i a, b, znajduja sie na
przeciwlegtych  stronach narzedzia. Aby

zmniejszy¢ tarcie od strony plaszczyzn przy-
lozenia G, zaszlifowuje sie je do tylu pod
przytozenia

katem «. Powierzchnie daja

v

Rys. 2 — Wiertlo pidrkowe

w przecieciu krawedz b, b, zwana Scinem

wiertla. Przy normalnym wykonaniu wier-
tta piorkowego (jak na rys. 2), kat natarcia v
posiada warto$¢ ujemnag, w wyniku czego
kat skrawania ¢ > 90°. Srednica wiercenia
jest wyznaczona przez wymiar 1 wiertla.
Krawedzie boczne, poczynajac od tego wy-
miaru sa cofniete do tylu, dla unikniecia
tarcia.

II. KONSTRUKCJA WIERTEA
PIORKOWEGO.

1. Kat wierzcholkowy %

W przypadku, gdy kat wierzchotkowy
nie jest okreslony z géry (patrz wiertla
piorkowe ksztattowe), zalezy on od materiatu
skrawanego.

Rodzaj matcriatu Kat wierzchol-

sk!‘awau(‘go k(lluy
Twardy i kruchy 1307 - 1407
Miekki 807 — 909
Wartoéci érednie 1109 — 1200

2. Kat przylozenia =«

Kqt przylozenia ma na celu umozliwienie
zagtebiania sie osirza narzedzia w material.
Warto$é¢ wiec jego musi’ by¢ wigksza, niz
pochylenie linii $rubowej, wynikajacej z po-
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suwu i obrotu narzedzia (blizsze rozpatrzenie
tej sprawy — patrz , Wiertla krete”?). -

Z drugiej strony, zbyt wielki kat powodu-
je szybkie tepienie i wykruszanie sie ostrza.
Stosowane wartosci kata 2 wynosza:
7= 5" — 6°(do 10" dla materiatéw miekkich).

Spotykamy rowniez ostrzenie pod dwoma
katami (rys. 3); spowodowane jest to tym, ze
w niektorych wypadkach (przy matych ka-
tach ©), krawedz tylna powierzchni przyto-
zenia oznaczona literg a moglaby zawadzac

o material, pomimo wystarczajacej do skra-'

wania wielko$ci kata przytozenia. W tym
wiec przypadku, nie chcac powieksza¢ kata,
ktorego zwiekszenie powoduje ostabienie na-
rzedzia, stosujemy faze f pod katem 2 i szli-
fowanie pod katem 7,.

Uwaga: spotykane wartosci szerokosci fa-
zy f podano w ustepie IIIl.1 o konstrukcji
wiertet piorkowych ksztaltowych.

/ /
Z 9
: ¥
. \_ f
£ a o

Rys. 3 — Ostrze dwuscinowe

3. Kat natarcia 7.

W normalnie wykonanym wiertle pidrko-
wym (wg. rys. 2) kaqt natarcia 7 = 0, a na-
wet ma wartos¢ ujem-
ng. Nie jest to ko-
rzystne, zwlaszcza dla
materiatow ciggliwych.
Chcac uzyska¢ dodat-
nie wartosci kata na-
tarcia, wykonujemy
wzdluz ostrzy wglebie-
nia (rys. 4). Wartosci
dla kata natarcia sto-
sujemy niezbyt wiel-
kie, aby powstawaly
krotkie widry, mniej
zapychajace otwdr.

1= 6" — 15°

Wada tego Yodzaju wglebien jest:

a) ostabienie ostrza u wierzcholka,

b) koniecznos¢ (po kilkakrotnym ostrzeniu)
przekuwania wiertla. ' :

Rys. 4 — Wiertto
wglebieniem

4. Prowadzenie wiertla; krawedzie boczne.

W rozwigzaniu wg rys. 2, wiertto jest pro-
wadzone tylko narozami. Tego rodzaju kon-
st.rukcja, jakkolwiek zapewnia minimum tar-
cia, posiada jednak powazne wady:

,2).Artykul p. t. ,Wiertta krete* zostanie ogloszony
w jednym z najblizszych zeszytéw , Mechanika*.

a) wskutek malej sztywnosci narzedzia
i ztego prowadzenia — skilonnos¢ do rozbi-
jania otwordw,

b) przy nastepnych przeszlifowaniach, wier-
tto szybko traci wymiar d i musi by¢ na no-
wo przekuwane.

W celu unikniecia tych wad, stosujemy
ulepszone wierflo z cylindrycznym prowa-
dzeniem (rys. 5). Sci$le rzecz biorac, cze$é
o dlugosci ! (wynoszaca zwykle 1d do 2d),
nie jest 3cisle cylindryczna, lecz zbiezna ku
tytlowi, pod niewielkim katem =, (rys.. 5a).
Wartos¢ kata < (ktéra dla wiertel kretych
wynosi max. do 2') tu moze przybra¢ wiel-
kos$é okoto 5. ’

// g
A 0
iy :
A B Ty
i
o
&
€ X \l EL_‘ \ 34p46 -2 3 -
|- |
: 1] 1
| > ‘
P .
| = - 2
aQ a : b q
Rys. 5 — Wiertlo piorkowe z prowadzeniem
W rozwigzaniu, przedstawionym na rys.
5b, na diugosci I, (wynoszgcej zwykle .5 —

8 mm), narzedzie jest istotnie cylindryczne;
dopiero w pozostatej czesci jest zbiezne pod
katem ¢, ktory stosujemy zwykle:

5 = 15

Uwaga 1: Rozwigzanie wg. rys. 5b stosuje-
my zwykle do wiertet pidrkowych ksztalto-
wych. Przy obu rozwigzaniach krawedzie
boczne, tak cylindryczne, jak i stozkowe za-
opatrujemy zwykle w mata faze (ok. 0,2 mm).

Wartosci bocznego kqta przylozenia wyno- -
szg zazwyczaj ¢ = 5° —6° dochodzac w wy-
jatkowych przypadkach do 10°.

Uwaga 2: Rowniez i tu, jak i przy kacie 2,
moze by¢ potrzebne szlifowanie dwus$cinowe;
dla sprawdzenia tego jest konieczne wyryso-
wanie (w skali) przekroju narzedzia w wy-
konywanym przezen otworze.

Opisane powyzej polepszenie prowadzenia
nie jest wystarczajace przy wierttach do dtu-
gich otworéw (do ktorych zreszta wiertto
piérkowe moze by¢ stosowane tylko wyjat-
kowo; patrz ust. VI).
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Mozemy wowcezas uciec sie do rozwigza-
nia wg rys. 6. Tu, w celu uzyskania prowa-
dzenia wiertta i w drugiej plaszczyznie, wsta-
wiamy Jeden lub dwa kotki, ktére przyluto-
wujemy i szlifujemy na $rednice d.

Njes k6

Rys. 6 — Wiertlo z kotkami prowadzgcymi

5. Scin wiertla.

Ze wzgledu na niekorzystne katy skrawa-
nia, §cin wiertla nie skrawa, lecz zgniata ma-
terial. Poniewaz, w zwigzku z tymi warunka-
mi pracy, znaczna czqéé ogélnej sily poosio-
wej przypada na opor Scina;
strukcji dazy¢ do zmniejszenia jego diugosci.

/v -7

Rys. 7 — Korekcja wiertla piérkowego

Rys. 7a przedstawia skroécenie $cina, przez
nadanie koncu wiertla ksztattu klinowego.
Pamieia¢ jednak trzeba przy tym rozwigza-
niu o pogorszeniu kata natarcia dla krawedzi
tnacych wiertta.

Rys. 7b i 7c przedstawm]q czesciowe lub
nawet calkowite usuniecie Scina, przez odpo-
wiednie przesuniecie krawedzi tnacych.

Rozwigzanie 7c, jakkolwiek najlepsze, po-
siada te ujemna strone, ze obrébka wiertta jest
zlozona, przez co zatraca sie jedna z zalet
wiertta piérkowego, a mianowicie prostota
jego wykonania. :

6. Rowki do lamania wiéréw.

Poniewaz wiory przy wiertle piorkowym
nie sa dobrze odprowadzane - (patrz ust. V
.Praca wiertla”), nalezy dazyé¢, aby nie byly
one zbyt duze. W tym celu ostrza wiertla
przy wiekszych $rednicach (od 25 mm wzwyz)

nalezy w kon-

zaopatrujemy w rowki, lamigce widry —
rys. 8. Rowki winny by'c' rozmieszczone nie-
symetrycznie. Stosujemy je zaréwno przy ma-
terialach kruchych, jak
i ciagliwych. Odlegtosé
miedzy rowkami win-
na wynosi¢ 8 — 12 mm;
szerokos¢ rowka: 2 —
3 mm, zwiekszajgca
sie do tyhu.

7. Wykonanie wiertel
piérkowych

Wiertla moga by¢
wykonywane jako jed-
nolite lub  zloZone.
Wiertta jednolite wy-
konywa sie w catosci z
jednego kawatka stali
narzedziowej. W wier-
ttach zlozZonych tylko
cze$é robocza wykonujemy z materialow na-
rzedziowych, a trzonek wraz z obsadg wier-
tta — ze stali zwyklej. Zastosowanie wiertet
zlozonych ma na celu zaoszczedzenie kosz-
townego materialu narzedziowego.

Istnieja dwa sposoby wykonania
zlozonych:

a) czesS¢ robocza jest polgczona z trzonkiem
przez spawanie (przewaznie na styk),
oraz

'b) czes¢ robocza jest osadzona w wycigciu
trzonka i zabezpieczona kotkiem (rys.
10).

W zaleznosci od rodzaju uchwytéw, obsady
wiertel moga byé cylindryczne, stozkowe
(stozki Morse'a lub metryczne) lub wreszcie
kwadratowe (rys. 9)%).

Rys. 8 — Wiertlo z row-
kami do lamania wiéra

‘wiertet

/ I\ . ] : 4
\ ) , A
VAR _——m
AN — 1

/45 -2y

[
N

Rys. 9 — Obsady wiertel piorkowych

Syvs -R10

Rys. 10 — Wiertto zlozone

%) Poréwnaj PN/N — 815 NWRh, NWRk i NWRm.
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III. WIERTLA PIORKOWE SPECJALNE.

Wsrod wiertel specjalnych mozemy wyroz-
ni¢ dwa rodzaje: wiertla ksztattowe i wiertta
do diugich otworow.

1. Wiertla piorkowe ksztaltowe.

Wiertlo piorkowe moze by¢ latwo wykona-
ne dla otworéw profilowych, zwlaszcza
o zarysach prostoliniowych (rys. 11).

|
§\|\- L.

NN

Rys. 11 — O;cwory profilowe wykonane “wiertltami
pidrkowymi

Ly

e

////A

Rys. 12 przedstawia konstrukcje wierta
piorkowego' ksztaltowego. Wiekszosé ele-
mentéw konstrukcyjnych zostata juz poprzed-
nio omowiona.

Tu dodatkowo mozna zwréci¢ uwage na
wykonanie ostrzy na czeSciach stozkowych
(patrz przekroje E—F i G—H). Ot6z i tu

Stozek Morsea

S2awane stykowo

Przekroy £-F |

&
pow sragkaka

‘:“—-‘

=Q2 mm pow.cylindr:
sz/ifowad ¢ wygtadzic.

Kormieniem

(podobnie jak na krawedziach prowadzacych)
zostaly wykonane fazki stozkowe f. . Rozwia-
zanie takie jest- korzystne dla zachowania
trwalosci ostrzy, natomiast w bardzo znacz-

nym stopniu powieksza opoér zaglebiania
wiertla. )
Wiertla piérkowe ksztaltowe (rys. 12)
! T I Stozek
D ! 5 f | Morse'a
od 10 do 12 7 1,2 1 1 V
ponad 12 ,, 15 8 1,5 1 1
» 15 ,, 18 9 1,5 1 1
» 18 ,, 22 10 2,0 2 2
" 22 ., 26 12 2,5 2 2
" 26 ,, 32 14 2,5 2 2
» 32 ,, 40 16 3,0 3 3
» 40 ,, 50 18 3,0 3 3
w50 [ 20 | 3077 3 3
Wymiary podano w mm

% 02mm pow.cylindr,
s2lifowac i wygtadzic
- kamieniem dla zgublienie
rys tarczy szlifierskiej

Wiertlo piorkowe, wykonane wg rys. 13,
przedstawia typ wiertta ksztaltowego z do-
datnim katem natarcia.

Jeszcze inny typ.specjalnego wiertlta przed-
stawia rys. 14 (cel i konstrukcja widoczne
z rysunku).

Specjalng grupe wsrdéd wiertel piorkowych
ksztaltowych stanowia wiertta do’wykonania
otworéw z dnami piaskimi. Konstrukcje ta-

- —Frzekroj A-8
~ B

DR 27 2% 71

L/

Yijis -2

=S
n’

{
R

c-0

" Rys. 12 — Wierlté piérkowe ksztalttowe

Rys. 14 — Wiertlo ksztalttowe
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kich wiertet przedstawiaja rys. 15 1 16. Wier-
tto wykonane wg. rys. 15 przedstawia narze-
dzie skrawajace az do S$rodka (catkowicie
pozbawione $cina). Wiertlo przedstawione na
rys. 16 jest uzywane stosunkowo rzadko
i jedynie do metali miekkich.

‘ ‘ i 345 -R48.

\astrze ;: Srodka

—

Rys. 17 przedstawia wiertlo ztozone z kon-
cOwki wymiennej A, oraz z oprawki B. Kon-
céwka A jest osadzona we wglebieniu, wyfre-
zowanym w oprawce B i zamocowana dodat-
kowo kotkiem stozkowym. Jak dotad wigc
konstrukcja nie rézni sie od przedstawionej
na rys. 10. Dodatkowo tylko wykonywamy
otwor, przechodzqcy przez $rodek opraw-
kii rozga%ema]qcy sie w koncu na dwa otwo-
ry o mniejszej srednicy. Przez otwory te do-
prowadzamy ciecz chlodzacq, pod cisnieniem
1050 at, ktéra wypycha wiory do kanatkow
C, wyfrezowanych na dlugosci 2/3 catkowitej
diugosci oprawki. -

Poddbnq konstrukcje przedstawia rys. 18.
Celem poprawy prowadzenia, wiertto zostalo

dodatkowo wyposazone w kotki (rys. 6°
i rys. 18). Przy wiertlach o matej srednicy
napotykamy trudno$é polaczenia wiertlta z

oprawkg. Trudnos$¢ te usunieto w rozwigzaniu
wg rys. 19. Wiertlo wykuwamy z preta stalo-
wego, ktérego koniec rozplaszczamy i wluto-
wujemy Kotki prowadzace. Chiodzenie wiertta
odbywa sie przez wycigganie go co pewien
czas 1 smarowanie olejem wiertniczym.

I
|

=_":_._. ——— = —— .‘a

Squs-1es °
Rys. 15 — Wiertto Rys. 16 — Wiertlo pior-
ksztaltowe kowe z ostrkiem pro-
wadzacym
o
%) /
Q| / Ey _____L__.J
S| < o ;gg_ij—‘-»".“‘ o
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Rys. 17 — Wiertlo zlozone

2. Wiertla piérkowe do dlugich otworéow.

Konstrukcja wiertta sprowadza sie do za-

projektowania odpowiedniej oprawki, gdyz
przy znacznych dlugosciach nie bedziemy
stosowali wiertla jednolitego.
‘L’ | | f L
] I i i bl Tl—
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Rys.

18 — Wiertto zlozone

IV. WYMAGANIA SPECJALNE

Ze specjalnych wymagan, stawianych wy-
konaniu wiertta piérkowego, wymieni¢ nale-
zy konieczno$é Wykonania é8bu ostrzy gtow-
nych $cisle rowne] dtugosci i pod jednakowy-
mi katami.

o

3446 - RS

L
R

Rys. 19 — Wiertlo piérkowe do diugich otworéw

!

W wypadku zboczenia $rodka wiertla z osi
o 0,1 mm, $rednica wykonywanego otworu
zwieksza sie o 0,2 mm (rys. 20). '
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Do pomiaru dtugosci i katow ostrzy moze-
my stosowac¢ wzornik, podany na rys. 21.

n

*
Sufs-a2h

0D

/////77j.

. @
a
" _d#2e.
‘Rys. 20 — Bledy w zaszlifowaniu wiertta
€4
s -nx
Rys. 21 — Wzornik do pomiarﬁ katéw wiertta

V. CHARAKTERYSTYKA KONSTRUKCJI
I PRACY WIERTELA PIORKOWEGO.

1) Najwazniejsza wada wiertta piorkowego
jest nieodpowiedni kat natarcia i zwigzany
z nim kat skrawania. Praca takiego wiertla
jest ciezka, za$ sita poosiowa — duza. Wada
ta  jest szczegdlnie dotkliwa przy pracy w

materiatach ciagliwych, oraz przy wiertarkach.

z napedem recznym.
2) Dalsza wade stanowi koniecznos¢ (juz
po kilku czy kilkunastu zaostrzeniach) prze-
kuwania wiertla na nowo, gdyz inaczej traci
ono wymiar. Szczegdlnie wyraznie wystepuje
ta wada przy pracy wiertet z dodatnimi kata-
mi natarcia.
- 3) odplyw widra jest niekorzystny; naste-
‘puje bowiem dopiero w wyniku naciskl, wy-
wieranego przez powstajacy nowy widr. -

4) Sztywno$¢ wiertta (jak réwniez rodzaj
prowadzenia) jest niezadawalajgca. Wiaze sie
z tym niedokladnos¢ wykonywanych otwo-
réow i-chropowato$é powierzchni.

5) Wazna natomiast zalete wstanowi lat-
wos¢ i wigzaca sie z tym tfanio$¢ wykonania

i to zaréwno dla najmniejszych, jak i-duzych
otwordow, a rowniez i dla otworow ksztalto-
wych.

VI. ZASTOSOWANIE WIERTEA
PIORKOWEGO.

Ze wzgledu na omowione powyze] wady
wiertel pidrkowych, powodujace bardzo niska
sprawnos¢ pracy, nie stosujemy wiertet pior-
kowych do' wykonywania otworéw normal-
nych, z wyjatkiem:

a) wiercenia otwordéw bardzo matych, od
0,05 do 0,2 mm (czasami do 0,8 mm) — ze
wzgledu na prostote wykonania narzedzia;

b) wiercenia otworéw w metalach twar-
dych i kruchych, gdzie brak kata natarcia
mniej daje sie odczuwaé (wiertla te spotyka-
my np. przy wykonywaniu ptytkich otworow
na rewolweréwkach i automatach).

Czesciej stosujemy wiertta piérkowe do
celow specjalnych; a mianowicie do wykony-
wania otworow ksztalttowych i otworéow diu-
gich.

a) Wykonywanie otworoéw
ksztattowych Rozrozniamy tu
wiertla ksztallowe wstepne, oraz wykarnczajq-
ce. Pierwsze wykonywamy z katami natar-
cia dodatnimi, drugie z katamiy=0celem
uzyskania 'dtuzszej trwatos$ci dokladnego pro-
filu. Wiertta wykanczajace stosujemy do
otworow, w ktérych tolerancja wykonania nie
jest wieksza od 0,1 mm. Zapas, pozostawiany
przy obrobce wstepnej, nie powinien by¢ zbyt
duzy (np. 0,5 — 0,8 mm). Wiertta wstepne pra-
cujg wprawdzie lepiej od wykanczajgcych, ale
i one nie powinny skrawa¢ zbyt duzych ilo-
$ci materialu. Z tego wzgledu - zastepujemy
czesto wiertta -wstepne narzedziami, wykona-
nymi na wzor wiertel kretych lub poglebiaczy.

b) Wykonywanie otworow
dtugich Wiertlo piérkowe stosujemy w
tych przypadkach, gdy zbyt mala ilo$¢ wyko-
nywanych przedmiotéw, lub niewysokie wy-
magania co do dokladnosci nie usprawiedli-
wiatyby stosowania kosztowniejszych narze-
dzi specjalnych (np. wiertta dziatlowego).
Odgrywa to role zwlaszcza przy wiekszych
Srednicach otworéw.

ZRODLA

Ing. J. Dinnebier u. Dr-Ing. H. J. Stoewer , Bohren®
Werkstattblicher Heft 15.-J. 8pringer. Berlin, 1942.

Podrecznik techniczny ,,Mechanik® ~tom II, War-
szawa, 1932,

Czasopismo ,Mechanik“ 1938—1939 r.

Administracja czasopisma technicznego ,, MECHANIK' zawiadamia, iz ze wzgledu na znacz-
ny wzrost kosztéw wydawniczych prenumerata czasopisma za I kwartal 1946 r. wynosi zlo-
tych 100.—, a cena pojedyriczego zeszytu — zlotych 40.—.

- Wysokos¢ prenumeraty dla mlodziezy szkolnej przy zgloszeniach. zbiorowych pozostaje

bez zmiany i wynosi zlotych 75.— kwartalnie.
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Inz.-mech. JERZY LUTOSEAWSKI

STOPY MAGNEZU

Wstep.

Szybki rozwdj lotnictwa, ktorego swiad-
kami jesteSmy w ostatnim czterdziestoleciu,
zwrécit uwage ogotu konstruktoréw i tech-
nologéw na konieczno$¢ zmniejszenia . cigza-
ru budowanych zespoiéw i maszyn. Jakkol-
wiek oszczednosé na materialtach konstrukceyj-
nych jest ‘szczegolnie wazna w lotnictwie,
nie jest ono .bynajmniej jedyng dziedzing,
gdzie zagadnienie to wystepuje. Dokladniej-
sze rozpatrzenie warunkow uzytkowania ca-

lego szeregu innych maszyn, dokonane
z punktu widzenia technicznego i ekono-
micznego, wskazuje na znaczne korzysci,

plynace ze zmniejszenia ciezaru; np. zmniej-
szenie ciezaru pociggu o 20% przy szybkosc1
ponizej 100 km/h powoduje obnizenie rozwi-
janej przez lokomotywe mocy, a wiec i zu-
zycia paliwa o ok. 15%. Przykladéw podob-
nych przytoczy¢ moznaby wiele.

Srodki, prowadzace do zmniejszenia cieza-
ru konstrukcji, podz1e11c mozemy - na trzy
zasadnicze grupy:

1) celowe wyzyskanie wplywu geome-

trycznego ksztaltu przekrojow na wiel-
- ko$¢ naprezen maksymalnych dla osia-
gniecia oszczednos$ci tworzywa;

2) stosowanie materialéw o wyzZzsze] wy-

trzymalosci, a wiec o wyizszych napre-
" zeniach dopuszczalnych;

3) stosowanie materialéw o nizszym cie-

zarze witasciwym.

Umiejetnos¢ operowania tymi $rodkami
poczynila w ostatnich latach olbrzymie po-
stepy, zaré6wno w produkcji i obrdbce ciepl-
nej stali specjalnych o wysokiej wytrzyma-
losci, jak i w technologii stopow lekkich.
W artykule nini€jszym podamy gar$¢ infor-
macji. o najlzejszym spos$rod metali, uzywa-
nym jako tworzywo  w przemysle, mianowi-
cie o.magnezie i jego stopach.

Magnez i sposoby jego otrzymywania.

Magnez metaliczny - otrzymuje sie za po-
mocg elektrolizy ze stopionego .chlorku mag-
nezu. Jako materiat do otrzymania chlorku ma-
gnezu, stuzy¢ moze badz to karnalit (chlorek
magnezowo-potasowy), badz magnezyt (we-
glan magnezytowy), badz wreszcie dolomit (we
glan wapniowo- magnezowy) Polska posiada
zloza dolomitu, ktéry moze sta¢ sie podstawo-
wym surowcem do produkcp magnezu, mimo
iz zawiera

3"“4th203

Wydzielony z elektrolitu magnez, jako
1zejszy od stopionego chlorku wyplywa na
powierzchnie kapieli, skad jest za pomoca tyz-
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modul sprezystosci

ki czerpany i odlewany w bloki. Tak otrzy-
many magnez surowy posiada obfite zanie-
czyszczenia w postaci wtrgcen chlorku, ktore
musza by¢ usuniete przez rafinacje, w prze-
ciwnym bowiem razie powodujg przy udziale
wilgoci atmosferycznej szybkie utlenienie SIQ‘
magnezu w mys$l reakcji:

Mg Cl, -+ H,0 = MgO - 2HCI
2HCI + Mg = Mg Cl, + H,

Rafinacja odbywa sie droga przetapiania
przy uzyciu odpowiednich topnikéw. Proces
ten pozwala na praktycznie catkowite usunie-.
cie chlorkéw, wskutek czego magnez rafino-
wany moze by¢  przechowywany dowolnie
dlugo bez obawy zniszczenia.

Magnez rafinowany winien zawiera¢ co

najmniej 99,7% Mg.

Wlasnoéci fizyczne ‘magnezu.

Najwazniejsze wtlasnosci magnezu sg na-
stepujace:

Ciezar wlasciwy . . . . . . . .. 1,74 Glem?
temperatura topliwosei . . . . . . 6509

cieplo utajone topieaia . 46,5 kal/g
temperatura wrzenia . . . . . . . 10970 430
cieplo wlasciwe (przy temp. 280) 0,252 kaljg ."

wspolczynnik rozszerzalno$ei liniowej 0,00002%

dnosc cieplnd (t = 0% ot —xaL

rzewodnosé cieplna (t = .

pr P ' cm.sek.?
. ) m

przewodnosé elektrvezna (t =07 . 25,58

” . mm?
4100 kG/mm?

wytrzymalosé na rozerwanie (odlew

w piasku) . ... ..., RN )‘10 kG/mm?
wydluzenie (I=10d) . . . . . . . 50f,
twardo§¢ . . . . .. ... ... ' 330 Br

Zastosowanie magnezu i jego stopéow

Magnez czysty jest w pirotechnice uzywa-
ny w postaci proszku magnezowego, w me-
talurgii jako odtleniacz, w niektérych proce-
sach ¢chemicznych i t. p.; natomiast jako ma-
terial konstrukcyjny posiada warto$¢ nie-
wielkag. W tej ostatniej, a najwazniejszej
dziedzinie, bywa stosowany prawie wytacznie
w postaci stopow.

Stopy magnezu poraz pierwszy. pokazane
byty w roku 1906 na wystawie komunikacji
powietrznej we Frankfurcie n/M, przez' Za-
ktady Chemiczne ,,Griesheim Elektron' pod
zastrzezona patentowo nazwa ,Elektron”
1 nazwa ta, mimo zastrzezenia patentowego,
rozpowszechnita sie w Europie.

Praktyczne zastosowanie znalazly odtad
stopy magnezu z glinem, cynkiem i manga-
nem, w pewnych wypadkach stopy podwdij-
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~ Odlewnicze stopy elekironowe TABLICA 1.
; i Skilad
(?znaczel;llle O'zna.cze]?'le e 2 - ; \Wlasnosci charakterystyezne °
rancuskie | niemieckie ALY Zn Mn% Si% Mg% -
i- Dobra wytrzymalosé, lecz mala od-
Fs I AZF 3—4,5 2—3,5 0-05!" — .reszta pornosé na zchzénie
. ) ; Nieco nizsza wy trzymélggé i udar-
Fy ; AZG -~ 5—6,5 2-35 0—0,5 — reszta nos$é, lecz lepsza odpornosé na
| ; zmeczenie
‘ Nadaje sie do produkeji odlewéw,
. F AZ 31 2,5—3,5 | 0,5—1,5 0—0,5 — reszta majacych wytrzymywaé cisnienie
J ’ ‘ | ’ cieczy lub gazéw
’ ‘1 : - 0 Daje sie ulepsza¢ cieplnie; wysoka
FT P A9V 7-=11 | 0—0,5 0—0,5 — reszta wytrzymalos¢, udarnos¢ i 0dp01-
’ nos$¢ na zmeczenie
L ’ Dobra odpornosé na l\orozlc; i spa-
T, . AM 503 — - 1—2,5 — reszta walnos¢. Niekorzystne wlasnosci
' - mechaniczne i ddlewnicze
Daje. odlewy szczelne, lecz wytrzy-
Fy CMSi - — — 0,5—2 reszta malosé i wlasnosci odlewnicze b.
) niekorzystne. Rzadko stosowany
R Stopy elektronowe podlegajace przerébce pléstycznej TABLICA II.
Oznaczenie Oznaczenie\' - Skilad ~ - . Wilasnosci chérakter:ystyczne
francuskie | niemieckie L% | 7Zn% 5 MnY ‘ SiY | Mg% i’ zastosowanie
* ‘ L . Blachy i profile na normalne kon-
M, AIM G’Lf7 013 0—-0,5 ! - reszta strukcje pracujace. Zwykleodkucia
B N Odkucia specjalne; $migla; gazZniki.
M; AZ 855 V, | 811 | 0—15 0—0,5 — | reszta Profile o wysokiej wytrzyrnaloscn
;[ o : ! i twardosci
! 5 - -
F, AZ 31 2,5—3,5 1 0,5—1,5 '| 0-—0,6 — { reszta Prety, profile, rury
SR —_ i —_— _ e -
T,. AM 503 - — ‘ 1-25 - % reszta | Blachy spawalne stabo obcigzone
i : i
Stopy plastycznie przerobione TABLICA 1V.
IRLE ‘W W - Wytrzy-| Wytrzy-
o -0 . |Granica ;?;x:fa mﬁ'géf‘f Wydlu- | przeqe. mg;;zé% Modut | Twar- | ydar- mgl;zé% mzl?éyé
nacee AACICT | SPIGZ. | nogci | na roz-| Zemie | . % |na scis. | sprezy- (dos6w ¢ |naécina-) na zme-
nia nia (0,02°7,) (0,2%,) | ciaganie Ag “enie oy nie | stosci | Brinella| . hos¢ nie czenie Zastosowanic
francuskic iniemicckie), o7 ms K6/mm* kGmm? | %y | o |kG/mm?{kG/mmi| Hp | kG/mm? [kG'mm? KG/mm?
, ] 1
M AzM 10 * | 18—22| 28— 32/10-14] - - 4300 58—63 — - — |[Blacha °
» ” 17—-19| 20-22) 28—-32| 1116 25~30) 35—38| 4 500{ 60—65/ 1—1,4 14—16 13 |Odkucia i prety’ mgtlam
M Az855 | 18—20, 21-23] 29—32| 8—12  13—18} 36—38| 4 500| 68—75| 0,6—0,8 14—16/ 13—14 Odkucia
—_ |V 22—-24|26~-30| 37—42; 2-5 3—6 | 40—45; 4600/ 87—-95/0,3 18 13 |Prety wyttacz. tiepl. utluardz.
F Az31 | 14—16) 18—20) 25— 28! 8—12i 30—35] 34—35| 4 300|53—58| 1—1,4, 13—15/ 10 Prety wyttacz.
T |AN503 | 5 | 8-14/19-231 1-8 | — | — | 3900/39-42] - ’ - —  |Blachy -
Stopy odlewnicze TABLICA IIL
Granica | Wytrzy- W Wyirzy.| W 5
Oznacze- | Oznacze- Gsra:n:a ;?!;lrl.?a mglltl;zg ‘Zgg,‘]eu,' Przewe- mgtll:éy(:? M;)SZ“} i dI;‘éal; o] Udar- ' maléé% mg;ggg, . )
nia hia 0,027 Oz gl A, | enie |18 SCv \ oser [ Brinella| nos¢ ‘r"ﬂ:ﬁlc"a na ume- | Sposé;m};]r;:rama
francuskic iniemieckie |, kG/mm kG [mm? jkG/mm’ | nj'() 0/9 k_(}/mm- LkG/mm ' HB kG/mm’ | LG/mm kG/mm“;
I;:‘z AZF 4,0 -9 17—-21; 5-9 9—1 1' 32 4 200] 4752 0,50 13 |5,5~7,5 Oddziclnie odlana w piasku
I, AZG  4-5 |9-105 5 16-20) 3—6 57 33 4300 50—-58] 0,35] 14 7-8 ’
Fy AZ31 3,0 15-6,5,14-17] 7—10 1 29 4-000] 43—48; 1,00 11 5—6,5
FT A9V 4,5-5]10~ ll! 23— 29] 5—12 8—-15¢ 31 4 400} 56—63 0,90} 13—14| 8—10 FT (A9V)~ujednorodniana;
Ts CAM503°  — 3 C 99— 11 2-5 5-9 11718 - 35-39 1,1048,5—9,5- ‘res7ta bez obrobki cieplnej
Fy l CMSi - [5-6,5 ( 10— 13 -4 4-7 22 — | 41—46] 0,45 10—11 —
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ne z krzemem. Tablica 1 podaje procentowe
zawartosci poszczegélnych skiadnikow w
odlewniczych stopach elektronowych, a tabli-
ca II — w stopach plastycznie przerobionych.

Wiasnoéci mechaniczne stopéw magnezu.

Wilasnoséci mechaniczne wazniejszych sto-
pow magnezowych charakteryzujq tablice
ar i Iv.

Powyze] przytoczone dane nalezy uzupel-
ni¢ kilkoma uwagami, odnoszgcymi si¢ do
mechanicznych wlasciwosci  stopéw  ma-
gnezu.

1) w poréwnaniu z 1nnym1 tworzywami me-,

tali stopy magnezu posiadajg stosunko-
wo Tniski modut spre;zystosm (ok. 4000
kG/mm? wobec 6000 kG/mm® dla stopow
glinu, 10000° kG/mm* dla zeliwa, 21600
kG/mm?® dla stali, co powoduje, ze cze-
$ci wykonane ze stopéw magnezowych
wykazuja pod dzialaniem sit zewnetrz-
nych  do$¢ znaczne. odksztalcenia.

2) czesci lane moga by¢ bez obawy quniq-
cia obcigzone znacznie ponad granice
sprezystosci  (np. Elektron A9V przy
granicy sprezystosci 4,5 — 5 kG/mm?
wykazuje wytrzymato§¢ na zmeczenie
8 — 10 kG/mm* a wiec dwukrotnie
wyzszg). Fakt ten z pewnoscig nie po-
zostaje bez wplywu na wytrzymalosc
odlewow elektronowych gdyz w zlo-
zonym zazwyczaj ukladzie napre-
zen, istniejacym podczas pracy odlewu
cze$ci przekroju najbardziej obcigzone
ulegaja pewnym nieszkodliwym odksztal-
ceniom, dgzieki czemu pracujg rowniez
i te czesci przekroju, ktére w odlewie
z materialu sztywniejszego pozostaty-
by bezczynne.

3) Dzigki swoistej strukturze krystahcznej,
magnez posiada najwyzsza sposrod uzy-
wanych tworzyw metalowych zdolnos¢
ttumienia drgan

4) W pozornej sprzecznosci z wym1en10ny-

- mi wlaciwosciami znajduje sig szcze-
goélna wrazliwo$é stopéw magnezu na
dziatanie karbu, ktéra musi by¢ bezwa-
runkowo brana - pod uwage przy kon-
strukcji i obrobce.

5) Wytrzymatos¢ stopow magnezu spada
bardzo szybko w temperaturach ponad
160 C. ‘

6) Stosunkowo niska wytrzymatos¢ na $ci-
nanie i na $ciskanie'), zmuszajag kon-
struktora do uwagi przy projektowaniu.

Wilasno$ci chemiczne magnezu. ‘
Jedng’ z istotnych wlasciwosSci’® magnezu
jest jego duza aktywnos$¢ chemiczna. Jakkol-

" 1y Granica plynno$ci przy $ciskaniu wynosi w sto-
‘pach, przerobionych plastycznie, zaledw1e okoto 13
kG /mm?,
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wiek w normalnych warunkach atmosferycz-
nych magnez nie podlega rozktadowi nawet
w przeciaggu lat (oczywiscie wyjawszy wy-
padki, gdy materiat jest zanieczyszczony top-
nikiem), to jednak obecno$¢ w atmosferze
par kwasnych lub mgly wody morskiej, lub
wody zawierajgcej chlorki, powodowaé¢ mo-
ze nadmiernie postepujaca korozje. Podobnie
niebezpieczne moze sie okazac zanieczyszcze-
nie powierzchni nawet drobnymi ilo$ciami
chlorké6w, np. chlorku cynku z impregnowa-
nej welny drzewnej uzytej do opakowania.
Dla unikniecia podobnych =zanieczyszczen
czesci wykonane ze stopéw magnezu trawimy
i lakierujemy. Jezeli czeSci pracujg w ze-
tknieciu ze smarem jak np. cze$ci silnikow,
skrzynki przekladniowe i t. p. to zazwyczaj
pokrywajgca je warstewka smaru stanowi
wystarczajgcg powloke ochronng i lakierowa-
nie staje sie zbedne. Stale zetkniecie z woda,
w szczegblno$ci w temperaturze podwyzszo-
nej, jest powodem korozji i w podobnych
warunkach stopy magnezowe zastosowania
mie¢ nie moga. Nalezy wszakze zaznaczyg,
ze opisane zjawiska korozji maja charakter
powierzchniowy i tak zwana korozja krysta-
liczna, postepujagca w glab wzdluz granic
krysztalow przy pozornie zdrowej powierzch-
ni dotad zaobserwowana nie byla. Mimo du-
zej wrazliwosci na dziatanie  sltabych nawet
kwasOw stopy magnezu sa ‘praktycznie catl-
kowicie odporne na dzialanie kwasu. fluoro-
wodorowego oraz wszelkich zasad.

‘W temperaturach podwyzszonych aktyw-
no$¢ chemiczna magnezu szybko wzrasta.
W temperaturze ok. 700° plonie on o$lepia-
jacym plomieniem, tworzgc tlenek i azotek.
W obecno$ci wody powoduje jej rozklad
z wydzieleniem wodoru. Zalewanie przeto
plonacego magnezu woda podsyca plomien
i staje sie przyczyna wybuchow wytwarza-
jacej sie mieszaniny piorunujacej wodoru
i powietrza. Pomimo tych wlasciwosci nie
mozna uwaza¢ magnezu za material latwopal-
ny, gdyz przed zaptonem musi ulec stopieniu,
co wymaga doprowadzenia stosunkowo znacz-
nej ilosci ciepta. Jedynie w stanie rozdrob-
nionym magnez “jest latwo zapalny; przy ob-
chodzeniu sie zatym z opitkami i wiérami ma-
gnezowymi wskazana jest ostrozno$é.

Odlewanie stopﬁw magnezu.

Chemiczna aktywno$¢ magnezu w tempe-
raturach topienia 1 odlewania (620° —
950°) wymaga prowadzenia tych proceséw
w warunkach specjalnych. Piece plomienne
i bebnowe oczywiscie zastosowania tu mieé
nie moga, pozostaja jedynie piece tyglowe.
Tygle wykonywane sg ze stali: przy pojemno-
Sciach ok. 120 kg z blachy, zas wieksze az
do 2000 kg ze staliwa. Tygle zeliwne sg nie-
wskazane, gdyz uzycie ich powoduje wzbo-
gacenie kapieli w krzem. Po stopieniu ma-
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teriatu pokrywa sie zawartos¢ tygla warstwa
topnika, majacg chroni¢ metal od utlenienia.
Ochronnej skorupy topnika nie nalezy usu-
waé podczas odlewania. La¢ nalezy ostroz-
nie, tak by nawet drobne okruchy warstwy
‘ochronnej nie dostaly sie¢ do formy, poniewaz
wirgcenia topnika w odlewie staja sie gnia-
zdami korozji.

Strumien metalu pomiegdzy tyglem a formg
lub wlewnicg, chroniony jest przed utlenie-
niem za pomocg rozpylanej siarki (kwiatu
siarkowego). -Piasek formierski posiada do-
datek kilku % siarki i ok. 1% kwasu borne-
go. Te dodatki, wytwarzajgce w temperaturze
zalewanego metalu ochronng warstewke ga-
zow obojetnych, zapobiegajgca skutecznie
utlenianiu sie metalu i reakcji wilgoci for-
my. (Odlewa sie z reguly w formach mo-
krych, co najwyzej obsuszanych powierzch-
niowo plomieniem gazowym). Piasek, uzy-
wany do wykonania form i rdzeni musi by¢
wysokiej jakosci i odznacza¢ sie duza prze-
puszczalnoscig, tym bardziej, ze dodatek siar-
ki przepuszczalnos¢ tg nieco zmniejsza. Rdze-
nie moga by¢ wykonywane badz z natural-

nego piasku formierskiego, badz z piasku syn-

tetycznego — to jest piasku kwarcowego
z dodatkiem odpowiedniego lepiszcza. Rdze-
nie z reguly podlegajg suszeniu.

Procz odlewania w formy piaskowe moz-

na stosowa¢ z powodzeniem odlewy w ko-

kilach (formach metalowych) oraz odlewy
pod ci$nieniem. Te ostatnie szczegdlnie zy-
skuja duze rozpowszechnienie 2z powodu
wzglednej tatwosci wykonania i ceny nizszej
~ od aluminiowych.

Wlasnosci odlewnicze stopéw magnezowych
wogoble nalezy uznaé¢ za dobre, mimo, ze lej-
nos¢ ustepuje nieco lejnosci stopéw glinu.
Odlewy nie wykazujg prawie nigdy widocz-
nych wewnetrznych porowatosci przy obrébce,
wady skurczowe natomiast ujawniajg sie
w postaci szczelin miedzykrystalicznych i wi-
doczne sa jedynie na przelomie. Miejsca po-
rowate wykazujg nizszq wytrzymatosé¢ i wy-
dltuzenie. Celem wunikniecia powstawania
miejsc porowatych nalezy stosowaé duze nad-
lewy, niekiedy ponadto zachodzi koniecznosé
szybszego chlodzenia grubszych przekrojow
drogg- stosowania metalowych chlodnikéw
(kokil). Uktad wlewdéw zapewnia¢ musi spo-
kO_]IlY bieg metalu Wewnatrz formy, w prze-
mwnym razie w odlewie znajdmemy wtrace-
nia btonki tlenku, tworzgcej sie zawsze na
powierzchni strumienia metalu. Mimo najsta-
ranniejszego nawet rozplanowania odlewa-
nia trudno jest otrzymaé¢ odlewy wolne od
miejsc porowatych. Zadanie odlewnika spro-
wadza sie do zmnlejszema ich powierzchni
i taklego umiejscowienia, aby odpowiedzial-
ne czesci odlewu byly zdrowe, co jest przy
racjonalnej konstrukcp osiggalne drogg wta-
sciwego rozmieszczenia wlewéw, nadlewdéw

i chlodnikéw. Ta wlasciwo$é nie jest zreszta
cecha, szczegdlng odlewdw elektronowych,
a odnosi sie w rownej mierze do odlewéw
z wszelkich innych metali.

Obrébka plastyczna stopé6w magnezu

Przy obréce plastycznej stopéw magnezo-
wych istotng operacjg jest wytlaczanie, prze-
prowadzane w temperaturze 300 do 400 C.
Przy™ wytlaczaniu pretéw magnezowych sto-
suje sie predkosci mniejsze, niz przy wrytla-
czaniu pretéw mesieznych; natomiast cisnie-
nia wyzsze. Prety wytlaczane sg uzywane
bezposrednio jako materiat konstrukcyjny,
badz tez stanowig materiat do kucia lub wal-
cowania. Obie te operacje wymagaja pod-
grzania materialu 1 narzedzi (foremnikow,
walcow) do temperatur, zawartych w grani-
cach 250 do 420 C (zalezrie od rodzaju sto-
pu). Obrébka plastyczna udaje sie najlepiej
przy uzyciu pras hydraulicznych o bardzo
duzych naciskach (5000 ton i wiecej).

Ksztattowanie blach i profiléw moze byé

wykonywane tylko na goraco (temp. 300%).

Spawalnos§é stopéw magnezowych

Spawalnosé stopéw magnezowych zaréwno
w formie odlewéw, jak i blach czy profilow
jest dobra (w szczegdlnosci stop AMS503),
spawanie jednak wymaga duzej ostroznosci
ze wzgledu na powstajace naprezenia, ktére
moga by¢ przyczyna peknied.

Obrabialno§¢ stopu magnezu.’

‘Cennq wlasciwoscia stopéw magnezu jest
ich znakomita obrabialno$é. Szybkosci skra-

wania, wynoszace przy toczeniu okolo
600 m/min, dochodza przy frezowaniu. na
maszynach specjalnych do 1500 m/min.

Wskutek niewielkiego oporu Wlasc1Wego skra-
wania ok. (24 kG/mm? wydzielajgce sie ilo-
$ci ciepla sa niewielkie i w wiekszosci wy-
padkéw chtodzenie narzedzi jest zbedne.
W wypadkach szczegélnych mozna stosowac
jedynie chlodzenie powietrzem , sprezonym.
Noze korzystnie jest wykonywac¢ z twardych
stopc’)w, noze te raz zaszlifowane, praktycz-
nie nie zuzywaja sie. Przy uksztaltowaniu na-
rzedzi pamietaé nalezy 0 zapewnieniu dobre-
go odptywu wiorow. Najwlasciwszy kat
ostrza wynosi 55 — 60°. . W razie uzywania

‘narzedzi stepionych moze nastgpi¢ zapalenie

sie wiéréw na skutek tarcia noza o przedmiot
obrabiany. Zaplon taki normalnie nie przed-
stawia wiegkszego mniebezpieczenstwa, nalezy
jednak mie¢ w .pogotowiu odpowiedniq ilos¢
opilek zeliwnych, ktorym1 ‘gasi sie plonqce
widry. Nie nalezy uzywaé do gaszenia pia-

- sku, ktory niszczy prowadnice maszyny. Gwin-

towanie i obrébka pilnikiem nie przedstawia-

ja trudnoéci.
87



Zeszyt 3

MECHANIK

Rok XIX

Whnioski

Z opisanych pokrétce mechanicznych i
technicznych wlasciwosci elektronu wycigg-
naé¢ mozemy wniosek, ze o ile stosowanie
odlewow z tego materialu, mimo pewnych
trudnosci ich wykonania zapewni¢ moze du-
ze korzysci (oszczedno$é na ciezarze, odpor-
no$¢ na uderzenia, zdolno$¢ tlumienia drgan),
o tyle przy stopach plastycznych przerobio-
nych korzysci te sa znacznie mniejsze.

To tez stosunek odlewdéw ze stopéw magne-
zowych do materiatéw plastycznie prze-
robionych ma sie tak jak 3 do 1 i $mialo
mozna traktowaé stopy magnezu, jako mate-
rial przede- wszystkim odlewniczy.

Zauwazy¢ musimy ponadto, Ze przy kon-
sttuowaniu odpowiedzialnych odlewow ze
stopow magnezu nalezy uwzgledni¢ swoiste
wlasnosci tej grupy materiatéw, a wiec prze-
de wszystkim niski modul sprezystosci i wy-
jatkowa wrazliwo$¢ na karb i zmiany prze-
krojéw, poza tym odmienng technike odlewa-
nia. W przeciwnym razie nie mozna liczy¢ na
pelne wyzyskanie cennych wlasciwosci tego
tworzywa. Kréotko mdéwigc wykonanie odlewu
elektronowego wedlug rysunku, przygotowa-
nege np. dla stopu glinu w ogélnym wypadku
nie moze da¢ dobrego wyniku. Uwaga ta nie
odnosi sie, rzecz prosta, do odlewéw malo
odpowiedzialnych, ktorych ksztatt i wymiary
uwarunkowane s raczej geometrycznymi
wymaganiami konstrukcji i wzgledami techno-
logicznymi, niz wytrzymalos$cia uzytego ma-
teriatu, jak np. pokrywki, malo obcigzone
wsporniki, ostony itp.

Koszt wykonania odlewow elektronowych
w przeliczeniu na' sztuke ksztaltuje sie mniej-
wiecej podobnie jak koszt odlewow ze sto-

TADEUSZ DOBRZANSKI

ZNACZENIE KATOW

Wstep.

NajczeSciej spotykanym narzedziem w -
obrobce skrawajgcej jest noéz tokarski. Sze-
roki zakres stosowania tego narzedzia i poja-
wiajgce sie coraz nowe rodzaje materiatow,
podlegajacych obrobce, wymagaja dokladnej
znajomos$ci wplywu ksztattu i wielkosci ka-
tow ostrza noza tokarskiego na jego prace.
Tylko przez celowe ‘uksztaltowanie narzedzia
‘mozna osiggna¢ maximum jego wydajnosci
i trwalosci. '

Ksztalty nozy tokarskich zaleza od®ksztal-
tow przedmiotow obrabianych i rodzaju obréb-
ki (zdzieranie, gladzenie, planowanie, wyta-
czanie), natomiast katy ostrza noza (rys. 1) —
od materialu obrabianego i rodzaju obroébki.
Katy ostrza przyjmujemy zazwyczaj z tablic,
uwzgledniajgc zarowno rodzaj materiatu obra-
bianego, jak i rodzaj obrdbki. Zwykle jednak

pu glinowego, o ile do wykonania tych ostat-
nich uzyte ma by¢ aluminium hutnicze. Odle-
wy aluminiowe t. zw. handlowe, wykonane
zazwyczaj z odpadkow kalkulujg sie oczywi-
$cie taniej.

Nieznaczny ciezar wlasciwy stopéw magne-
zu sprawia, ze wytworczos$¢ lotnicza stanowi
najobszerniejszg dziedzine zastosowan tych
materiatow i tak w postaci odlewow elektro-
nowych wykonywane sg kota platowcow, cze-
$ci podwozia, mechanizmy sterujgce, czesci
aparatéw pokltadowych, a nawet czesci szkie-
letu kadluba i skrzydel, odlewy do silnikow
itd. Blachy elektronowe stanowig korzystny
materiat na owiewki, spawane zbiorniki pa-
liwa itd. Bynajmniej jednak.nie mozna twier-
dzi¢, aby. lotnictwo wyczerpywato .zapotrze-
bowanie na stopy magnezowe. W wielu dzia-
tach wytworczosci, gdzie zagadnienie ciezaru
wlasnego konstrukcji odgrywa role istotng,
znajduje sie wilasciwe miejsce dla zastosowa-
nia stopéw ultralekkich — Ze wymienimy na-
rzedzia pneumatyczne-i elektryczne, czesci
maszyn wldkienniczych, czesci samochoddw,
czedci sprzetu uzbrojenia i wiele innych.

Smiato mozemy twierdzi¢, ze opanowanie
technologit stopéw magnezu stanowi powaz-
ny przyczynek do postepu technicznego ostat-
nich czasoéw.

Artykul powyiszy, napisany przed wojnq, nie od-
zwierciedla prawdopodobnie dzisiejszych pogladéw na
stosowalnosé stopéw magnezu. Niewqipliwie zwiqzany
z warunkami produkcji wojennej postep techniczny mu-
sial sie ujawnié { \w tej dziedzinie. Byé moie jui w nie-
dlugim czasie bedziemy mogli podaé naszym Czytelni-
kom pewne w tej mierze informacje.

Tymczasem prosimy potraktowaé prace fe jako

streszczenie stanu naszych wiadomosci o stopach ulfra-
lekkich per 1.9.1939. (Przypisek redakcji)

NOZY TOKARSKICH

mato zastanawiamy sie nad rolg tych katéw
w - czasie toczenia i ich wplywem na prawi-
dtowa prace narzedzia. W przypadkach, kie-
dy wykona¢ mamy néz specjalny, musimy
wartosci dobiera¢ na podstawie analizy zna-
czenia tych katow.
~ Zazwyczaj tablice podaja tylko wartosci
katow: przylozenia «, ostrza [ i natarcia 7
(rys. 1), pomijajac wszystkie inne.

Ponizsze krétkie uwagi maja ga celu zazna-
jomienie czytelnika z wplywem poszczegdl-
nych katéw noza tokarskiego na jego prace.

Kat przylozenia «

Zadaniem kqta przylozenia jest zapobiega-
nie tarciu powierzchni przylozenia noza o
majerial obrabiany. Wielkosé¢ tego kata zale-
zy od posuwu. Podczas toczenia poprzeczne-
go (rys. 2a) ¢ winien by¢ wiokszy od kata ¢

88



Rok XIX

- MECHANIK

Zeszyt 3

PrzekrgA-A

112

\r’o

Rys. 1..

miedzy styczng do obwodu przedmiotu i sty-
czng do spirali Archimedesa, ktéra opisuje
krawedz tnaca noza w czasie pracy. Szcze-
golnie jaskrawo uwydatnia sie_to przy usta-
wieniu krawedzi tngcej. neza powyzej osi
obrotu przedmiotu i przy matych $rednicach
toczenia (rys. 2 b).

W polozeniu I néz dotyka do przedmiotu
tylko krawedzig tngca I skrawanie przebiega
normalnie; natomiast w potozeniu II kat 9jest
juz wiekszy od kata ¢, néz dotyka przedmio-
tu nie krawedzia tngca, lecz powierzchnig
przylozenia i nie moze zaglebi¢ sie w mate-
rial. :

Przy toczeniu podiuznym kat ¢ powinien
by¢ wiekszy od kata ¢ (rys. 3) gdzie

osuw
tg n= __P y
=d

gdyz w przeciwnym razie, podobnie jak przy
toczeniu poprzecznym, néz tokarski po-
wierzchniq przylozenia zacznie trzeé o po-
wierzchnie obrabiang i nie bedzie skrawat
materiatu. .

Powyzsze przyklady wyjasniajg, dlaczego
katowi o nadajemy wartosci stosunkowo du-
ze (zwykle kilka stopni), a nie _tylko czesé¢
stopnia co, zdawaloby sie, powinno wystar-
czy¢, aby néz dotykat przedmiotu tylko kra-
wedzig tnaca.

Rys. 3.

Kat % dla nozy zdzierakéw jest zawarty w
granicach, od 2° do 10° (zwykle 6° do 8%, przy
czym im rthaterial obrabiany twardszy lub
kruchszy, tym kat « mniejszy.

W nozach wykanczajacych przyjmujemy
kat « o 1° do 2" mniejszy (mniejsze posuwy).

Zbyt maty kat « powoduje tarcie i nagrze-
wanie sig' noza, co wplywa niekorzystnie na
jego trwalo$é. Zbyt duzy kat # zmniejsza kat-
ostrza 8, przez co oslabia sie-ostrze i powsta-
ja drgania.

Kat matarcia 7

Kagt natarcia wplywa na ksztalt wiora i je-
go splyw, oraz na opdr skrawania, ktory
wzrasta ze zmniejszeniem kata 7.

Zwykle dla nozy zdzierakéw przyjmujemy
kat v w granicach od 5° do 20°, a dla metali
lekkich do 25° Dla stali utwardzonej kat ¥
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przybiera warto$¢ ujemna od —4" do --10°.
Dla materiatéw kruchych (np. dla brazu lub
zeliwa) kat 1 przyjmujemy maty, bo odpro-
wadzanie wiéra nie gra roli wobec jego lam-
liwosci, ta zas wlasciwos¢ materialu powoduje
jednoczesnie drgania ostrza, co zmusza has
do zwiekszenia jego wytrzymatosci przez
zwiekszenie kata 0.

Noze wykanczajace, a zwlaszcza profilowe,
posiadaja naogdé! mniejszy kat natarcia ze
wzgledu na znieksztalcenia profilu, wzrasta-
jace wraz ze zwiekszeniem kata Y. Wpraw-
dzie mozna zastosowa¢ korekcje profilu ze
wzgledu na kat 7, lecz jest to kiopotliwe
i przy ptytkich profilach nie stosowane.

W nozach wykanczajgcych kat 7 jest zwy-
kle mniejszy o 2° do 4° niz w zdzierakach.

Kat ostrza §

Kaqt ostrza wynika z warunku:

o+ 6-Fy=090°.

Z drugiej jednak strony kat B decyduje
o wytrzymalo$ci narzedzia. Z tego wzgledu
dla materiatéw twardych, kruchych Iub nie-
jednorodnych, lub tez przy toczeniu z przer-
wami, po ktdrych ndz rozpoczyna prace ude-
rzeniem o material obrabiany, dazymy do na-
dawania mozliwie najwiekszych wartoéci
katowi §. '

Do duzych wartosci kata § dazymy rowniez
w nozach wykanczajgcych, a specjalnie pro-
filowych, w ktéorych zalezy nam na mozliwie
duzej trwalosci ostrza ze wzgledu na wysoki
koszt wykonania narzedzia.

Wartosci kata f dla zdzierakéw sg zawarte
w obszarze miedzy 55° dla metali lekkich, &
92" — dla bardzo twardych.

Kat skrawania ¢

Kqt skrawania ¢ (rys. 1) wynika z kata 7
i w zwigzku z tym wartosci jego zawieraja
sie migdzy 60° a 100°.

Kat przystawienia x

Diuga czynna krawedz tnaca, odpowiada-
cha matemu kqgtowi przystawienia * (rys. 1)
i maly posuw da]q przy tym samym przekroju
‘wiéra mozno$é zwiekszenia szybkosci skra-
wania, gdyz dluzsza krawedz tnaca lepiej

odprowadza cieplo z ostrza noza. Maty kat =

V)

18/46-Ra

Rys. 4.
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powoduje réwniez, przy tym samym posuwie,
mniejsza glebokos¢ fal ,f° (rys. 4). Nale-
zy wiec z tych wladnie wzgledéw nadawac
katowi » mate wartoéci. Maly kat » powoduje
jednakze odpychanie i drgania przedmiotu
obrabianego i wobec tego, gdy przedmiot
obrabiany jest dlugi i cienki (I > 10d), nalezy
przyjmowaé¢ kat » od 60° dla materiatow
twardych, do 90° dla metali lekkich, podczas
gdy dla przedmiotéw krétszych stosujemy
kat % od 45° do 70°.

Z katem » wiaze sie bezposrednio promien
zaokraglenia wierzchotka noza (rys. 5), gdyz
wzdluz tuku a kat % zmienia SIQ od 0° do #,. -
W zdzierakach wiekszy promlen b przedluza
okres trwania ostrza, przyjmujemy wiec
r = 1 + 3 mm, natomiast w nozach wykan-
czajacych, (gdzie chodzi o zmniejszenie tuku
a celem un1kn16;c1a drgan przedmiotu) stosu-
jemy r = 0,2 -+ 0,3 mm.

Rys. 5.

Kat wierzcholtkowy :
_ Kaqt wierachotkowy (rys. 1) zalezy od kata

%, przy czym naogdét zaleznos¢ te okredla sie

wzorem:
¢ = (140° =+ 160°) ~— %

Kat pochylenia krawedzi tnacej X

Od kgta pochylenia krawedzi tnagcej * (rys.
1) zalezy zwijanie sie widra. Przy 2 % 0 pow-
staje widr érubowy, latwo schodzacy z noza.
Zwykle przyjmuje sie kat » od —6° dla metali
migkkich, do +8° dla bardzo twardych, za$s
dla metali lekkich od —5° do —30° (kat A do-
datni, gdy wierzchotek noza jest najnizszym
punktem krawedzi tnacej).

Kat bocznego zaszlifowania n i kat tylnego
zaszlifowania <

Oba te katy, tak jak i kat # majg na celu
unikniecie tarcia narzedzia o materiat obra-
biany. Wartoéci ich zawieraja sie miedzy 1°
a 3’ (zwykle 29).

Z powyzszych krétkich uwag  widaé, ze
sprawa doboru odpowiednich katéw dla noza
tokarskiego nie jest tak prosta, jakby sie to
moglo na pierwszy rzut oka wydawaé, tym
bardziej,\ze czesto wypada jednoczesnie spel-
ni¢ dwa, sprzeczne ze sobg, warunki (np.
zwiekszy¢ katy: 8 1 v. W tych przypadkach,
jesli zaden z warunkéw nie przewaza wyraz-
nie nad pozostalym, nalezy wybra¢ rozwigza-
nie posrednie.
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NORMALIZACIJA, JEJ ISTOTA, ZADANIA | CELE

(Dokoriczenie)

11. Zakres normalizacji

Zakres normalizacji obejmuje nastepujace
gtowne dziedziny:

1) symbole i znaki, w szczeg. znaki mate-
matyczne, oznaczenia wielkosci fizycznych,
skréty legalnych jednostek miar, oznaczenia
techniczne, itd.

2) pojecia naukowe i techniczne, przy
czym normalizacja pojeé powinna polegad
nietylko na ustaleniu jednoznacznych defiii-
cyj poszczegélnych poje¢ w danym jezyku,
lecz i na ustaleniu rOwnoznacznikéw we
wszystkich kulturalnych jezykach $wiata;

3) wiasnosci materialéw  produkcyjnych
(surowcéw), pomocniczych i konsumpcyjnych;

4) typy przedmiotéw wytwarzanych (t. j.
postacie konstrukcyjne, jednoczace w sobie
wszystkie istotne cechy przedmiotéw wytwa-
rzanych); ‘ .

5) wielkosci (wybo6r niektérych wielkosci
spostéd  wszystkich  wielko$ci  mozliwych,
przynaleznych do danego zbioru);

6) wymiary i ksztalty przedmiotow wy-
twarzanych;

7) ukiady. i kierunki (np. kierunki obrotu
mechanizméw, uklad klawiatury maszyn do
pisania, itp.), '

8) dokitadnosé i jakosé
lania;

9) metody wytwércze,

10) metody badari (np. badania doktadno-
écé,) badania sprawnosci, badania odbiorcze,
itd.);

11) warunki obstugi przyrzqdéw, maszyn

wykonania i dzia-

i urzqdzen, lacznie z przepisami bezpieczen-

stwa; .

12) warunki prowadzenia przedsiebiorstw
(techniczne, handlowe i administracyjne).

13) warunki dostawy i odbioru wytworéw
(surowcéw i przetworéw).

14) przepisy budowlane, lgcznie z przepi-
sami bezpieczenstwa.

1) Symbole i znaki

a) Znaki matematyczne (ustala PN/c-111)
b) oznaczenia wielkosci fizycznych (ustala
PN/o-113); ‘

¢) znaki chemiczne;

d) znaki elekirotechniczne;

€) legalne jednostki miar ustalaja PN/o-110
oraz przepisy obowigzujgce w miernic-
twie, wydawane przez Gléwny Urzad

Miar;‘
f) symbole i oznaczenia na rysunkach
technicznych?).

1) Zagadnienie to rozwiagzuja cze§ciowo i niezbyt
szczesh.w1e PN; opracowanie nowych norm rysunko-
wych jest palaca koniecznoscia.

g) symbole wytworéw znormalizowanych
np. ksztaltek rurowych, armatury elek-
trotechnicznej, itd.); ’

h) symbole fonetyczne (zagadnienie to po-
winno stanowi¢ przedmiot normy mie-
dzynarodowej);

i) znaki korektorskie; »

j) znaki pisarskie i skréty (np. skroty nazw)

k) znaki techniczne: rozpoznawcze, infor-
macyjne, instrukcyjne i ostrzegawcze,
na wytworach przemystowych, tabli-
cach, itp.;

1) znaki komunikacyjne (drogowe, kolejo-
we, wodne, lotnicze, itd.);
m) znaki kartograficzne;
n) znaki muzyczne.
2) Pojecia naukowe i techniczne
Ujednostajnienie i jednoznaczne okreélenie
poje¢ stanowi jedna z podstawowych dzie-
dzin dzialalno$ci normalizacyjnej, na ktorej
podlozu mozna dopiero wznosi¢ dzieto nor-
malizacji w sposéb zrozumialy dla ogélu i nie
nasuwajacy watpliwosci w interpretowaniu

‘norm. W tym zakresie dorobek PKN jest sto-

sunkowo szczuply. Do wyjatkéw naleza nor-
my ramowe, zawierajace okreélenia poie¢,
bedacych przedmiotem normalizacji, ich kla-
syfikacje oraz program normalizacji, realizo-
wany w postaci norm szczegélowych. Okre-
§lenia, zawarte w niektédrych normach (np.
normach sprawdzianowych PNW), stanowia
zaledwie fragment olbrzymiej pracy, jaka na-
lezaloby wykonaé w réinych dziedzinach,
wchodzacych w zakres dziatalno$ci PKN.
Podanie jednoznacznych i Scistych okreslen
podstawowych pojeé naukowych i technicz-
nych przyczyni sie do podniesienia jasnosci
i §cistosci norm, przepiséw technicznych oraz
wszelkich wydawnictw naukowvych i dvdak-
tycznych, zmniejszy ilo§¢ nieporozumien,
zbednych dvsput i polemik, pochtaniaigcych
wiele energii i czasu. Dzialalno§é PKN w tym
zakresie powinna by¢ sharmonizowana z pra-
cami stownikowymi Akademii Nauk Technicz-

nych (ANT).
3) Wilasno$ei materialéw

Normalizacja wlasno$ci materialéw obej-
muje:

a) sklad chemiczny,
. b) wlasnosci mechaniczne,

c) wtasno$ci technologiczne
i ma na celu zapewnienie wytworom, wvko-
nanym z danego materialu, pewnych mniej
lub wiecej $cisle okreslonych wtasnodci che-
micznvch (np. odpornos$ci na wplywy atmo-
sfervczne, dzialanie kwasdw itp.), mechanicz-
nych (np. wytrzymato$§ci, odpornosci na cie-
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ranie, itp.), i technologicznych (. zn. wlasno-
$ci stanowigcych o mozliwosci przerdbki su-
rowca na wytwor, j. np. lejnos¢, kujnosé,
obrabialnos¢, klepalnos¢, tloczliwosé, itp.).

4) Typy

Normalizacja typéw polega na wyborze
spos$réd wielu mozliwych rozwigzan konstruk-
cyjnych typéw najbardziej celowych i spraw-
nych, a zarazem posiadajgcych najwieksze
mozliwoéci zastosowania w praktyce.

Normalizacja typow, wylgczajaca z produk-
cji rozwiazania przestarzale i nieprzemyséla-
ne, pociaga za soba zmniejszenie calego szere-
gu czesci skladowych oraz stuzgcych do wyro-
bu tych czes¢i — przyrzadow,. narzedzi i
sprawdzianow. C ’

Ta dziedzina normalizacji jest wyjatkowo
wazna dla gospodarki narodowej i ‘moze
przynies$é¢ olbrzymie oszczednosci.

5) WielkoSci

- Normalizacja wielkosci polega na wyborze
sposréd typow, uznanych za-racjonalne tych
wielkosci, ktére sg istotnie potrzebne w pro-
cesach wytwoérczych i w zZyciu codziennym
(t. zn. przy stosowaniu wytworéw rzemiosta
i przemystu do réznych potrzeb ludzkich).

Normalizacja wielkosci jest dalszym cia-
giem, a =zarazem rozszerzeniem i poglebie-
niem normalizacji typéw. Zmniejszajgc ilo$é
narzedzi, przyrzadéw i sprawdziandéw, po-
trzebnych, do produkcji, mormalizacja wiel-
_kosci posiada dla gospodarki narodowej nie
mniej wazne znaczenie,
typoéw. -

6) Wymiary i ksztalty

Ujednostajnienie wymiaréw i ksziatiéw
moze mie¢ na celu.zaré6wno osiggniecie roz-
wigzan konstrukcyjnych, najbardziej racjo-
nalnych pod wzgledem wytrzymatosciowym
i technologicznym, jak i ulatwianie polgczen
pomiedzy czesciami sktadowymi, tworzgcymi
dany przedmiot
kach normalizacja wymiaréw polega jedynie
na ujednostajnieniu -dilugos$ci wbudowania).

W tej dziedzinie normalizacja poczynita
najwieksze paostepy i osiagneta najwieksze
wyniki. , :

7) Uklady i kierunki

Normalizacja uktadéw i kierunkéw w ma-
szynach i wszelkiego rodzaju mechanizmach
ma na celu podwyzszenie sprawnosci obstu-
gi 1 zmniejszenia nieszczesliwych wypadkow
przy pracy. '

8) Dokladno$é¢ i jako§é wykonania i dzialania

Normalizacja dokladnosci i jakoks’ci wyko-
nania obejmuje:
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jak normalizacja:

(np. w niektédrych wypad-.

1) zawarto$ci  procentowe w  stopach,
zwiazkach i mieszaninach chemicznych,

2) wlasnosci mechaniczne materiatéw,

3) wymiary liniowe, gléwnie §rednic,

4) dokladnos$é¢ dzialania,

5) stan powierzchni (np. chropowatosc);

poza tym niektére specjalne wymagania, do-
tyczace porowatosci lub szczelno$ci, poloze-
nia $rodka ciezkosci cial, itd.. itd.

(NB Ustalenie dokladnosci wskazan narze-
dzi mierniczych wchodzi w zakres dziatalno-
§ci 1 uprawnien Administracji Miar).

9) Metody wytworcze

Normalizacja metod wytwdrczych obejmu-
je ujednostajnienie procesé6w w réznych dzie-
dzinach ludzkiej wytwdrczosci, od rolnictwa
poczawszy, a na przemysle skonczywszy.

W dziedzinie przemyslowej ujednostajnie-
nie metod wytworczych ma na celu uzyska-
nie wytworéow o cechach, nie réznigcych sie
od siebie w sposob wyczuwalny. Ze wzgledu
na olbrzymi rozwéj przemystu, ta dziedzina
normalizacji moze obja¢ jedynie przedmioty
typowe, ktorych ksztatty i metody wykona-
nia nie ulegaja powazniejszej ewolucji oraz
przedmioty, ktéryth wykonanie, ze wzgledu
na bezpieczenstwo publiczne, powinno sodby-
wac sie z zachowaniem pewnych prawidet

"(j. np. niektéorych wurzadzen elektrycznych,
urzadzen zabezpieczajacych od nieszczesli-
wych wypadkow, wurzadzen przeciwpozaro-

wych, itp.).

10) Metody badan

Dzial ten obejmuje:

1) badanie materiatéw pod wzgledem skta-
du, wlasnosci mechanicznych, = chemicznych
i technologicznych, :

2) badanie i odbioér przyrzgdow, maszyn i
urzadzen technicznych pod wzgledem doklad-
nosci wykonania, niezawodnosci i sprawnosci
dziatania.

(NB Nie wchodzi tu sprawdzanie narzedzi
mierniczych, stluzacych w obrocie publicz-
nym; metody badan tych narzedzi okresla
Gltéwny Urzad Miar).

11) Warunki obslugi przyrzadéw, maszyn
i urzadzen

Dzial ten obejmuje przepisy obstugi:

1) przyrzadéw, celem zapewnienia zadanej
przez przepisy lub warunki. techniczne do-
ktadnos$ci dziatania, niezmiennosci zalet w
czasie i niezawodnosci dziatania,

2) maszyn i urzadzen technicznych, celem
zapewnienia niezawodnego i sprawnego dzia-
fania, przy-réwnoczesnym zachowaniu wa-
runkéw bezpieczenstwa.
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(NB. W tej dziedzinie dzialalnos¢ PKN za-
zebia sie z dziatalnoscig innych placowek,
j. np. Stowarzyszenia Dozoru Kotlow i insty-
tucyj pokrewnych).

12) Warunki prowadzenia przedsiebiorstw

Dziat ten obejmuje ujednostajnienie:

1) organizacji administracji ogélnej i tech-
nicznej dla réznych' typéw przedsie-
biorstw,

2) zasad kalkulacji i prowadzenia ksiag,

3) zasad oceny rentownosci przedsiebiorstw,

4) warunkow dostaw.

13) Warunki dostawy i odbioru wytworéw

Normalizacja warunkéw dostawy i odbioru
wytworéw. (surowcdéw i przetworéw) ma na
celu zapewnienie odbiorcy.odpowiedniej ja-
kosci materiatow i ulatwienie odbioru dostar-
czonych materialdéw, w sposéb zmniejszajacy
prawdopodobienstwo nieporozumien i =zatar-
gow.

14) Przepisy budowlane

Przepisy te majg na celu ujednostajnienie
nd terytorium calego panstwa ' warunkow
prowadzenia robo6t budowlanych naziemnych,
podziemnych, wodnych .itp, celem zapewnie-
nia celowosci ksztattéw i rozwigzan konstruk-
cyjnych, oraz odpowiedniej wytrzymatosci i
trwatosci tych budowli, a zarazem warunkéw
hygieny i bezpieczenstwa. Przedmiotem nor-

malizacji w tej dziedzinie mogg by¢é m. in. -

grubo$¢ murow, odstep budynkow od siebie
i naswietlenie wnetrz, izolacje akustyczne,
urzadzenia wodne, kanalizacyjne, ogrzewni-
cze, gazowe, przewietrzajgce i elektryczne,
nachylenie schodow, itd. itd.

ZDZISEAW NARECKI, technik-mechanik

O PRODUKCII

Produkcjq wzmozona nazywaé bedziemy
najwieksza produkcje, jaka warsztat moze
osiggng¢  przy  calkowitym  wyzyskaniu
wszystkich posiadanych wurzgdzen technicz-
nych. Produkcja taka moze by¢ uruchomiona
na skutek gwaltownego wzrostu zapotrzebo-
wania na wytwory danego zakladu Ilub na
zarzadzenie wladz. Jest rzecza konieczng, aby
kazdy nawet najmniejszy warsztat pracy byt
do produkcji takiej przysposobiony. Przygo-
towanie warsztatu musi by¢ oparte na pew-
nych zalozeniach i obliczeniach, ktére ogél-
nie mozna podzieli¢ w nastepujacy sposob:

12. Propaganda normalizacji

Propaganda normalizacji ma na celu krze-
wienie idei normalizacji i jednanie dla niej
zwoleénnikow wsérdod milodziezy szkolnej, rze-
mies$lnikéw, technikéw, przemyslowcow i sze-
rokich sfer spoteczenstwa, ktére mimo korzy-
stania z dobrodziejstw normalizacji nie zdaja
sobie sprawy z jej doniostosci.

Propaganda normalizacji powinna odbywac
sie przez: v ‘

1) wprowadzenie obowigzku stosowania
symboli; znakéw i nazw, ustalonych przez
normy, w podrecznikach szkolnych, a w szcze-
golnosci w podrecznikach technicznych,

2) uzywanie norm i powolywanie sie na
normy przy nauce kreslen technicznych, ma-
terialoznawstwa, technologii, i innych przed-
miotow,

3) pogadanki i odczyty,

4) artykuly i krotkie wzmianki w czasopi-

smach fachowych i w prasie codziennej, .

5) wydawanie norm w postaci tanich bro-
szur o nieduzym formacie (najlepiej AS), do-
godnych do uzycia w szkole, biurze i warszta-
cie,

6) opracowanie podrecznikdéw, podajacych
dorobek normalizacji w poszczegdélnych dzie-
dzinach dzialalnosci technicznej w dydaktycz-
nym ujeciu’). )

Wzrastajaca i poglebiajaca sie swiadomos¢
korzysci ptynacych z normalizacji, przyczyni
sie do- rozpowszechnienia jej we wszystkich

" dziedzinach zycia w stopniu nie mniejszym

niz zastosowanie sankcyj prawnych. Spole-
czenstwo bowiem, zamiast wyteza¢ swa po-
mystowosé w kierunku omijania przepisow,
bedzie czynnie wspoéldziata¢ z PKN w dziele
normalizacji! '

*) Najlepszy dowdd potrzeby tego typu pod-
recznikéw stanowi fakt, iz ksiagzka W. Zimmermanna
i E. Boedricha p. t. ,Einfiihrung in die Dinormen*
osiggneta w ciaggu 12 lat osiem wydah o lzcznym na-
ktadzie ponad 50.000 egzemplarzy.

WZMOZONE)J

1. Ustalenie programu produkcji wzmozonej,
to znaczy ustalenie rodzaju i ilosci przed-
miotow, ktore warsztat ma dostarczaé¢ w
tym okresie. Program ustala sie na .pod-
stawie obliczenia przewidywanego zapo-
trzebowania lub na ‘podstawie zarzadzenia
wiladz, opartego na obliczeniach i wnio-
skach, przestanych wuprzednio przez za-
interesowany warsztat.

2. Opracowanie szczegolowego planu zwiek-
szenia produkcji, obliczenie i ustalenie ilo-
sci potrzebnych ludzi, materialéw i $rod.

kéw technicznych.
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3. Dokladna analiza opracowanego planu j
osobne zestawienie takich potrzeb war
sztatu, ktore muszg by¢ zaspokojone mo-
zliwie zaraz, a bez ktorych uruchomienie
i rozwoj produkcji wzmozonej bylby nie-
'mozliwy lub bardzo utrudniony.

4. Okresowa kontrola.i aktualizacja wszyst
kich dokonanych obliczen.

Okreslenie zdolnoSci produkeyjnej warsztatu

Rodzaje i ilosci przedmiotéw objetych pro-
dukcja wzmozong, ustala sie zazwyczaj na
podstawie wnioskdw opracowanych przez
warsztat. Jest sprawa bardzo wazng, aby
wnioski te byly dokonywane na podstaw1e
obliczen zgodnych z rzeczywisto$cia i mozli-
wych do skontrolowania. Chociaz kazdy
warsztat moze obliczenia te wykonywac do-
wolnym sposobem, podajemy jedno takie
obliczenie, przykiad (tabl. 1). Dla kazdego
produkowanego przedmiotu lub jego czesci
ustalamy najpierw przebieg operacyj oraz wy-
dajnos$¢ praktyczng i teoretyczng (t. zn. naj-
mniejsza i najwieksza) dla kazdego stanowi-
ska roboczego. Nastepnie ustalamy ilosci po-
siadanych stanowisk, przy czym jako posia-
dane liczymy rowniez stanowiska latwe do
zainwestowania w krotkim czasie i wlasnym
kosztem warsztatu.

Wydajnoéé dla przedmiotu .. 4 . =~

Ty Tost _7—7 aj Dest sztuk xa i gedz.
oper A1 W a |ganl! I'lﬂ'“i wszystiich stamewisk
.- prakt, | teoret. |, 00 s
1 | Toczene 4 | 30 | 50 '
2 | Frezowanee 3 | 4 | 60
3 | Wiercenie 5 | 25 4 40
4 | Prasomanie s 1207307
5 | Montai 5 125 |40
0
Y kompisisw na 1 2ep6i 1zalozona
wa-n ' l'W"I"”"
!
Tabl. 1." Wyznaczanie zdolnosci produkcyjnej

warsztatu

Po obliczeniu !acznej produkcji praktycz-
nej i teoretycznej dla kazdej operacji i ozna-
czeniu jej kreska pozioma odpowiedniej dlu-
gosci, mozemy wyznaczy¢ Srednig osiggalng
produkcje przedmiotu A- (zalozong wydaj-
nos¢). Na przykladzie oznaczyliSmy ja linia

pionowsg przy 120 sztuk na 1 godzine. Jezeli

urzadzenia warsztatu sg niesharmonizowane,
to kreski poziome sg réznej dlugosci i obra-
nie pewnej wydajnosci, jako zalozonej, wy-
maga uwaznej decyzji odpowiedzialnego Kkie-
rownika warsztatu. W tych wypadkach, prze-
suwajac linie pionowg w prawo (zwiekszajac
- wydajno$¢), odslania¢ bedziemy stanowiska
brakujgce do zwiekszanej wydajnoéci, i moze-
my obliczy¢ koszt inwestycji do czesciowego
lub catkowitego sharmonizowania. urzqdzen
warsztatu az do granicy okresloneJ pojemno-
sc1q budynku warsztatowego oraz skalkulo-
waé, jakie sharmonizowanie jest korzystne
dla danej produkciji.

Plan przejScia na produkcje wzmozona

Po otrzymaniu zadania, okreslajgcego ro-
dzaje i ilosci przedmiotéw wzmozonej pro-
dukcji, mozemy przystapi¢ do opracowania
planu rozwoju tej produkcji w czasie. Produk-
cja najwieksza moze by¢ uruchomiona pre-
dzej lub wolniej, zaleznie od nastgpujgcych
czynnikow:

1) iloéci posiadanego personelu wyszkolone-

go w danej produkcji,

2) szybkosci doptywu pracownikéw brakuja-
cych,

3) tempa szkolenia nowych -pracownikow,

4) stanu ilo$ciowego posiadanych surowcow
i potwyrobow,

5) terminu dostawy potrzebnych ilosci surow-
coéw i potwyrobow,

6) terminu zainstalowania lub uruchomienia
nieczynnych i brakujacych stanowisk ro-
boczych.

Celem mozliwie dokladnego ustalenia za
réwno pelnej obsady ludzi, potrzebnych do
produkcji wzmozonej, jak i okreslenia przy-
dzialu dla pracownikéw zatrudnionych w da-
nej chwili, musimy znowu przeprowadzi¢
odpowiednig analize. Mozemy tu postuzy¢ sig
odbitkg planu warsztatu z rozmieszczeniem
wszystkich stanowisk roboczych (tabl. 2)
Oznaczajac poszczegdlne kategorie pracowni-
kéw  symbolami, wrysowujemy na odbitce
planu potrzebna pelna obsade warsztatu, po
czym  numerujemy  kolejno  stanowiska.
Wszystkim zatrudnionym w danej chwili pra
cownikom warsztatu mozemy przydzieli¢ juz
obecnie wlasciwe funkcje, oznaczajac na pla-
nie dane stanowisko, jako juz obsadzone.
Pozostate stanowiska musza by¢é obsadzone
ludzmi przyjetymi dodatkowo.

Po opracowaniu obsady personalnej war--
sztatu, musimy mie¢ mozno$é przeprowadze-
nia dalszej anahzy, majacej na celu zbadanie
zalezno$ci rozwoju produkc11 od czynnikéw
przytoczonych powvyzej. Analize takg prze-
prowadzamy na oddzielnym arkustu (tabl. 3),
na ktérym w . kierunku pionowym okres§lamy
stanowiska wedlug juz okreslonej kolejnosci
na planie warsztatu (tabl.-2), a w kierunku po-
ziomym odpowiednio: nazwe stanowiska, wy-

Re O O

, on BEE
£ | [Jor

Oa OO”D” O”e
DA” O”D z Qs
0o o oD &

0O1e Oo» —8 2
DOM DAM Oo”g ’A Oo»

Qor Do R prac wmal mprayzna

e
e

4
®
| -

Dm

o5t

Tabl. 2. Obsada  personalna warsztatu
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magane kwalifikacje, ilo$¢ na pierwszg i drugg
zmiane, oraz wymagany i mozliwy do zreali-
zowania termin przybycia pracownika do war-
sztatu.

Przyimowaaiec personcia

i Hazua Wymagane [Zmiama Iolejnyﬁziei (tydzien)
stag. ) wwatifikace| [ (U s [2]3]|¢|5]|6s]7|e|9]|n|n
! | Kierownik 1 =
2 | Zastepca / [
3 | Technik warsztct JANA L= =
6 | Kancelista 2 ] [ _
§ | Magazynier 11710 Q
17 | Robolnica / (]
28 | Rodotnik 2[2] |4 A Al
) L, VI

w/ds-23 {

Tabl. 3. Przyjmowanie personelu

Na podstawie opracowanego arkusza tatwo
jest wykonywac¢ zestawienia personelu we-
dlug zawodow, grup, terminéw przybycia itp.
Jezeli warsztat zatrudnia wielkg liczbe pra-
cownikoéw, nalezy zaprowadzi¢ pozatym kar-
toteke personalng, ktéra utatwia wykonywa-
nie wszelkich zestawien i umozliwia wpro-
wadzenie zmian.

Przy obliczaniu personelu dla produkcp
wzmezonej nalezy uwzgledni¢ nastepujace
uwagi: ;

1) ograniczy¢ do minimum ilo$¢ zadanych
pracownikéw wykwalifikowanych (inzy-
nieréw, technikow, rzemie$lnikow i t. p.),

2) zastgpi¢ — gdzie tylko jest to mozliwe —
mezczyzn — kobietami lub mtodocianymi,

3) wyszkoli¢ w czasie normalnej produkcji
personel warsztatowy w takiej ilodci, aby
wszystkie wazniejsze stanowiskga dla pro-
dukcji wzmozonej mogly by¢ natychmiast
obsadzone (przynajmniej dla jednej zmia-

ny),

4) szkoli¢ uczniéw - rzemie$lniczych w kie-

runku = najlepszego wyzyskania ich dla
wlasciwej produkcji . (fabryczne szkoly
rzemieslnicze),

5) przewidywaé¢ przyjecia pracownikéw no-
wych malymi grupami i w terminach usta-
lonych zgodnie z rzeczywistymi potrze-
bami i mozliwoéciami warsztatu.

W podobny sposc’)b jak sprawy personalne,
analizujemy réwniez i sprawy materialowe,
inwestycyjne itd. przechodzqc kole]no po-
szczegblne operacje i stanowiska i zastana-
wiajgc sie nad ich potrzebami.

‘Opracowany plan produkcji wzmozonej
musi by¢ co pewien czas badany na tle no-
wych warunkow pracy i do tych warunkéw
dostosowywany.

O OBRABIALNOSCI STALI AUTOMATOWYCH

Powszechnie wiadomo, ze tworzywa metalc-
we o podobnych wtasnodciach mechanicznych,
a takze zblizonym skladzie chemicznym, wyka-
zuja podczas obrobki skrawaniem powazne
réznice. Mianowicie jedne z nich obrabiaja
'sie dobrze, inne natomiast trudno poddajq sie
procesowi skrawania. ’

Na skutek tego zachodzi potrzeba wprowa-
dzenia pojecia obrabialnosci materiatu.

Znajomosé tej swoistej cechy materiatu jest
dla warsztatu rownie wazna, jak dla konstruk-
tora jego wtasnosci mechanicznych.

Sciste okreslenie obrabialno$ci nie jest jed-
nak tak latwe, jak wlasnosci mechamcznych
materiatu. Przyczyna lezy w tym, ze sam pro-
ces skrawania jest zltozony. Na jego przebleg
wywiera bowiem wplyw caly szereg czynni-
koéw: rodzaj i stan obrabiarki, rodzaj i ksztatt
narzedzia, rodzaj i posta¢ materialu skrawane-
go, a ponadto warunki, w jakich skrawanie sie
odbywa t. j. szybkos¢ skrawania, gleboko$é
skrawania, posuw, chlodzenie i t. p.

Uwazamy, ze material jest dobrze obrablal-
ny, jesli podczas skrawania wykazuje naste-
pujace cechy:

1) pozwala stosowac duzq szybko$¢  skra-
wania, nie powodujac szybkiego nisz-
‘czenia ‘narzedzia,

2) tworzy krétkie, tatwo oddzielajace sie
wiodry, zajmujace malo miejsca, a przez
to ulatwiajgce ich odprowadzenie i trans-
port,

3) gtadko$¢ powierzchni obrobionej jest

dobra.

Powyzsze cechy materialu sa szczegdlnie
wazne w wypadku obrébki na automataéh.

Koszty bowiem wykonania narze;dm a szcze-
golnie ich ustawiania decyduja, Ze obrdobka na
automacie oplaca sie tylko w tym wypadku,
jesli zespc')} narzedzi nie bedzie podlegat szyb-
kiemu zuzywaniu. Jednocze$nie aby wydaj-
no$¢ pracy automatu byta dobra, szybkeéé
skrawania powinna by¢ duza.

Zwykle dobieramy dla automatow szybkosé
skrawania tak, aby okres" trwania narzedzi
(nieprzerwany czas pracy noza bez ostrzenia)
wynosit 8 godzin = 480 minut. Szybkosé skra-
wania odpowiadajgca temu okresowi oznacza
sie symbolem v,g,.

Dla ebrobki zgrubnej na tokarkach okres
trwania noza dobieramy zwykle mniejszy: 60,
90, lub 240 minut, a odpowiednie szybkoéci

‘skrawania bedg wynosity: Uge, Usg, Ugyo-

Stale automatowe sa to stale, ktérych cecha
podstawowaq jest dobra obrabialno$¢, przy jed-
noczesnym zachowaniu odpowiednich wtasno-
sci mechanicznych. Pod wzgledem sktadu che-
micznego s3 to stale o matej zawartoéci wegla
(0,05 — 0,20%C), natomiast o duzej zawarto-.
sci siarki (0,12 —-0,30%S), a takze zwiekszonej
ilosci manganu i fosforu. Decydujace dla otrzy-
mania dobrej obrabialnosci stali automatowej
jest odpowiednie przeprowadzenie procesu me-
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talurgicznego. Stal automatowa jest dostarcza-
na prawie wylacznie w pretach ciggnionych
na zimno (kalibrowanych). Powstaty przy tym
zgniot, powoduje zwiekszenie twardosci i wy-
trzymatosci materialu. Nie wywiera to jednak

_prawie zadnego wplywu na obrabialnosc.

Roéznice wystepujgca miedzy obrabialnoscig
stali automatowej 1I, a podobnej do niej ga-
tunkowo zwyklej stali I (otrzymanej- metoda
Thomasa) przedstawia wykres T = f(v), poda-
jacy zalezno$¢ miedzy okresem trwania ostrza
T, a szybkoscia skrawania v. Préby skrawania
dla. ustalenia wynikéw podanych na wykresie
przeprowadzono w tych samych warunkach,
a wiec tymi samymi narzedziami i przy stalym
przekroju widra (posuw p = 0,11 _ mm/obr.
i glebokos¢ skrawania s = 2 mm).

Na wykresie widzimy, Ze np. dla okresu
trwania ostrza narzedzia T = 60 minut -szyb-
kos¢ skrawania“ dla zwyklej "stali I wy-
nosi vy = 28 m/min.’ dla stali automatowej II
v = 52,5 m/min. Roéznice te bedg jeszcze
znaczniejsze dla T = 480 minut. Mianowicie
dla stali zwyktej v, = 19 m/min, natomiast
dla stali automatowej vy, = 40 m/min.

Istniejg gatunki stali automatowyeh, ktére
pozwalaja stosowaé jeszcze wyzsze szybkosci
skrawania, ‘tak ze v,,, przekracza 70 m/min.

‘W stalach automatowych osiggamy ponad-
to 1 inne warunki dobrej obrabialnosci,
a mianowicie odpowiednia postaé widrow,
oraz gladkosé -uzyskanej przez obrébke po-
wierzchni. ‘

wW. G.

O ROZWOIJU MATERIALOW' NA NARZEDZIA SKRAWAJACE

W ostatnim czterdziestoleciu zaznaczyl sin

ogromny rozwdj materiatéw, stosowanych
do wyrobu narzedzi skrawajacych. Rozwdj
“ten pos1ada mewqtphwy wplyw na ogolny
rozwoj techniki.

Do roku 1900 jedynym materiatem, z kto-

rego wykonywano narzedzia do obrébki skra-
waniem, byta weglowa stal narzedziowa.

Jak wiemy, stal taka nadaje sie na narze-
dzia wowczas, gdy.szybkos$¢ skrawania . jest
nieznaczna, t. zn. gdy obrobka odbywa Ssie
powoli.

w mlare wzrostu szybkosci skrawania,
wzrasta réwniez temperatura na ostrzu. Jesli
temperatura ta przekroczy granice temperatu-
Iy odpuszczama stali, nastepuje wtedy gwal-
towne niszczenie ostrza narzedzia.

Zasadniczy przewrét w obrébce skrawaja-
cej spowodowato dopiero - wprowadzenie
w roku 1900 przez Amerykanina Taylora no-
wego materialu narzedziowego t. zw. stali
szybkotngcej. Stal szybkotnagca, jak wiadomo,
roznita  sie od stali weglowej narzedziowej
wprowadzeniem ‘do jej skladu innych, poza
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zelazem, metali; giownie wolframu (W) i chro-
mu (Cr). Metale te zmieniajg w polaczeniu
z weglem (C) strukture stali i powoduja, ze
temperatura odpuszczania podnosi sie znacz-
nie. Na skutek tego szybkos$¢ skrawania mo-
ze by¢ conajmniej dwukrotnie powiekszona.
. Zwiekszenie szybko$ci skrawania posiada
decydujacy wplyw na skrocenie czasu obrob-
ki, a zatym i na zmniejszenie kosztow pro-
dukcji.

Dalszym etapem w rozwoju matenalow na
narzedzia skrawajgce bylo wynalezienie przez
Amerykanina Haynes'a stopéw narzedzio-
wych, zwanych stellitami.

Cecha stellitow jest twardosé, nawet w bar-
dzo wysokich temperaturach, co, zapewniato
trwalo$¢ ostrza podczas skrawania oraz od-
pornos$é na Scieranie i zuzycie.

Stellitow nie uzywano do wyrobu narzedzi
jednolitych, a tylko jako naktadki, tworzace
wlasciwe ostrza. Czesto tez formowano ostrza
narzedzi przez naktadanie warstwy stellitu
drogg spawania.

 Znacznie wieksze znaczenie, anizeli stellity
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posiadaly wprowadzone w 1923 r. spiekane
wegliki twardych metali jak wolframu, tyta-
nu i tantalu t. zw. stopy twarde lub stopy
spiekane. : Materialy te znane pod nazwami
wWidia”  (Niemcy), ,Carboloy”, ,Diamon-
~ dite”  (Ameryka), ,Ramet” Anglia, ,Seco”
Szwecja, w ostatnich latach przedwojennych
produkowane byly takzie w Polsce (,Baildo-
nit"”, , Distar").

Sposéb  produkcji spiekanych weglikow
odbiega od normalnego wyrobu stopéw. Me-
tody fabrykacji ich opieraja sie raczej na
sposobach stosewanych w ceramice.

Spiekane wegliki metali uzywane sa wy-
tacznie - w formie plytek, jako naktadki two-
rzace ostrza. Szybkos$¢ skrawania, ktérg mo-
zemy uzyskaé¢ przy zastosowaniu spiekanych
weglikow, jest co najmniej szesciokrotnie
wieksza, anizeli dla weglowych stali narze-
-dziowych. .

Jaki wplyw wywieraly nowe rodzaje ma-
teriatdw narzedziowych na wydajno$¢ narze-
dzia podczas skrawania pokazuje rys. 1.

T i

Stopy
spiekarne

stal szybkotpaca

Hlosc skrawanych wiorow na godzine

stal narzedziowa weglowa

przed 1900 1900 1907 1923 193] 1934 1938

Rys. 1. Wplyw rozwoju materialow narzedziowych
- na wydajnos¢ narzedzia podczas skrawania.
(E. Houdremont St. u. E. 1939 str. 33).

Wobec tego, ze stal szybkotngca posiada
jednak zawsze bardzo duze znaczenie dla pro-
dukcji narzedzi, pracowano nieustannie we
wszystkich krajach nad uzyskaniem takiej sta-
1i, ktéraby dawala jaknajlepsze wyniki podczas
skrawania, przy jednoczesnym jaknajoszczed-

niejszym zastosowaniu drogich metali, gléw-
nie wolframu. Metale te musza by¢ przez
wiekszo$¢ krajow importowane, a na skutek
tego pochlaniajg zazwyczaj skape zapasy de-
wiz; na wypadek zas wojny, sa wogdle nie-
osiggalne. Jak usilowania te rozwigzywane
byly na terenie Niemiec w okresie miedzy-
wojennym wskazuje tabela (rys. 2).
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Rys. 2. Wplyw skladnikéw stopowych stali szybko-

tnacej na trwalos$¢ ostrza. Wplyw ograniczen dewi-

zowych na wprowadzanie zastepczych stali szybko-
*  tnacych’ w Niemczech

(E. Houdremont St. u, E. 1939 str. 33).

Dla ograniczenia ilosci wolframu zastepo-
wano go przewaznie wanadem (V) lub molib-
denem (Mo). Zaréwno bowiem wanad, jak
i molibden odgrywaja w stali szybkotnacej
role podobng, jak wolfram i moga go w pew-
nym’ stopniu zastgpowac.

Np. 1% 'molibdenu wywiera taki w przy-
blizeniu wplyw na wlasnosé stali jak 2% wol-
framu. Wanad posiada te zdolno$¢ w stop-
niu jeszcze wyzszym. W. G.

DZIAt NORMALIZACYINY

OD REDAKC]JI

Zgodnie z zapowiedzig, zawarta w zeszycie
pierwszym ,Mechanika"”, otwieramy ,Dziaf
normalizacyjny”, w ktéorym bedziemy za-
mieszcza¢ projekty norm z dziedzin, objetych
zakresem dzialalnosci czasopisma, a w szcze-
golnoéci 'z techniki warsztatowej. Projekty
norm, oglaszane w ,Mechaniku”, bedg zao-
patrzone w wyjasnienia, zawierajace ich ge-
neze, 'uzasadnienie ich wprowadzenia oraz
poréwnanie z podobnymi normami, obowig-

“telnikow i

zujagcymi w innych panstwach. Zasadniczym
celem oglaszania projektdéw mnorm jest wy-
wolanie dyskusji, majacej na celu usunigcie
bledoéw lub usterek, jakie mogly wkras¢ sie
do opracowanego projektu oraz umozliwie-

‘nie zglaszania sprzeciwow przez sfery zain-

teresowane. Ponadto projekty norm, zawie-
rajgce opracowanie pewnych zagadnien tech-
nicznych pod katem ich ujednostajnienia,
zainteresuja niewatpliwie szersze grono czy-
przyczynig sie do poglebienia

wiadomosci z tej dziedziny.
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Po zakoriczeniu prac ogélno - organizacyjnych oraz
zgrupowaniu polskich i zagranicznych norm, pierwszy
rzeczowy etap prac Komisji polegal na poddaniu wstep-
nej rewizji norm techmniki warsztatowej, wydanych dru-
kiem do wrze$nia 1939 r. Prace .te, z wyijatkiem grupy
narzedzi rzemieSlniczych, zostaly zakoficzone. Pewna
grupe norm zakwalifikowano wstepnie, jako nadajaca sie
do druku bez wprowadzenia istotnych zmian.
O wynikach prac Komisji zawiadomiono =zaintereso-
wane wytwornie i -instytucje z podaniem terminu zgla-
szania uwag. B
Normy, zakwalifikowane do ponownego wydania dru-
kiem bez istotnych zmian sa nastepujace:
a) ogblne: PN/N — 266, 270, 274, 275, 276, 277, 279,
285, 286, 287, 288, 289, 299, 291, 292.

b) wiertla i pogtebiacze: PN/N — 103, 134, 135, 136,
137, 138, 139, 143, 144, 145, 146, 147, 148, 149.

¢) rozwiertaki: PN/N — 165, 166, 168, 170, 171, 175,
176, 177, 178, 185, 186, 187, 188, 189, 190, 195, 196,
197, 199, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 218, 219.

d) czes$ci uchwytéow: PNIN — 435, 436, 437, 450, 451,

452, 453.
e) obrabiarki i cze§ci obrabiarek: PN/N — 551, 552,
553, 554, 555.

Prace przygotowawcze do wydania powyZszych norm
drukiem, jak mp. wykonywanie rysunkéw do klisz: sa
obecnie w toku. -

Nastepna grupa norm przedwojennych wymaga po-
wazniejszych zmian. Przerobione normy traktowane be-
da jako projekty norm.

Gruntownej przerébce ulegna przede wszystkim nor-
my nozy, obeimujace w dawnym ukladzie Polskich Norm
73 arkuszy. Prace te, oparte na uwzglednieniw najnow-
szych norm zagranicznych, gléwnie szwajcarskich, sa
-daleko posunigte.

Obecnie KTW oglasza projekt podstawowej normy
z tego dzialu PN/N — 602 ,,Oznaczenie i nazwy katow
i powierzchni nozy*.

Réwniez powazniejszym zmianom ulegaja mormy
z dzialdéw gwintownikéw 1 marzynek, ktorych projekty
beda oparte 'na najnowszych normach szwajcarskich
i szwedzkich. )

Osobna grupe prac stanowia zagadnienia ktére wy-
magaja gruntownych studidéw dla opracowania ich w po-
staci morm; z grupy tei sa obecnie w opracowaniu:

a) Wartos$ci katéw zaszlifowania mnozy, w zaleznoSci

od rodzaju materialu skrawapego (prof. inz. Wi- .

told Biernawski)., )

'b) Zakoficzenie wrzecion obrabiarek (prof. inz. Leon
Burnat).

¢) Badania dokladnoéci obrabiarek (prof. inz. Edward
Tadeusz Geisler).

d) Obsady tarcz szlifierskich (dyr. inz. Ludwik Uza-
rowiez).

e) Wytyczne do projektowania gwintownikéw i na-
rzynek (T. Dobrzariski). .

f) Wiertta krete (inz. Adam Wilczyriski).

g) Normalizacja obrotéw obrabiarek (inz. W. Gwia-

zdowski i inz. St. Kunstetter).
Powolana do Zycia Podkomisja Obrébki Cieplnej przy-
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Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

stapila do opracowania proektéw podstawowych norm
z zakresu obrobki cieplnej stiopdw metali.

Podkomisja Narzedzi Rzemies§lhiczych zajmuje sie
obecnie kwalifikowaniem norm przedwojennych, ktore
bedzie mozna bez istotnych zmian ponownie drukowac.

Dzialalno$¢ Podkomisji Obrébki Plastycznej ograni-
czyla sie chwilowo do zbierania materialéw do opraco-
wania normt.

Komisja Techniki Warsztatowej zwraca sie z apelem
do ogélu mechanikéw o jak najpelniejsza wspdlprace,
polegajaca na nadsylaniu uwag oraz materialéw do pro-
jektéw.

Adres Komisji Techniki Warsztatowej PKN — War-
szawa, ul. A. Boboli 14. W. G.

Uzasadnienie projektu zmiany normy
PN/N—602.

Propozycje zmian w normie PN/N—602 zostalty
podyktowane nastepujgcymi wzgledami:

1. Norma dotychczasowa uwzgledniala tylko katy
o, B, v i 8 pomijajac pozostalte katy cze§ci roboczej
noza. i

2. Symbole: «, 8, v i ? odpowiadaly innym ka-
tom w normach zagranicznych, przewaznie miedzy
sobg zgodnych (normy niemieckie, rosyjskiel), szwaj-
carskie). '

Obecnie niezgodnoéé PN/N—602 z powyzszymi nor-
mami zostaje usunieta.

Niezgodno$§¢ w . oznaczeniu katéw powodowala
trudno$ci przy postugiwaniu sie literaturg fachowa
w obcych jezykach.

3. Okre$lenie plaszczyzny pomiarowej katéw cze-
$ci roboczej narzedzia bylo niewystarczajgce, gdyz
odnosito sie tylko do nozy z poziomg krawedzig tnaca.
‘Podane w projekcie okreSlenie uogélnia zasade po-
miaru i pokrywa sie z normami zagranicznymi.

4. Katy: bocznego i tylnego zaszlifowania (w
brzmieniu dawnej normy) sg tylko katami pomoeni-
czymi, stuzgcymi do ustawienia imaka dwuskalowego
przy szlifowaniu plaszezyzn -czeSci roboczej noza.
Katy te powinny raczej znajdowaé sie w instrukcji
obstugi’ szlifierki do nozy, niz w normie; dlatego tez
zostaly z projektu normy usuniete.

Poza zmianami istotnymi zamieszczono na odwro-
cie normy na wzdér norm szwajcarskich przeglad norm
zagranicznych, dotyczgcych tego samego zagadnienia.

Pozwala to na szybkie sprawdzenie, czy istnieje
odpowiednia norma- w innym panstwie, oraz utatwia
poréwnanie norm.

Nawigzanie do norm innych panstw ma na celu

‘poglebienie wspoélpracy miedzynarodowej w zakresie

normalizacji i przygotowanie podloza do opracowa-
nia zagadnien normalizacyjnych w skali miedzyna-
rodowej.

) PKN nie posiadal norm rosyjskich w chwili
ogloszenia niniejszego projektu, co uniemozliwialo
bezposrednie poréwnanie. W' rosyjskiej literaturze
technicznej przyjely sie nastepujace oznaczenia:
o — kat przylozenia, B — kat ostrza, 7 — kat na-.
tarcia, 8 — kat skrawania, ¢ — kat wierzchglka,
¢ — kat przystawienia, . — kat pochylenia krawe-
dzi tnagcej.
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Polskie Normy

PN
Oznaczenia i nazwy katéw i powierzchni nozy N—602
(PROJEKT) ’

PN/N—-602 z 1930 r,

uniewazniona

Potozenie hoza W Slosunku do powierzolr obrabianey

przy foczemu przy strugamv przy dfvtowaniv

powterzchma

|~ nafarcia”
o — kqt przytozenia. 1 — kqt bocznego zaszlifowania
g — kqt ostrza % — kqt przystawienia
17 — kgt natarcia » — kqt pochylenia krawedzi
8 — kgt skrawania " tngcej
¢’ — kat wierzchotkowy © — kat tylnego zaszlifowania

Kat «, 8, v i & mierzymy w plaszczyznie A — A, prostopadte] do rzutu krawedzi
tnqgcej na plaszczyzne. podstawy noza.

Katy o, 8 i & sq z reguly dodatnie, natomiast 7 moze przybieraé¢ wartoici dadatnie
lub vjemne.

Kgt A jest dodatni, gdy wierzchotek ostrza jest najnizszym punktem krawedzi’
tngce;.

Marzec 1946 r. Przeglad norm zagranicznych dotyczqeych tego zagadnienia — na odwrocie,

Termin zglaszania sprzeciwéw: 31 maja 1946 .
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Przeglad norm zagranicznych odpowiadajgcych PN/N — 602
Tres¢ normy odpowiada w przyblizeniu nastepujacym normom zagranicznym:

Deutschland: Deutscher Normenausschuss, Berlin, DIN 768, Okt. 1930.
Ausschuss fiir wirtschaftliche Fertigung Berlin, AWF 100, August 1927,
Arbeitsgemeinschaft deutscher Betriebsingerieure und Reischausschuss
fur Ai‘beitszeitermittlung, ADB, Refa XI— 2.

Schweiz: Verein Schweizerischer Maschinenindustrieller, Zirich VSM 341]1,

Juni 1942,

Przyblizona zgodno$é¢ powyzszych norm z PN/N—602 istnieje w chwili wyjscia z druku
niniejszego wydania. Ewentualne zmiany norm zagranicznych beda uwzglednione przy nastep-
nym wydaniu niniejszéj normy.

Wyjasnien o stanie norm zagranicznych, ujmujacych to samo zagadnienie, udziela Polski

Komitet Normalizacyjny, Warszawa.

PN vsM | DI " AWFADB Refa

CNM °
: - Noc=Anstett winkel | : .
= SN =frei = ; a = dépouille
o = kgt przg/O{M/a - angle de dépoule = freiwinkel 3 An:/e/ly/ﬂke/, P
5 < Reilwi kel , 4
B =reldwi nkel o X )
= = =MaiPelwinke! o= franchant
B ,('gz‘ ostrza angle e tronchant ¥ »/\@z/wmke/ J: o Belwinke
7 = kel
J.=kqt natarcia wanmwinle ¥ =Spannwinkel . |¥ =Spanawinkel . ||b = pente

angle d altague
& = Jchnittwinket

J = kqt skrawania angle dl coype d =Schnittwinke! d =Sehneidwinkel
‘ 1\ € =Spitzemminkel ' :
& =kqt werzchofka - z;;;m:;: ;ec & =JIpitzenwinkel & =duspitzungswinke/
= Unterschiffuinke! . B L
7 =kqt bocznego zaszlifowani dépouille vers la base ,
&= Linstellwinkel
X = kgt preystawienia angle de direction & =Linstellwinkel X =Linstelwinke!

A=Neigungswinkel
abliguité dv tranchant

T = HinterschlifFwmnkel
doouille lofsrate

A = kgt pochylenia kraw tngce A =Sehneidkantenwinkel & <Schneidkantenwinkel | = direction

T = kgt tylnego zaszlfowania — T =Hinferschlejfwinke! || = obliquité

Istnieja poza tym nastepujace, niezgodne z niniejsza norma, normy zagraniczne:

France: Comité de Normalisation de la Mécanique.. Paris, CNM 4001,
Juillet 1933,

Spis Polskich norm, zawierajacy ogloszone drukiem normy, jest do nabycia w Polskim

Komitecie Normalizacyjnym; Warszawa, ul. Wiejska 21, m. 47,
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

FILIP PODMIOTKO., instruktor recznej obrébki metali.

UWAGI O GIECIU RUR

Czynnosci wstepne

Rury o $rednicy do Ly" mozna gia¢ na zimmo bez
napelniania piaskient, przy pomocy przyrzadu z kragzkami
wyzlobionymi odpowiednio do $rednicy rury. Natomiast
rury o $rednicy powyzej 1/2° nalezy gia¢ na goraco.
Aby uniknaé¢ zataman, czy tez uwypukled w miejscu
zginania, nalezy rure wypelni¢ piaskiem.

Wypelnianie rur piaskien odbywa sic nastepujaco:
przede «wszystkim nalezy do tego celu uzywad piasek
rzeczny, gdyZ ziarnka pjasku rzecznego fatwiei prze-
mieszczaja sie niz piasku polnego. Wielko$é ziaren pia-
sku nie moze mie¢ w przekroju wiccej wiz 2 mm. O ile
w plasku znajduia sie ziarna grubsze lub kamyki, to
w celu unikniecia uwypuklen nalezy piasek przesiad.
Nie moizna réwniez do tego celu uzywac piasku wiligot-
nego, gdyz powoduje to wytwarzanie sie pary, ktora mo-
ze rur¢ rozsadziC, wobec czego przed uZyciemm piasek
nalezy dobrze wysuszyc.

Po odpowiednim przygotowaniu piasku, wozemy przy-

stapi¢ do napelniania rury. W tym celu jeden koniec:

Jury zamykamy korkiem drewnianym, a przez drugi
sypiemy piasek. Wstrzasajac rure uderzeniami miotka,
powodujemy szczelneeulozenie sie ipiasku. Nastepnie za-
mykamy drugi koniec i przystepujemy do trasowania.

Trasowanie
Przy zginaniu rur promien zaokraglenia n'e moze byé
mniejszy od czterech $rednic zginanej rury. Diugosé
nagrzewanego mieisca jest zalezna od kata pod jak'm
ma by¢ zgieta i od jei Srednicy.
Przy zginaniu pod katem:
o = 30° 45° 600 90°.
dlugo$é nagrzewania wymosi:
Il =2d 3d 4d 6d,
gdzie d oznacza S$rednice rury.
Granice nagrzewania znaczy sic kreda, wyraZnymi
liniami w poprzek rury. '

Nagrzewanie

Rure nagrzewa sie do temperatury okolo 800 C
(barwa jasnoezerwona). Nagrzewanie naleiy przepro-
wadzi¢ jedymie w obszarze, ograniczonym kreskami.
W tym celu nalezy rure ochtodzi¢ woda przy pomocy
Lzw. kropacza (t.zn. jakiegokolwiek preta z przytwier

dzong do jednego z koticdw sziata). Plasek w rurze poswi-
nien by¢ dobrze nagrzany, w przeciwnym bowiem raz'e”
rura szybko ostyga, a giccie na zimno moze spowodo-
waé jej pekniecie.

Momeut w ktorym piasek je‘st'do‘s‘tatec\znvie nagrzany
poznajemy po odpryskiwaniu zgorzeliny (zendry) na
powierzehni rury. Do naxgrzgwania rur nalezy uzywad
wegla drzewnego, torfu lub koksu. Przy zginaniu rury
nalezy zwrocié uwage, by jej szew byl z boku. Spaje-
nie wmieszczone na zewnetrznej czescit bedzie narazone
zbytnio na wydluzanie, umieszczone za$ na cze$ci we-
wnetrznej bedzie narazona na speczanie, wskutek czego
inoze nastgpi¢ pekniecie rury. Giec'e rury na zaokraglo-
nej czesci kowadla, w imadle czy ‘tez w przyrzadzie
winno odbywaé si¢c w sposob  ciaggly bez szarpan
i w wyniku jednego nagrzania. :

Doktadnoéé zgied sprawdza si¢ wzornikiem.

Rury miedziane i mosiezne

Rury miedziane i mosiezne przed zgnaniemn wyza-
rza si¢, przez nagrzewanie do koloru ciemmo-czerwone-
go. Po nagrzaniu chlodzi sie je na powietrzu lub w wo-
dzie. Rury chiodzone w wodzie otrzymuia 1powie«rz'2:h;nj¢
czysta, gdyz warstwa utleniona odpryskuje. Rury mie-
dziane i mosiezne napetnia s'¢ mialkim piaskiem lub
roztopiona’ kalafonia. :

Zigina sie po zupelnym ostygnieciu katafonii, a w kon-
cu wygieta rure podgrzawa sic w celu usuniecia kala-
fonii.

O RACJONALNYM SPOSOBIE MOLETOWANIA

Od dawna stosowany sposdb moletowania (rys. la
i 1b) polega ma wciskaniu w powierzchnie obracajacego
sie przedmiotu jednego wzglednie dwu krazkdw har-
towanych, posiadajacych drobne ostre zabki na obwo-
dzie. Wywierane przez krazki naciski w kierunku pro-
stopadlym do osi przedmiotu sa do$¢ znaczne, naoghl
wieksze niz odpowiednie sity wystepujace w przeciet
nych warunkach skrawania-

Przy zastosowanin npojedyiczego krazka (rys. 1a)
otrzymuije sic zwykle Zlobki (rowki) proste lub §ru-
bowe. :
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Ziobki skrzyzowane otrzymujemy za pomoca 2 Kraz-
kéw, osadzonych w jednyin uchwycie (rys. 1h), przv
czym deden z nich powinien .posiadaé rowki Srubowe
prawoskretne, drugi zas, lewoskretne.

Powyzszy sposéb maletowania dziala bardzo nieko-
rzystnie na obrabiarke. Znaczne sily, wystepujace przy
weiskanin krazka s -powierzchnie materiatu, powoduja
silie zuzywan‘e sie waznych elemeniéow koustrukeyi-
nych obrabiarek, jak lozysk. wrzeciona. suportu i t. p.
Ponadto przedmioty o malych wymiarach wyginaja si¢
podczas molétowania.

Bardzo korzystny zardéwno ze wzgledu na oszczedza-
nie obrabiarki, jak i na szerokie mozliwosci stosowania
iest przyrzad do moletowania, przedstawiony narys. 2a

Moletowanie polega w tym wypadku na wzdiuzosio-
Wy \\‘cis}(aui‘u dwu krazkéw symetrycznie rozstawio-
nych w ptaszczvin'e, przechodzacej przez of przed-
mioftu.

Na skutek tego sily. dziatajace na krazki podczas
moletowania, przenosza tyiko wma korpus K przy-
rzadu do moletowania, oszczedzaiac obrabiarke. Poza-
tyin nie wystepuje tutai wyginanie sie przedmiotu ob-
rabianego.

Krazki obsadzone w trzpieniach T, wmieszczonych w
gniazdach korpusu, moga by¢ nastawiane odpowiednio
do $rednicy moletowania zapomocy $rub S. Zabezpiecza-
nie trzpieni przeciw przekrecaniu odhywa sie za pomtoca
$rub ustalajacych M.

Zaleta tego przyrzadu, polega ponadio na tym., Ze
krazki moletujace moga dia wszelkich rodzajow mole-

ek

Rys. 2

towania - posiada¢ zlobki. proste. Powierzchnie moleto-
wang o zlobkach skrzyzowanych uzyskuje sie przez
obrdt trzoieni wraz z krazkami o odpowiedni kat «
(rys. 2b). Moizemy w ten sposob wuzyskiwac tymi sa-
mymt krazkami rézne rodzaje zlobkéw (rys. 2¢c i 2d).
Przyrzady ‘tego rodzaju oddaja szczegdlnie duze
ustugi przy pracy na rewolwerdwkach. Przyrzad moze
by¢ bowiem osadzony w glowicy rewolwerowel. Pod-
czas moletowania na tokarce przyrzad jest osadzony na
tulei konika. W. G.

WIERCENIE OTWOROW PRZENIKAJACYCH SIE O OSIACH WICHROWATYCH

Rys. a przedstawia przedmiot, w kitdrym maja
byé wrykonane otwory pod katem prostym z tym,
ze osic ich sa wzgledem siehie wichrowate, (nie prze-

Bz
! |

‘- ___T ——
{. “a
| :
i !
__' T
i ;

7t

7 o

l 82/ne
Rvs. a — przedmiot z otworami przecinajacvmi sic.
Rvs. b — przedmiot z jednym otworem wykonanym
na gotowo, a drugim wywicrconym o

znacznie mniejszej S$rednicy
Ryvs. ¢ — poglebianic drugiego otworu.

cinajace si¢). Zalezy ma zachowaniu mozliwic doklad-
nvm wzajemnej odleglo$ei pomiedzy osiami.

Jeden z otworéw wykonvwany na gotowo. Gdy-
byémy i drugi otwoér pragneli od razu wykonaé na
cotowo, t. zn. wiertlem odpowiadajacym $érednicy te-
a0 otworu, to zaréwno odleglo§é osi otwordw, jak
i wzajemne ich polozenic nie moglyby byé zachowa-
ne. Wiertlo bowiem, natrafiajac na wolna przestrzen
otworn pierwszego, - zostaloby ,,wciagniete”, powo-
dujac' zaréwno zmiane kierunku osi otworu, jak
i érednicy (rozbicie otworu). Pozatym istnieje jesz-
cze powazne niebezpieczenstwo uszkodzenia, a na-
wet zlamania narzedzia.

Aby tego uniknaé, ucickamy sie do nastepujacego
sposobu:

pierwszy otwér wykonvwa sie na gotowo, drugi
natomiast otwor

a) wierci sie najpierw wiertlem o znacznie mniej-
szej $rednicy, tak, aby nie przebijal si¢ z otworem
picrwszym (rys. b},

h) z kolei poglebia si¢ go przy uzyciu poglebiacza
z prowadzeniem czopowym (rys. ¢).

Otwory w ten sposéb wykonane spetnia warunki,

zatozone na poczatku.

K.O.
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FREZOWANIE ZEOBKOW

Nie posiadajac frezarki do gwintow mozemy ‘w' nie-
ktoryclh wypadkach frezowadé zlobki srubowe na tokarce.
Sposdb opisany tutaj daje bardzo dobre wyniki, jesli
chodzi o wykonanie znacznej ilosci jednakowych a nie-
zbyt dokfadnych gwintow.

( T
N A
W £
] N R
‘ e ] .
=
AS '.

Sope-te {

Rys. 1. Frezowanie gwintu nastokarce

Zasada frezowania na tokarce pokazana jest na rys. 1
i 2. Frez (pitka tarczkowa w wypadka zlobkéw pro-
stokatnych) wmocowany jest na trzpieniu. osadzonym

TOCZENIE DLUGICH

Niejednokrotnie zachodzi potrzeba toczenia pretow
o diugosdci nawet kilku metréw. o malej $rednicy wy-
noszacej np. mniej niz 10 mm.

Zadanie to mozemy rozwigzaé¢ na dowolnej. lekkiej
szybkobieznej tokarce w sposdb nastepujacy:

—{

— AT s ]

= [
i B r

—
- J! Ry

Pret przechodzi przez wrzeciono tokarki i zamoco-
. - . L . . .\
wany Jjest badZz w_tulei zaciskowej (t. zw. patronie),

SRUBOWYCH NA TOKARCE

w gniezdzie wrzeciona tokarki i wykouuje ruch roboczy
obrotowy. Przedmiot obrabiany wnatomiast wykonuje
ruclt $rubowy, ktory jest wyn’kiem wykrecania trzpie-
nia T z korpusu K zapomoca kélka recznego R. Ko-
fek M osadzony w trzpieniu T powoduje jego ruch $ru-
bowy przez ‘to, ze prowadzony jest ‘'w zlobku <$rubo-
wym wsadki . Wsadka ta jest wymienna. co pozwala

75/46-22

Rys. 2. Przyrzad umozliwiajacy ruch Srubowy
przedmiotu.

otrzymywaé gwinty o roznych skokach. Trzpien 7 mu-
si by¢ pochylony odpowiednio do kata pochylenia zlobka
Srubowego. Caly ten przyrzad moze byd mocowany na

dowolnej plycie, osadzonej na sankach poprzecznych
suportu. Do. tego nadaje sie naijlepiej t. zw. suport pio-
nowy (rys. 1), ktéory oddaje uslugi przy frezowaniu
i wytaczaniu na tokarce. Suport ten umozliwia zardwno
nastawienie przedmiotu przez przesuw w kierunku pio-
nowynk jak i przez obrét dookola osi pionowej.

W. G.

I CIENKICH PRETOW

bgdZ tez w mozliwie doktadnym uchwycie samocentru-
jacymn.

W imaku nozowyin zamocowujemy - specjalnie przy-
gotowana oprawke K. w ktérej osadzony jest néz N
oraz hartowana tulejka T, sluzaca do prowadzenia cze$-
ci juz przetoczonej preta P. Prowadzenie preta w tu-
lejce zabezpiecza o przed wyginaniem sie.

Toczenie moze odbywaé sie z samoczynnym lub recz-
nym posuwemn.

Po przetoczeniu czésci preta zwalniamy zacisk wzgl
uchwyt i przesuwamy pret dla toczenia dalszej czesci.

Przy bardzo dlugich pretach nalezy zastosowaé do-
.datkowe podparcie preta zaréwno w czesci unieobrobio-
nej, dak 1 ze strowy juz obtoczionej celem zabezpieczenia
przed opadaniem i halasewaniem preta.

Czesto z braku materialu kalibrowanego. mozna tym
sposobem uzyskaé prety o zadanej $rednicy z toleram-
cia, nie przekraczajaca paru setrych czedci milinetra.

) W. G.

REDAKCJA CZASOPISMA ZWRACA SIE DO OGOLU CZYTELNIKOW Z APE-
LEM O JAK NAJZYWSZA WSPOEPRACE W TYM DZIALE, POLEGAJACA NA
NADSYLANIU OPISOW UDOSKONALEN METOD OBROBKI, PRZYRZADOW
I NARZEDZI, STOSOWANYCH W PRAKTYCE WARSZTATOWE]!
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Statysiyka

PRZEMYSEL METALOWY CZPM

WYTWORCZOSC W TYSIACACH ZLOTYCH WEDLUG CEN Z 1937 ROKU

Rok XIX

. i Rok 1945 _ Rok 1946 A Razem od
Zjednoczenie Przemyshu RS § B 0 A AY ———————————"""""!_y poréwnaniu poczatku
: | kwartal 5tyczen i luty ze styczniem roku
Obrabiarkowego grupa obrabiarkowa \ 1740 2 004 115 3744
grupa narzedziowa . | 13109 364 480 131 844
grupa precyzyjno-optyczna ) 329 298 90 627
Maszyn Rolniczych k6dz . . . . . . . . . .. 5237 844 818 97 1662
Maszyn Rolniczych Bydgoszez . . . . . . 1230 269 397 147 666
Taboru Kolejowego . . . . . « o« .« . .. 47 384 10312 11825 114 22137
Maszynowego . . - . . . . .. . e e e e 4175 1329 1452 109 2781
Motorgzacyjnego « « + « « « + « o« . o0 . - oo 5531 960 922 96 1882
Odlewniczego Krakéw . . « . . « . . . . . . 6 750 1284 1278 99 2562
Odlewniczego Radom . . . . .. . . . . . B 4102 714 1007 141 1721
Polskich F-k érub nitéw i czeéci kutych . 8 967 2201 2424 110 4625
Wyrob6w z blachy Bytom . . . . . . . . . . 11 382 1954 2 094 107 4048
Wyrobéw z blachy Kielce . . . . . . .. .. 1575 404 532 131 936
Polskich F-k Drutu Gwozdzi i Wyrobow z Drutu - 13581 1625 1706 105 3331
Wyrobéw z Metali Kolorowych . . . . . . .. 2699 914 1122 122 2036
Mebli Stalowych i Okuc¢ Budow]anych 1307 315 333 105 648
Kotlarskiego . . . . . . . . . . . .o . 9880 2113 2081 .98 4194
136 909 27 671 30773 111 58 444
ZATRUDNIENIE
llos¢ zakladéw lloéé zatrudnionych- %
Zjednoczenie Przemystu grudzien | styczen luty grudzieﬁl styczen Tuty :,uiupzfés':;;:
1945 - 1946 1946 1945 1946 1946 niem
Obrablarl\owego grupa obrabiarkowa . . . |} 10 11 N 5474 5554 101
grupa narzedziowa . . - . |l 31 8 8 U 7743 1154 1184 102
grupa precyzyjno-optyczna . f 15 12 1574 1559 99
Maszyn Rolniczych kédz . . . . . . . . . 16 14 16 2715 2663 2897 108
Maszyn Rolniczych Bydgoszcz . . . . . . . .6 6 6 1095 | 1139 1307 11
Taboru Kolejowego . . . . . . . . . T 11 11 11 15 065 17 068 17 955 10
Maszynowego . . . . . e e e BN 13 18 20 1858 3113 3 547 114
Motoryzacyinego . . . . . . . . . . - . 10 14 12 3 160 3685 3563 96
Odlewniczego Krakéw . . . ... . . . .. : 17 18. 20 4153 4343 4 607 106
Odlewniczego Radom . . . . . . . . . .. 14 13 12 2693 2667 2838 106
Polskich Fabryk Srub, Nitéw i Czesci Kutych 16 T 17 18 3 440 4029 4343 107
Wyrob6w z Blachy, Bytom . . . . . . .. 10 13 - 15 4129 4558 4 869 106
Wyrobéw z Blachy, Rielce . . . . . . .. 10 8 8 1 364 1431 1553 .108
Polskich F-k z Drutu i Gwozdzii Wyr. z Drutu 18 19 19 4338 4 427 4519 102
Wpyrobéw z Metali Kolorowpch. . . . . . . 11 14 16 1308 1603 1639 102
Mebli Stalowych i Oku¢ Budowlanych . 9 11 11 849 1056 1120 © 106
Kotlarskiego- . . . . . . . . . ./ . . .. . 14 14 15 3065 3214 3292 - 102
206 223 230 56 975 63 198 66 346 105
WYTWORCZOSC NIEKTORYCH WAZNIEJSZYCH WYROBOW
. ' Rok 194 Razem
Wyréb JedI}OStka 1945 r. - —— o od poczatku
N miary Styczen Luty . roku
Obrabiarki . . . . . . . . . . ... - sztuk 338 79 64 143
Wagony towarowe nowe, . . . . . . .. » 183 100 134 - 234
Wagon osobowy (salonowy) . .. . . . . . . . ., . — — 1 1
Parowozy nowe . . . .« - . . o0 o2 L. 0L " 78 14 14 28
Rowery . . . . . . .. .. 00 . ” 3581 1240 936 12,176
Maszyny do uprawy ziemi sprzezajowe . . . .. . " 33 340 7121 6723 13 844
Maszyny do siewu i sprzetw. . . . . . . . . . . . . 224 218 460 4 678
Maszyny do omlotu, czyszczenia ziarna i okopowych ” 2 206 316 482 1798
Maszyny do przygotowanija paszy . . . . . . . . » 2 306 615 1045 1660
Maszyny i aparaty rolnicze i inne . . .+, . . . . » 2581 613 727 1340
Odlewy . . . . . . . . . ... ton 15 663 3957 4296 8 253
Naczgnia emaliowane . . . . . . . .. . ... ’ 2744 477 496 973
Wyroby blaszane . . . . . . . . .. . ... .. ) 2718 894 919 1813
Wgroby zdrutu . . e v v e e e e e e e s 17 581 2155 2 365 4520
Sruby i czeéci kute .. . . . . .. ... ... » 6152 1646 1815 3461
Konstrukcje stalowe. . . . . . . . . . e e e ’ 3337 7 776 841 1617
Kotly i zbiorniki . . . + . . . .. e e e e e ' 1363 256 299 §555
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Z RUCHU WYDAWNICZEGO

AKCJA WYDAWNICZA MINISTERSTWA

OSWIATY W ZAKRESIE POTRZEB

SZKOLNICTWA ZAWODOWEGO

Plan akcji wydawniczej w d’zialye podrecznikéw i ksig-
zek pomocniczych dla szkol zawodowych wszelkich ty-
pOw zostal opracowany przez Departament Szkolnictwa

Zawodowego w $cistym porozumieniu z Pafnstwowymi

Zakladami Wydawnictw Szkolnych. W hisrarchii potrzeb
na pierwszym planie wmieszczono ksiazki z dziatdw
metalowego, elektrycznego, budowlanego, ~drzewnego
odziezowego, gospodarczego i handlowo - administra-
cyinego z uwzglednieniem spotdzielczodci. Wydawni-
ctwa maja obsiuzyé przede wszystkim szkoly doksztal-
cajace | gimnazja zawodowe, a nastepnie licea i kursy
wszelkiego rodzaju; maja stuzy¢ jako pomoc w na-
uczaniu nietylko nauczycielom i uczniom, ale rdowniez
samoukom a szczegdlnie rzenreSinikom, robotnikom,
rolnikom, kupcom. przedsiebiorcom, ktérzy przy po-
mocy ksiazki pragna zdoby¢ lub rozszerzy¢ swoje wia-
domosci zawodowe.

!Najwa.zliie-jszwn zadaniem akcji wydawniczej w pierw-
szej jej fazie jest oddanie do uzytku miodziezy ksiazek
potrzebnych do nauki przy realizowaniu p\rO‘gralnv(‘)‘w
w szkolach zawodowych. Zwrdécono sie z apelem do

- autoréw za posrednictwem radia, prasy i wszelkini
innymi sposobami, starajac si¢ dotrzeé do wszystkich
zakatkow Rzeczypospolitej. Skutek zostal osiagniety, bo
zgtoszono do Ministerstwa O$wiaty szereg ksiazek do

- oceny, a wielu autoréw zabrato si¢ do pisania. iZgta-
szane s ‘przewaznie prace oryginalne, pisane na nowo,
oraz poprawione wydania przedwojenne, lub ksiagki

pisane w czasie okupacji. Sq tlumaczenia, przedruki
kompilacie z réznych dziet polskich i obcych. Sposdb
postepowania jest nastepujacy: Autor zglasza ksiazke
do Panstwowych Zakladéow Wydawnictw Szkolnych

(Al Szucha 25, parter) lub do prywatnej firmy wyda-
wniczej. Ksiazka dalej jest skierowana do Departamentu
Szikolnictwa Zawodowego, ktéry w razie uznania po-
trzeby takiej ksiazki oddaje ja Komisji do oceny. Ksiaz-

ka oceniona pozytywnie uzyskifie aprobate Minister-
stwa idzie do druku; oceniona megatywnie wraca do
autora do przerobienia calkowitego lub wniesienia po-
prawek, wskazanych przez K0m151e, po czym moze by¢é
zgloszona do powtdrnej oceny.

W chwili obecnej sa w druku w Pahstwowych Za-
kiadach Wydawniczych:

1. Poradnik mechanika metalowego
2. Podstawy elektrotechniki (dla pecziomu gmma~
zialnego).
3. wPOdstav\y elektrotechniki (dla liceow telekomu-
n’kacyinych i innych). _
W przygotowaniu do druku z dzialu metalowego sa:
1. Materiatoznawstwo dla metalowcow.
2. Slusarstwo (instrukcje warsztatowe).
3. Technologia metali (poziom gimnazjalny).

Poza wymienionymi zgloszono wiele ksiazek do oce-
ny z dzialdw: metalowego, elektrycznego, budowlanego,
drzewnego, widkienniczego, handlowego i t.p. Szereg
ksiazek jest w opracowantu (gléwnie z budownictwa)
iub przedrukowuje si¢ sposobem fotograficznym.

Nallezy oczekiwac, Zze na poczatku nowego roku szkol-
nego znaczna liczba ksigzek o tresci zawodowej uka/e
sie na potkach ksiegarskich.

Poszukiwani sg au‘torzy podrecznikow, przeznaczonych
dla szko6t zawodowych réznych kienunkow.

W dziedzinie przemysiu metalowego potrzebre sa po-
dreczniki szkolne z dziedziny obrébki mechanicznei
i cieplnej metali, organizacji warsztatu i rachunkowosci
rzemieS$lniczej.

W sprawie tematow, programéw oraz warunkdw do-
tyczacych uméw i honoraridw ,nalezy zwracaé sie do
Wyidzialu Ustrojowo- - Programowego Departamentu
Ill-go w Ministerstwie O$wiaty w godzinach urzedo-
wych, pokoj 346. J.S.

Z DZIALALNOSCI REDAKCJI WYDAWNICTW KSIAZKOWYCH
PRZY CZASOPISMIE ,MECHANIK*

Redakcja Wydawnictw Ksigzkowyeh przy czaso-
piémie technicznym ,Mechanik”, stanowigca zalazek
Dzialu Wydawnictw ,Ksiazkowych przysziego ,Me-
chanicznego Instytutu Wydawniczego”, opiera swa
dziatalno$¢ na ,Funduszu Wydawniczym Ksiazek
Technicznych®, utworzonym przez Centralny Zarzad
Przemystu Metalowego z koficem ubieglego roku.

Program wydawniczy obejmuje w pierwszej ko-
lejnoéei:

1) Dziela podstawowe z zakresu techniki-

Jako pierwszy tomik dego zbioru ukaze si¢ praca
inz-mech. K. Ocheduszki p.t.: ,Kola zebate w przy-
stepnym zarysie, Cze$¢ I: Konstrukeja™ oraz pierw-
szy tom monografii § p. pnof. E. Herzberga p.t.:
»Obrabiarki i obrébka metali® w nowym wydaniu,
catkowicie przerobionym przez inz.-mech. Wiladystamwa
Gmwiazdorskiego, inz.-mech. Stanistawa Kunstetfera

" Tom

i inz.-mech. Kazimierza Ochedudzke. W opracowaniu
znajduje sie¢ réwniez ksiazka p. t.: ,,Podstawowe wia-
domo$ci o metalach i stopach przemystowych®.

2) Ksiazki warsztatowe

Seria ta obejmie konkretne zagadnienia warszta-
towe. W niedlugim czasie ukaze sig pierwsze wydaw-
nictwo tej serii p. t.: ,Kalkulacja robét frezarskich:
w opracowaniu inz.mech. Z. Zbichonskiego.

3) Podreczniki i poradaiki techniczne

W. przygotowaniu znajduje sie picrwszy tom po-
drecznika technicznego ,Mechanik®, wydanego przed
wojna przez Towarzysiwo Kurséw Technicznych
w Warszawie. Nowe wydanie podrecznika ,,Mecha-
1ik“ bedzie obejmowalo pie¢ toméw:
I' Tablice i nauki matematyczno-fizyczne.
Tom II. Materiatoznawstwo. Elementy maszyn.
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RZECZY CIEKAWE

Inz.~-mech. A. T. TR(‘)SK()LA‘NSKI

Z DZIEJOW PIORA

Pioro stanowi narzedzie do pisania, wykonane z ma-
teriatu sprezystego i uksztaltcwanego w t2n sposob, by
przy lekkim naci$nieciu jego konca nastgpowal splyw
cigklego barwnika, najczesciei. atramezntu. na papier Tub
tez inmy material, na ktorym znaki pisarskie maja by¢
utrwalone.

Dzieje pidra sa tak dawne, jak dzieje ludzkiej cywili-
zacji. Matka jego byla potrzeba wyrazania i utrwalania
niyéli i spostrzezefi, ojcem ~— czas, ten najwickszy przy-
jaciel, a zarazem wrog ludzkich poczynan i usilowan.
Istotnie, zapewme wieki musialy uwplyma¢ od zamie
rzehlych czaséw, w ktorych cztowiek pierwotny znaki
umowne na drzewie wycinal siekiera lub nozem do
chwili, gdy pidro — w pelnym tego stowa znaczeniu —
rozpoczelo swa prace w stuzbie cywilizaciji.

Egipcianie, Grecy i Rzymianie do pisania na papiru-
sie lub pergaminie uzywali piéra trzcinowego, zwanego
calamus; natomiast na tabliczkach drewnianych fub ka-
miennych, pokrytych warstewka wosku. pisali zaostrzo-
nym rylcem, zwanym stylus, z brazu, koSci lub innegn
twardego materialu.

Pidra trzcinowe, byly wykonane z trzciny pospolite]
lub z trzciny bambusowei. Ich konce byly uksztaltowane
i zaostrzone w podobny sposob, jak konce pidr gesich.
Nicktére z pior trzcinowych zachowaly sie po dzi$
dzien. Jedno z nich, znajdujace si¢ obecnie w Muzewn
Neapolitaiiskim, zostalo znalezione . w  Herculanum
w zwoju papirusu. Piora trzcinowe byly uzywane do
nie 'tak dawna przez krajowcow w Persji 1 sasiednich
krajach, poniewaZz odpowiadaly bardziej ich sposobowi
pisania, niz wpiéra metalowe, podobnie Jjak pedzelki
w Chinach 1 Japonii. )

Piéra metalowe byly uzywane, jakkolwiek w ograni-
czonym zakresie, przez starozytnych Rzymian. W Mu-
zemmn Neapolitansk:m znajduje sie piéro, wykonane
z brazu i zaostrzome jak nowoczesne pioro; pidro to
znaleziono w Pomipei. Pidra z ‘brazu i srebra pojawiaig
sie od czasu do czasu w Sredniowieczu, lecz nasuwa sic
przypuszczenie, iz byly to raczej osobliwos$cl, niz przed-
mioty powszechnego uzytku. Stan ten trwal z reszty
do poczatkéw XIX stulecia, w kidoryin to okresie typo-
wym reprezentantem pidr bylo pidro gesie.

Poczatki pibra :Eesic’go siegaja VII wieku naszej ery.
Pidra do pisania sporzadzano z pidr gesich wiasciwych
t.zw. sterdwek o sprezystei, przezroczystej dutce
v osztywmnej stosinie. Ksztadt i sposdb ostrzenia pior ge-
sich stanowit pierwowzdr przy produkceji pior stalowych.
Mimo olbrzymiego postepu techniki, a w szczegolnosci
metaloznawstwa 1 metod obrdbki mechanicznej i ciepl-
nej metali, pioro gesie stanowi. jak dotad. najdoskonal-
sze narzedzié do pisania. Wybitng jego zalety jest mo-

zliwo$é najsubtelniejszego cieniowania. wada natomiast®

— nietrwalto§é. Dlatego tez w pierwszych latach uh.
siulecia byly podejmowane proby, majace na celu pro-
dukcje pi6r gesich bardziej trwalych, i polegajace na
tym, iz pidra gesie zaopatrywano w kofce metalows,

wcidniete w mase trzonka. Wykonywano rowniez pidra

“z rogu i skorupy zdélwia i konce ich uzbrojono w drob-

ne kawailki diamentu lub innych szlachetnych kamien:,
inkrustowane pod ci$nienien. Tego rodzajw pipra by-
ly oczywidcie za drogie i miedostepne dla szerszych
warstw. Usilowania te odzyly jednakze w mnowszych
czasach i znalazly zastosowanie przy wyrobie pidr zlo-
iych z koficami irydowymi.

Przypuszczalnie pierwsze pidra metalowe, o ktdrych
mamy pewne wiadomosci, byly wykonywane w Anglii
okolo 1780 r. z iniciatywy chemika dr. Jozefa Priest-
leva (1733—1804) przez Harrisona z Birmimgham, rze-
mizélnika wykonujacego kotka sprezynujace do kluczy.
Piéra te byly sporzadzone z blachy stalowej uksztal-
towanej w rurke i dopitowane do wladciwego ksztaltu;
miejsce styku zwinietej rurki stanowilo szczeline, wzdluz
ktorej odbywal si¢ splyw atramentu. Z koncem XVIII
stulecia. podejmowano w Anglii proby wykonania pior
z Dblachy mosieznej. Pidéra te znajduja sie w zbiorze
przedmiotdw sztuki i osobliwosci Strawbery Hill w Lon-
dynie. W 1803 r. Mr. Wise wystawil na sprzedaz w Lon-
dynie pidra ksztaltu cylindrycznego. t. zw. barrel pens,
lecz pidra te byly zbyt drogie; nie zdotaly one opano-
wal ryinkun i wyprzeé pior gesich.

Pierwszy patent na wyréb piér stalowych zglosil
w 1803 r. Anglik Bryan Donkin; w kilka lat pdzZnieij,
w 1810 r., zatwierdzono podobny patent w Ameryce na
nazwisko Peregrine Williamson z Baltimore.

Pidra ksztattu cylindrycznego byly wyrabiane w Anglii
przez Sheldon of Sedgleva i cena ich wynosita w 1815 r.
18 szylingdw za tuzin (okolo 40 2zl za tuzin).

Zaszczyt wprowadzenia pior stalowych, jako przedmio-
tow powszechnego uzytku, przystuguje Anglikowi Jame-
sowi Perry. W 1819 rozpoczal on w ‘Manchesterze pro-
dukcje piér, uzywajac jako surowca naijlepszej stali
Sheffield'skiej, produkowanej z drzewnoweglowej suréw-
ki. Po kilku latach J. Perry przenosi sie do Londynun
i otwiera fabryke piér na Red Lijon Square. Fabryke te
rozwija z ogronng energia, pracujac réwnocze$nie nad
deskonaleniem. metod wyrobu piér. W 1830 r. zglasza
patent na nowa metode wyrobu ,pidr z twardego, cien-
kiego i elastycznego materialu, b szczelinie ledwie prze-
wyzszajacej rozciecie w pidrach gesich”. Z tresci zglo-
szonego patentu wynika, iZ dazeniem éwczesnej techniki
bylo wykorianie pior, Ktorych wlasno$ei zblizyly sie 1
idealu, jaki stanowilo pidro gesie.

Mr James Perry by! protagonista przemystu pidr sta-
lowych; jego godnymi nastepcami sa wybitni przemy-
slowcy birminghamscy: Jozef Gillot (1799—1873), Mr
Jon Mitchell i Sir Josiah Mason. Z nazwiskami tymi la-
Czy sie wprowadzenie pras recznych $rubowych do wy-
cinania pior, co stanowito przeiom w produkcji pidr,
umozliwiajac zardwno potanienie, jak i wzmozenie pro-
dukcji. Mitchelowi przypisuje -sie pierwszefistwo wyna-
lazku przecinania piér na prasach. Nastepne lata przy-
nosza szereg dalszych udoskonalen w produkcji. W m'a-
re wzrostu wymagafi odbiorcow wzrasta réznorodnosé
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Tom 111 Technologia metali.

Tom 1V, Silniki 1 maszyny robocze.

Tom V. Organizacja przedsichiorstw przemyslowych,
Ruch fabryezny. Bezpicezenstwo pracy. Kal-
kulacja techniczna. Gospodarka finansowa.
Prawo przemyvslowe. Prawo patentowe. Pra-
wo o miarach. Varia.

4) Stowniki techniczne

W dziale tym gromadzi sie materialy do slowni-
kow z zakrvesu mechaniki. czeSei maszyn. obrabki me-
chanicznej metali. metrologii i spawalnictwa,

sharmonizowane
Techniczne-

Prace na  polu stownictwa  sq
z dzialalnodcia
¢o PKN.

Redakeje Dzialu Wydawnictw Ksiazkowyeh objat
inz.-mech. Wiladyslaw Gwiazdowski Yacznie z inz.-
mech. Stanistamwem Kunstellerem. '

O postepie prac w tvm dziale nie omieszkamy czy-
telnikow informowad.

Wiszelkie zgloszenia 1 zapytania nalezy kierowaé
pod adresem redakeji czasopisma ,;Mechanik® — Dzial
Wydawnictw Ksiazkowych.

KNomisji Slownictwa

AT.T.

CZASOPISMA NADEStANE

Nawigzuiac do wzmianki w Nr 1 ,;Mechanika‘, dono-
szacej o wznowieniu dzialalnosci przez ,,PRZEGLAD
TECHNICZNY* — podajemy dzi$ dalsze informacje.
W roku zesziym, w okresie od kwiétnia do grudnia,
ukazalo sie 14 zeszytéw tego czasopisma. Wsrod licz-
nych artykuléw wymienimy te, ktore $cislej sie wiazg
z przemyslem metalowym:

St. Gruchala ,Przemyst metalowy u progu nowych
zadan® (Nr 1), Br. Sochor ,Zagadnienia obrébki metali
na tle zniszczen wojennych®; A. Matusiak ,,Stal spawa-
na w budowie maszyn* (Nr 2); Br. Sochor ,Metody
naweglania zelaza* (Nr 5); I. Mierzejewski ,System
akordowo-premiowy, a kalkulacia kosztéw wiasnych
w fabryvkach® (Nr 6); W. Wierzbicki ,,Wytrzymalto$¢ ma-
teriatu ze statycznego punktu widzenia®; M. Swierczyii-
ski ,,0 narzedziowni centralnej (Nr 7—8); S.. Pawli-
kowski ,,Odbudowa przemystu metalowego': S. Bonder
,»O potrzebie utworzenia Instytutu Nauk Technicznych®
(Nr 11); S. Witowski ,Nowa metoda kontroli produkcji
odlewni; Cz. Babirski ,/Organizacia przemysiu hutni-
czego® (Nr 12); Z. Klebowski ,Dwuwymiarowy stan
napiecia® (Nr 13). Poza wymienionymi zostaly opubli-
kowane artykuly na tematy og6lno-techniczne, gospo-
darcze, kolejnictwa, sztucznych tworzyw i inne.

W roku biezgcym Nr 1 ,PRZEGLADU TECHNICZ-
NEGO*“ zawiera m. in. dokofczenie artykulu Z. Kle-
bowskiego o .Dwuwymiarowym stanie napiecia” oraz
artykuly inz. W. Stolarka ,Zasady pracy i placy akor-
dowej w przemy$le metalowym* i inz. I. Skawinskiego
JWarszawska linia $rednicowa*.

Zeszyt 2—3 zawiera ciag dalszy artykulu inz. Sto-
larka ,,O zasadach pracy i placy"; dr W. I(asperow:cm
»Technika elekronowa® i inne.

Yacznie z ,Przegladem Technicznym® ukazuje sie
~PRZEGLAD PAPIERNICZY“. W roku ubieglym opu-
Llikowano 10, a w biezacym dwa zeszyty tego czaso-
pisma. Na tre$§¢ skladaja sie artykuly omawiajace za-
gadnienia surowcowe, produkcji, kontroli i organizacii
przemyslu papicrniczego. )

W rolsin ubieghyim ukazaly sie 4-zeszyty czasopisma
WPRZEGLAD  ORGANIZACJI® — Dbedacego organem
Instytutu Naukowego Organizacji i Kierownictwa. Wyli-
czymy tu najwazniejsze artykuly wiazace sie z dzialal-
noscia, szeroko pojetego, przemysiu metalowego oraz
artykuly podstawowe dla caltoksztattu zagadnien prze-
mystowych:

Prof. dr inz. Bienkowski O wlasciwe kierownictwo*;
dr Miroslaw Orlowski , Wspdlczesma struktura polskie-
go gospodarstwa narodowego": inz. Ant. Dunin-Slepsc
,Organizacja, a bezpieczenstwo i higiena pracy® (Nr 1);
prof. dr inz. Tadeusz Klapkowski ,Rola i mozliwosci
organizacji pracy"; inz. Z. Zbichorski ,Metody kalku-
lacji tedhnicznei; dr Jan Hozer Wyddjno$é pracy,
o zagadnienia bezpieczenstwa i higieny pracy” (Nr 2);
inz. Czeslaw Babinski .Organizacja przemystu hutni-
czego*; inz. Z. Zbichorski ,,Analiza czasu pracy’; mgr
Kazimierz Sowa ,Plan kont“ (Nr 3); prof. dr inz. St
Bierkowski ,Sprawdziany organizacyjnej sprawnosci®;
inz. Wlodzimierz Skoraszewski ,Przykiad zastosowania

- jednolitej taryfy plac robotniczych w duzym przedsie

biorstwie'; inz. Zyvgmunt Zbichorski ,Ustalenie stawek
akordowych*; inz, mech. Adam Troskolasiski ,,0 potrze-
bie doskonalenia polskiego stownictwa technicznego®.

Ukazal sie 1-szy zeszyt ,,BIULETYNU INFORMA:
CYINEGO* ochrony pracy, wyvdawnictwo Glownego
Inispektor Ochrony Pracy w Ministenstwie Przemysiu.
‘Na tre$¢ biuletynu skladaja sie nastepuiace artykuly:
plk. E. Szyr ,,Organizacja bezpieczefistwa pracy w prze-
myS$le; ,,Organizacja bezpieczenstwa i higieny pracy .
w zakladach przemyslowych podleglych Ministerstwu
Przemysiu*; ,Urzadzenia techniczno-sanitarne w zakla-
dach pracy*; ,,Co to sa choroby zawodowe"; ,,Doniesie-
nic o wypadku w zatrudnieniu®; ,,Pouczenie nowych
pracownikow i mlodocianych™; ,Realizacja Ustaw so-
cjalnych; ,Podstawowe rozporzadzenie o bezpieczen-
stwie i higienie pracy”., Zeszyt uzupelniaja: przeglad
wydawnictw i kronika. Adres \\3dawnlctwa Warszawa,
ul. Lwowska Nr 15/8,

Pod koniec ubieglego roku wznowil swa dzialalno$¢
LPRZEGLAD BUDOWLANY" — organ Stowarzyszenia
Zawodowego Przemyslowcdw Budowlanych R. P. Cza-
sopismo przeznaczone. jest wprawdzie dla pracownikow
przemysiu budowlanego, niektore jednak arsykuly moga
zainteresowadé szersze grono czytelnikow.

Wymienimy tu przykladowo artykuly: Waclaw Pasz-
kowski ,Zadania inzynicra budowlanego przy odbudo-
wie kraju; Stamistaw Hempel: ,Most przez Wiste Linii
Srednicowej w Warszawie®; Karol Sztoleman: ,,0dbu-
dowa mostu ks. J. Poniatowskiego w Warszawie® (Nr 1);
Adam Krzyzanowski: ,,Odbudowa warszawskiego wezla
koleiowego™ (Nr 2). Adres Redakcii i Administracji:
Warszawa, Widok 22 m. 4. Cena pojedyficzego zeszytu
75 zl. S.K.
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ksztattéw pidr. Do 1828 r. Josiah Mason wykonywal
piora ksztattu cylindrycznego a w 1829 r. rozpoczal pro-
dukcie pior o ksztalcic wysmuktym (slip pens). W 1832 r.
Josiah Mason wykonal na zamoGwienie Perry‘ego pierw-
szg obsadke do pior.

Mimo energii i pomystowosci przemysiowcoéw angiel-
skich rozpowszechnienie piér stalowych bylo poczatke-
wo miale; nie zdotano bowiem przelamaé oporu bez-
wladnodei i sily przywyczajenia ludzi postugujacych
siec piorem. Dopiero okoto 1840 r. nastepuie zasadniczy
pizelom, a juz w 1849 r. wytwoérczo$¢ pidr stalowych
stanowita przodujaca galez przenryisiu w Birminghan
Bylo tamm 12 fabryk, zatrudniajacych okoto 2.000 praco-
wnikow; tygodniowa ich wytwdrczo$§é wynosila 65.000
grosow. Produkcja oSrodka birminghamskiego wzrosta
w 1866 r. do 98.000 grosow tygodniowo, a ilo$¢ praco-
wnikow we wszystkich wydziatach wynosita 4.000 osdb.
W 1886 r. przecietna »\'yt\\'é-l:czo'éé tygodniowa pior sta-
lowych, wynosita 160.000 grosow, czyli 22 miliony pior.

W tym samym czasie powstaja wytwoérnie w Stanach

Ziednoczouych Ameryki Potnocznej. we Francii w Niem-
czech i w Polsce. ).

Mimo wynalazku t. zw. piora wiecznego, wytwor-
cz0dé zwykiych pior stalowych nie stabnie, lecz wyka-
zuje stalag tendencje zwyzkowq, co  $wiadczy o upo-
wszechnianiu sie sztuki pisania wérdd szerokich warstw
Iu'dnousu

1) W P‘o'lwsce najwicksza wytwornia pioér stalowych
byta firma K. Wasilewski i Sp., zatozona w 1895 roku
przez zdolnego rzemieS$lnika i wybitnego fachowca
w tei dziedzinie Konrada Wasilewskiego. W pierwszych
latach po odzyskaniu niepodleglodci firma ta przeszla
na wlasnodé spotki akcyinei, a twoérca jej zmarl w ne-
dzy. Produkcia wytwoérni w  okresie przedwojennym
wyugosila okoto 20.000 groséow iniesiecznie, a poziom
produkeii nie wiele ustepowal przodujacynr wytwoérniom
zagranicznym. W. czasie powstania warszawskiego wy-
twornia ta ulegla calkowiteinu zniszczeniu.

‘W obecnej chwili — o ile nam wiadomo — piéra star
lowe wykonywa tylko Tow. St Majewski Sp. Akc.
w Pruszkowie. Jednakze artykut ten nie stanowi gléw-
nego przedmiotn produkcji tej wytworni. ‘
(Przypisek redakcji)

KRONIKA

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA

Dnia 30 styveznia bor. odbylo sie w Warszawie. pod
przewodnictwem prezesa inz. B. Rumiriskiego, 2-gie
zehranie Komitetu Organizacvjnego Naczelnej Orga-
nizacji Technicznej (NOT), ‘przy udziale 38 delega-
tow' poszezegdlnych stowarzyszen technicznych.

Przedmiotem obrad bylty projekty: statutu NOT
oraz statutu ramowego dla stowarzyszei inzynierdw
i teehnikéw  poszezegdlnych galezi przemystowych.
W toku ozvwionej dyskusji ustalono zasady organi-
zacji stoyarzyszen technicznych, oparte na powszech-
noéci. demokratycznoSci 1 powigzaniu stowarzyszen
z organizacjami przemyslowymi, reprezentujacymi
podstawowe kierunki naszej dziakalnosci DI'Z&mlyISIO‘WieLI

Zasada powszechnoSci znalazla swéj wyraz w prze.
prowadzeniu postanowienia, ze czlonkami stowarzy-
szef technicznych moga byé obok inzynieréw i tech-
nikéw, réwnicz mistrzowie, oraz inne osoby, majacc
zrozumienie dla zagadnien przemystowych, i zajmu-
jace stanowiska inzynieréw i technikéw, choéby bez
wvksztalcenia technicznego. '

7¢ wzgledu na olbrzymic zadania, wynikajyce
7 konicezno$cit odbudowy naszej gospodarki narodo-
wej, wskazano na konieczno$é Scistej wspélpracy po-
szczegolnych stowarzyszefl technicznych z organiza-
cjami przemystowymi. przez stworzenie t. zw. bran-

~wollowego.

7owych stowarzyszen technicznyeh, Na uzasadmienie
te] tezy wysunieto angumenty. iz inZynierowie i tech-
nicy maja zainteresowania wybiegajace daleko ‘poza
zagadnienia icchniczne; interesujg sie m. in. zagad-
nieniami gospodarczymi, od ktérych ‘w wielkiej mie-
rze zalezy rozwoéj produkceji i ktérych opracowanie
wydaje si¢ bardziej celowe w ramach stowarzyszei,
SciSlej zwigzanych z poszezegdlnymi galeziami ‘pro-
dukeiji.

W sprawozdaniu z dotychczasowych prac organi-
zacyjnych Sekretarz Generalny NOT inz. Fr. Ciecid-
ra ‘wskazal na koniecznoéé zorganizowania w mozli-
wie najkrétszym czasie stowarzyszen inzynieréw
i technikéw, a w szczegdlnodci stowarzyszen, zwia-
zanych z przemyslami: weglowym, naftowym, hutni-
czvm, metalowym. chemicznym, wiékienniczym, ener-
getyezno-clektrotechnieznym. i cukrowniczym.

Na zebraniu przedstawiciele ,,Ogélno-polskiego To-
warzystwa Technicznego” w FLodzi, ,.Stowarzyszenia
Klektrykow Polskich“y . Stowarzyszenia Inzynieréw
i Teehnikéw Przemysiu Hutniczego® i .Zwigzku Za-
Pracownikéw Technicznyeh w Polsce*
zglosili w imieniu swoich ornganizacyj przystapienie
do Naczelnej Organizacji Technicznej, wcielajac fym
samym w czvn haslo zjednvoczenia/ ruchu techniczne-
2o w Polsce. AT.T.

NADZWYCZAJNY WALNY ZJAZD DELEGATOW 1 CZEONKOW STOWARZYSZENIA
INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH (SIMP)

Dnia 22 marca 1946 r. odlbyl sie w Warszawie
Nadzwyczajny Walny Zjazd Delegatéw i Czlonkéw
SIMP, w ktorym wzieto udzial blisko sto oséb, zaréw-
no z Warszawy, jak i o$rodkéw prowincjonalnych.

Zjazd zagail kol. Ignacy Brach, Przewodniczacy
Komitetu Organizacyjnego SIMP, okreslajac charakter
prawny Zjazdu, ktéry stanowi niejako referendum
czlonkow SIMP, i zdajac sprawe z dzialalno$ei Ko-
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mitetu Organizacyjnego SIMP. 7 chwila zgloszenia
statutu, -SIMP rozpoczal swa dzialilnoéé w legalnych
ramach ustawy o stowarzyszeniach. W zwiazku z za-
daniami, jakie w .chwili obecnej stoja przed polskim
Swiatem techuicznym, zachodzi potrzeba wprowadze-
nia zmian w, ustroju stowarzyszefi technicznych, po-
legajacych na rozszerzanin stowarzyszei przez prayj-
mowanic technikéw oraz na S$ci§lejszym powiazaniu
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stowarzyszen  z poszezegolnvmi galeziami

sfowymi.

przemy-

Imieniem dotychczasowego Zarzadu zlozyli spra-
wozdania z dzialalno$ci stowarzyszenia w 1939 r.
Vice-Prezes inz.-mech. Wladystaw Pachulski oraz re-
daktor czasopisma ,Mechanik” inz.-mech. A. T. Tro-
skolanski, za okres konspiracyjny.

Dyr. inz. Ludwik Uzanowicz ztozyl sprawozdanie
7 dziatalno$ci Komitetu Organizacyjnego Naczelnej
Organizacji Technicznej, po czym wywiazala sie
ozywiona dyskusja nad wyvtycznymi dla nowego Za-

rzadu SIMP.

W imieniu Komitetu Organizacyjnego SIMP kol
I. Brach przedlozyl wniosek nastepujacej tresei:
1) N. W. Zjazd SIMP wita z zadowoleniem tworze-
nie NOT, ktéra umozliwi racjonalna organizacje
Swiata technicznego.
N. W. Zjazd SIMP liczy si¢ z koniecznoScia opar-
cia organizacji $wiata technicznego na szerszych
podstawach przez weiagniecie do Stowarzyszenia
réwniez i technikéw: oraz z koniecznoScia Sci-
Slejszego powiazania organizacyj technicznych
7 branzowa organizacja przemyslu i innych dzie-
dzin gospodarstwa narodowego.
N. W.. Zjazd SIMP stwierdza. .7zc juz w swoim
statucie przedwojennym SIMP przyjmowal jako
swych czlonkéw nie tylko inzynieréw dyplomo-
wanych, ale i te osoby bez dyplomu, ktére wy-
réznily sie pracqg zawodowa lub naukowa w dzie-
dzinie mechaniki
Poniewaz pojecie technika nie jest prawnic chro-
nione, N. W. Zjazd uwaza, ze jako tcchnicy po-
winni byé uwazani ci pracownicy techniczni. kté-
rzy albo posiadaja dyplom techiika szkoly
licealnej, albo dzieki swej pracy. do$wiadczeniu
i zdolno$ciom zajmuja stanowiska zwykle zaj-
mowane przez inzyvnierdw lub technikéw dyplo-
mowanych.
Wychodzac z powyzszveh zalozen N. W. Zjazd
deklaruje:
a) przystapienie do NOT.
b) przeprowadzenie zmian w statucie, ktéreby
" uwzglednialy przvjete w punkcie 2} i 3) za-
sady, )
c¢) przeprowadzenie zmiany nazwy:z dotycheza-
sowej SIMP na Stowarzyszenie Inzynieréw
i Technikéw Mechanikéw Polskich (SMP).
Zreorganizowanje 'w tens sposéh SMP stanie sie
Stowarzyszeniem Inzynieréw i Technikéw calego
przemystu metalowego, zbrojeniowego, ewent.
okretowego, jak rdwniez jnzynierdw.-mechanikéw
i technikéw - mechanikéw, zatrudnionych we

©

4)

5).

“ nierskim 1 odzwierciadlajacego

wazystkich innyveh gateziwch gospodarstwa naro-
dowego.

Whniosek ten przyjeto w glosowaniu punktowyin
przewazajacy wiekszo$eig glosow.

Nastepnie: dokonano wyboru Prezesa Stowarzysze-
nia w osobie kol. Ludwika Uzarewidza, oraz dokoop-
towano do dotvchezasowego Zarzadu kilka oséb.

W swolnych wnioskach wywigzala si¢ ozywiona
i wyczerpujaca dyskusja na temat udzialu czlonkow
w’ Zébraniu Ovganizacyjnym Inzynieréw i Techni-
tkéw  Przemyslu Metalowego 1 Zbrojeniowego, oraz
wytyeznych postepowania. nowego Zarzadu.

Na zakofczenie red. A. T. Treskolaiiski przedio-
7zvlt wnioski tresci nast¢pujacej:

1) Biorac pod uwage inicjatywe i prace, wniesio-
na przez czlonkéw SIMP w dzielo odbudowy czaso-
pisma ..Mechanik™, wydawanego przez Stowarzysze-
nie Mechanikéw Polskich oraz wybitny udziat czlon-
kéw tegoz Stowarzvszenia w pracy redakcyjnej, Nad-
zwyezajny  Walny  Zjuzd Delegatéw i Czlonkéw
SIMP zaleca Zarzadowi Giownemu zwrécié sie do
Centralnego Zarzadu Przémystu Metalowego z pro-
pozyeja, aby jako wydawey tegoz czasopisma figu-
rowali: Centralny Zarzad Przemyslu Metalowego
i ‘Stowanzyiszenia Inzynieréw i Technikéw Mechani-
‘kow Polskich (SMP).

o 2) Nalezy dazyé do wznowienia czasopisma ..Przc-
wlat Mechaniczny®, utrzymanego na poziomic inzy-
postepy  techniczac
w dziedzinic mechaniki. Czasopismo to powinno uka-
zywaé sie, jalio organ CZPM i SMP. ,

5) Nalezy powolaé¢ do zyvcia ,,Mechaniczny Insty-
tut Wydawniczy”., ktérego zakres dzialalno$ci objal-
by wszystkie dziedziny, wiedzy, zwiazane z przemy-
stem metalowvm. Instytut ten powinien stanowié sa-
modzielna jednostke organizacvjna, dzialajacg pod
cgida CZPM i SMP.

4) Dzialalno$¢ wydawnicza w zakresie polskiej
techniki nalezy zogniskowaé w kilku technicznych
instytutach wydawniczych (jak np. ..Mechaniczny
Instytut Wydawniczy®, ,Elektryczny Instytut Wy.
dawniczyv® i td.), odpowiadajacych zasadniczym kie-
runk'om dzialalno$ci techmicznej naszego marodu.
Komisja Wydawnicza NOT - powinna zajaé sie ko-
ordynacja dzialalno$ci poszczegélnych Instytutéow
Wydawniczveh oraz 'wydawaniem organu prasowe-
go NOT.

5) Nadzwyczajny Walny Zjazd Delegatéw i Czlon-
kéw SIMP wzywa czlonkéw Stowarzyszenia do juk
najzywszej pracy na polu piSmiennictwa technicz-
nego.

Whnicski powyzsze przvjcto przez aklamacje i na
tvm Zjazd zakofczono. AT.T.

ZEBRANIE ORGANIZACYJNE INZYNIEROW I TECHNIKOW
PRZEMYSLU METALOWEGO I ZBROJENIOWEGO

Dnia 25 marca b. r. odbylo sie. z inicjatywy Cen-
tralnego Zarzadu Przemystu Metalowego, Zcbranie
Organizacyjne Iniynieréw i Technikéw Przemysiu
Metalowego i Zbrojeniowego. .

Zebranie zagail inz. - meoh. Mieczystar Lesz, Na-
czeiny Dyrektor CZPM, charakteryzuja¢ w swym
przeméwieniu przemiany w strukturze politveznej i

gospodarczej Polski, a zarazem wyplywajace stad
przecbrazenia .organizacyjne stowarzyszei technicz-
nvch, Dyr. M. Lesz podkreslit znaczenie uchwat, po-
wzigtyeh na Walnym Zebranin Delegatéw i Czionkéw
SIMP, ktérych realizacja przyczyni sie do przyépie-
szenia racjonalnej organizacji 4dwiata technicznego
w Polsce.
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Nastepnic dyr. Ludwik Uzarcwicz zlozyvt sprawo.
zdanic z dziatalnosci Komitctn Organizacy jnego NO'T,
podkre§lajac  clastyezno§é  opracowanveh  statutow
i zaznaczajac, iz przvszlo$é wykaze, w o jaki sposdh
nalezy ramy organizacyjne zmieni¢ lub dostosowad
do potrzeb zycia.

7 kolet dyr. I. Brach odezytal deklavacje SIMP 2
dnia 22, marca b. r. (tekst tej deklaracji podaliémy
w sprawozdaniu z Walnego Zjazdu SIMP). zaznacza-
jae, iz w wypadku przyjecia tej deklaracji przez ze-
branych Stowarzyszenie Inzyvuieréw i Mechanikow
Polskich (SMP) Dyloby jedynym stowarzyszeniem za
wodowym. skupiajacym w cobic inzynicrow - me-
chanikow. technikéw-mechanikow. inzymicrow i tech_
nikow innveh kierumkow zawodowych, zatrudnionych
w przemvéle metalowym. oraz osoby bez wymaga-
nego why ksztatcemia zaWodowego, ktore dzieki swym
zdolnlodciom, pracy 1 do$wiadezeniu zajmuja stano-
wiska. obsadzanc zwykle "przez inzvuicréw-mecha-
nikéw Tub technikéw-mechamikdw.

W imiemin  Prezvdium  Zebrania dvr. 1. Brach
zedosil projekty uchwal zasadniczyeh 1 wykonaw-
czveh nastgpujace] tresei:

Uchwaly zasadnicze

1) Zebranie wita z zadowoleniem uwchwate Nadzwy-

czajnego Walnego Zjazdu Delegatow i Czlonkow

SIMP. wedlug ktérej SIMP deklaruje przyvjmowa-

nie do  swego grona technikéw, pracujacveh

w przemy$le metalowym i zhrojeniowym.

Zebranie  przyjmuje do  wiadomodei,

wprowadzone: w  Statucie SIMP umozliwia $ci-

§lejsze zespolenie dzialalnosei powolanego do 7v-

cia Stowarzyszenia Inzynierow i Technikéw Me-

chanikéw Polskich (SMP) z otganizacjami posz-
szezegolnych galezi przemysiu,

3)  Wobec powyzszego zebranie uwaza. iz przez de-
klaracje SIMP organizacja $wiata technicznego na
odcinku przemyvshu metalowego weszla na wias-
ciwe tory, tak., iz Stowarzvszenie

n

Inzynieréw

iz zmiany

i Technikow Mechanikow Polskich bedzie jedyna
organizacjy technikow
metalowego i zbrojeniowego, jako cztonek Na-
czelnej Organizacji Technieznej (NOT).

mzynierow i przemysiu

Uchwaly wykonawcze
1Y Zebranie przyjmuje do wiadomoéei postanowienie
" ONSIMP w osprawie utworzenia Komisji Statutowej,
ktorej sklad bedzie rozszerzony czlonkami wy-
branymi spoSrdd uczestnikow  zebrania.

2)  Zebranie przyjmuje do  wiadomo$ei  deklavacje
SIMP. wg ktorej przy organizowaniu oddzialow
prowincjonalnyeh zostanag welagniete do. wspol-
pracy te osoby, ktére beda czlonkami SIMP do
czasu formalnego potwicrdzenia tego przez Zwy-
czajne Walne Zebranie Czlonkéw SIMP, ktére od-
bedzie sie w picrwszej polowie czerwea br.

Zavowno uchwaly zasadnicze, jak t wvyvkonaweze:
z‘o»stuly przvjete bez zadnyeh zmian.

Nastepnie dokonano  wyboru  czlonkéw do Koo
misji,  Statutowej. powolancj przez SIMP. sposrod
uezestnikéw  zebrania w osobach: Henryk Grochul-
Ski, inz.-mech. Wiadyslaw Lesniewski, fan Moliiiski,
Jozef Potyiiski, jinz-mech.  Jerzy  sawiczewski, inz.-
mech. Czestaw Taracha.

W wolnveh wnioskach  przyjeto  wniosek  inz-
mech. Iitelda Gckielego, zmicrzajacy do usunie-
cia i nieprzyjmowania do stowarzyszen technicz-

nych osob. skompromitowanyeh wspolpraca z Niem-
cami w okresie okwpacji.

Na zakoiczenie red. . 1. Trodkolaniski odezv-
tal Sprawozdanic z dzialalnadci Komisji Ofwiato-
wej SIMP i rvedakeji czasopisma ,.Mechanik” w okre-
sie konspiracyjnym oraz uchwaly w sprawic ozy-
wienia i racjomalnej organizacji  dzialalnoSei wy-
dawnicze] w zakresic potrzel techniki ‘polskiej, po-
wziete na Walnym Zjezdzie SIMP i wezwal zebra-
nvch do jaknajzywsze] pracy na polu piSmiennict-
wa technicznego,

4. T. T.

DZIEJE, STAN OBECNY I WYSIL¥I ZAKLADOW H. CEGIELSKIEGO
W ZAKRESIE WZNOWIENIA PRODUKCJI

Firma H. Ceugielski zostala zalozona w Poznaniu
w 1846 1. jako fabryka maszyn roluiczych. W ciagu lat
uzupetniono ja przez pierwsza w Poznaniu cdlewnic
zeliwa. W okresie przedwojennym fabryka produkowala
lckomobile, kotly parowe, aparaty gorzelnicze i cukro-
witicze, @ od roku 1920 przystapila do produkeji wago-
now osobowych, motorowych, restauracyinych, wago-
néw tuwarowych, wagonOw trakcii clektryezne] ogaz
parowozaw normalnotorowych pospiesznych i towaro-
with.

W roku 1937 uruchomiono oddzial w Rzeszowic,
produkujacy obrabiarki. do metali oraz sprzet wojsko-

wy. Fabryka zatrudniala razem z filiami okolo 8 tys.’

pracownikow. W czasie okupacji fabryke przejal nie-
miecki przemyst wojenny, zatrudniajac ok. 21 tys. pra-
cownikdw, z tego tvlko okofo 690 Niemcow. W 1944 1.
cze$é fabryki zostala zniszczona przez bombardowanic
z pnwicirza, zreszta bez ofiar w ludziach, ktorzy z po-
wodu Swiat Wielkanocnych nie pracowali.

W styczniu 1945 r. fabryka stala sie terenem walk,
w czasie ktorych cze$é budynkdéw zniszczono, w innych
porozrywano dachy, uszkedzomo drzwi i okna, wybito
prawie calkowicie szyby.

‘Maszyny zostaly przez odchodzacego wroga cze-
$ciowo lub w catosci zdekompletowane lub wywiezio-
ne, wiele rowniez ucierpiato od wplywoéw atmosferycz-
nych. W szczeg6inodei ulegly zniszgzeniu narzedziownia.
laboratorium 1 wydzial obrabiarkowy.

Miasto bylo jeszcze pod obstrzalem, kiedy grupa
pracownikow Cegielskiego, rosnagca z kazda chwila,
przystapifa do pracy. Nalezalo usungé gruzy, doprowa-
dzi¢ do porzadku poszczegblne warsztaty, naprawié¢ da-
chy, oszkli¢ okna lub zabezpieczyé miejsca pracy przed
wplywami atmosferycznymi.

W dniu 1 stycznia 1946 r. w Zakladach o powierzchni

ogblnej 622.600- m. kw., z czego 210.000 m. kw. pod da-
chem pracowalp juz okolo 7.200 ludzi. Do kofica roku
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1045 svyprodukowano 460 nowych parewozow oraz 44 nu-
prawiono. Ze wzgledu na bardzo ciezki stan kolejnictwa
w kraju, pierwsze micjsce w jego odbudowie przypadlo
wlaénie Zakiadom H. Cegielskiego, ktérych miesieczna
produkcia parowozow w koncu roku biczacego ma dojsé
do 15 jednostek, a wagonow oSobowych do 25, w roku
za$ przysziym ds 20 parowozow 1 do 30 wagondw 0s0-
bowych. Ponadto w zakres produkcji wchadza zderzaki,
maznice, czedci prasowane, Sruby 1 nity do wagonow
towarowych.

Mamy pozatym w naszei fabryce obrabiarek wy-
produkowaé w ciagu trzech lat 2.095 obrabiarek rdéznych
typéw na sume okolo 517 imilicndw zbotych. Dla wypel-
nienia programu musimy podnie$é zaloge nasza do
14 — 15 tys. ludzi. Brak imaszyn i surowca daje sie od-
czuwad na kazdym kroku, ale cheé¢ do pracy, wiara
w lepsza przyszio$é oraz wyirwato$é w osiggigeiu celu
przy$wieca wszystkim pracownikom.

Odbudowujemy wlasny klub sportowy pracowiti-

MECHANIK

kow. stucje zdrowia dla pracownikow z poradnia dla
matki i dziecka oraz urzadzenia socjalne jak Dbiblioteke,
2lobek, przedszkole, sale ¢wiczen, basen kryty do ply-
wania. Mamy wlasna szkole rzemie$inicza, do ktorei
uczeszeza 400 ucznidw. Musimy sami szkoli¢ mtodziez.
ktora ma uzupelni¢ szeregi naszych pracownikow, tak
hardzo przerzedzonych przez okupanta, aby podnieéé
wydajnos¢ naszych Zakladéw. Wiaemy wszyscy, jak
ciezki jest problem cobsady fabryk w dnin dzisiejszym
w calym kraju. )
Wydzial aprowizacji dba o calkowite zaprowianto-
wanie pracownikdéw i ich rodzin mimo ogromnych tru-
dnosci. Rowniez ciezki jest problem mieszkaniowy, kto-
ry. na terenie Zakladéw znaiduje swe odbicie — potrze-
bujemy bowiem juz w roku biezacym okolo 3.000 mie-
szkan. Poniewaz $rodki miasta Poznania sa bardzo
ograniczone ze wzgledu na zniszczenia, musimy wszyst-
ko' sami odbudowywaé i dbaé o swoich ludzi.
inz. Wi. Wasilewski

SWIETO WETERANOW PRACY W HUCIE ,MILOWICE*

W dniw 6441946 r. Huta Milowice”, w podnicslym na-
stroju, obchodzila Swieto Weterandw Pracy. Dyploma-
mi honorowym: za diugoletnia prace zostali odznacze-
ni nastepujacy pracownicy Huty:

Za 50 lat pracy: Franciszek Dabrowski.

Za 40 lat pracy: St. Bratek, A. Chamula, W. Dybow-
ski, A. Glebocki, £. Jasica, W. Kozub, W. Kwas, 'W.
Majka, St. Mistalski, Fr. Noga, Fr. Nowak, A. Nowak,
A. Ordon, A. Pigtek, P. Pluta, T. Rel, A. Skowroriski,
W. Wanat, s.p. Fr. Zebala.

Za 25 lat pracy: B. Banasik, W. Baranski, St. Bialas,
B. Choczaj, T. Cieslak, M. Ciesliniska, A- Dabrowski, L.
Dziurowict, W. Flak, G. Gawron, F. Goldon, A. Hib-
ner, J. Jakubczyk, A. Janota, A. Kaluza, T. Kolodziej,
W. Krawczyk, P. Kubik, W. Lewandowski, S., tabus,
D. tysek, T. Lysek, J. Maroszek, E. Miskiewicz, S. Mu-
sialik, W. Muszyiiski, S. Myslek, W. Nawara, S. Ostro-
wski, J. Pabis, M. Pajak, A. Ptajter, J. Pichlowa, M. Pi-
wnik, J. Radziejewski, S. Sojka, P. Soltysik, Cz. Stanek
P. Supernak, S. Szakowski, J. Szulc, J. Trela, W. Tro-
now, A. Wiodarczyk, J. Zientarski, J. Zietek.

Nalezy zaznaczyé, ze organizaitorzy uroczystosci nie
poskapil’ trudu, aby calo$¢ wypadla jaknaiokazalej.
W sali, specjalnie na ten dzieri przybranei zicleniq,
uderzaja w oczy tablice z wykresami, obrazujacyrii
wzrost produkcii i zatrudnienia Hubly w roku ubieglhyim.

Rok 1945 Produkcja  Ho$é pra-

Miesiq‘c w tonach  cownikéw
Luty . 62 345
Marzec . . 85 495
Rwiecien . © 145 559
Maj. . . 146 . 585
Czerwiec . 182 622
Lipiec . 150 543
Sierpien 188 540
Wrzesieni. . } 162 500
Pazdziernik . 221 600
Listopad . 308 645
Grudzien . 389 647

Z powyeszego zestawienia widaé, iz produkcja w mia-
re naplywajacych zamoédwien i surowca stale sie pod-
wyzsza, przy nieznacznym wzroscie zatrudnienia, co
swiadczy o wzrastajacej wydajnosci pracy.

Swieto Weteranéw Pracy na dtugo pozostanie w pa-
mieci jubilatéw 1 gosci. Uroczystos$e zagail Dyr. Huty
T. Swiatkowski, nastepnie przemawiali. ob. Gil z Rady
Zakladowej, dyrektor inz. Zygmunt Bogusz ze Zjzdnocze-
nia Branzowego, Inspektor Pracy, przedstawiciele par-
tyi i inni. W imieniu ,jubilatéw wyglosil przemoéwienie
J. Zientarski, dziekujac za zyczenia i S$lubujac dalsza
owocng prace dla rozwoju Huty.

Rozszerzenie skladu Komitetu Redakcyjnego
czasopisma .,,Mechanik*.

W sklad Komitetu Redakcyinego czasopisma .,Mecha-
nik” weszli:

inZ.-mech. Olgierd Bobrowski, Naczelny Dyrektor
Zjednoczenia Przemysiu Motoryzacyjnego,

inz.-mech. Edward Tadeusz Geisler, provfésor Poli-
techniki Gdanskiej,

Dr N. T. ini.-mech. Waclaw Moszynski, profesor Po-
litechniki Lodzkiej,

inz.-mech, ‘F(anciszek Przezdziecki, Kierownik Wy-

dziatu Produkcji w Zjednoczeniu Przemystu Uzbroje-
niowego w Skarzysku,

'Zalecenie czasopisma ,,,Mechanik* przez Mini-
sterstwo OSwiaty w poczet pomocy naukowych

Ministerstwo Oswiaty okolnikiem Nr III 68 /46 z dnia
27.2.1946 r. zalecilo czasopismo techniczne ,Mechanik”,
jako nieodzowna pomoc naukowa, do uzytku w szkolach
zawodowych grupy metalowej.

Sprostowanie do Nr 2/46

W artykule prof. ini. W. Suchowiaka ,,Ochrona wilas-
nosci przemyslowej w powojennej Polsce” (zeszyt 2/46
Mechanika™), str. 63, wiersz 24 w prawej szpalcie, na-
lezy zastapi¢ tekst: ., Totez korzystniejsze od wyklada-
nia opisow na widok publiczny bedzie zbieranie dodat-
kowych wiadomosci o ngwosci wynalazkéw, przy czym..”
nowym tekstem: ,Tote# nalezy uznaé¢ zbieranie dodai-
dowych wiadomosci o nowosci wynalazkow za istotny
cel wyktadania opiséw na widok publiczny, przy czym...”
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Zeszyt 3

ME(,HANIK

Do prenumeratorow czasopismal

W miare jak zwieksza sie napiyw prenu-
meratoréw czasopisma, rosng kiopoty, spo-
wodowane niestaranno$ciq wypeiniania blan-
kietéw zgloszeniowych, polegajqcq badzito
na nieczytelnym podaniu nazwiska i adresu,
badito pominieciu adresu, baqdZ tez niewska-
zaniu tytutu wplaty, dokonanej na konto
nasze w PKO. Niektére w ten sposéb wy-
peinione blankiety lezq w naszej administra-
cji, a prenumeratorzy pisma nie olrzymujq,
obciqzajgc zapewne odpowiedzialno$ciq pocz-
te Ilub administracje czasopisma.

Dlatego tez zwracamy sie z gorqcq prosbq
do prenumeratorow, by przy zglaszaniu pre-
numeraty przestrzegali ponizszych wskazan:

1) zgioszenia prenumeraty nalezy wypet-

niaé czytelnie;

2) w zgidszeniu podawac:

a) imie i nazwisko, b) doktadny adres,
c) ilos¢ egzemplarzy, d) okres, na
ktéry prenumerata- zostala zgloszona;

Podawanie tytulu wplaty jest fym
wazniejsze, poniewaz na to samo kon-
to wplywajq rowniez naleznosci za od-
bitki, a w przyszioSci bedq wplywacé
wplaty za wydawnictwa ksiqzkowe.

3) wplaca¢ — o ile moznosci — na konto
nasze PKO I-624, a nie za pomocq prze- '
kazow pocziowych;

4) korespondenCJe do administracji umiesz-
cza¢ na odcinku przeznaczonym dla
odbiorcy i tylko na szeroko$ci tego od-

cinka. Wychodzenie poza te ramy po-
woduje najczeSciej obciecie numeru
domu lub " iloSci- egzemplarzy, Iub tez
innych waznych dla administracji adno-
tacyj.

Ponadio. prosimy o ograniczenie zqdan

o wystawianie rachunku. Odcinek czekowy
jest wystarczajgcym dowodem kasowym,
a Wystawianie rachunku pochiania niepo-
irzebnie czas i powoduje zwiekszenie kosz-
tow admmzstracy]nych
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Towarzysiwo hursow Technicznych
wWarszawie

zawiadamia o otwarciu wpiséw na 3-letnie
Wieczorowe Rursy Mechaniki Warsztatowej
i Elektrotechniki na poziomie licealnym.

Wszelkich informacyj udziela Sekretariat TKT
codziennie (z wyjatkiem sobé6t) w godzinach od 16-ej do 18-¢j
w Gmachu Panstwowej Szkoly Inzynierskiej

przy ul. Andrzeja Boboli 14. (boczna Rakowieckiej).
26/46

CENTRALA ODLEWOW

Wutszuwu, Al. Niepodleglosei 132/136 i tymezasony

Skrét telegraficzny: ,,CENTRODLEW"

Dostarcza instytucjom ponstwowym, samorzgdowym, spétdzielniom i hurtowniom
wszelkie odlewy zeliwne, staliwne i z materiatéw kolorowych . produkcji fabryk
‘ panstwowych i pozostajgcych pod zarzqdem parnstwowym

Artykuty sprzedawane przez Centrale Odlewéw sq podzielone na cztery dzialy:

DZIAL |. Rury i ksztaltki wodociugowe DZIAt lll.  Bparaty oqrzewnidze (kotly

oruz odlewy maszynowe i urmatury do centralnego ogrzewunin, czesci do
cieikie. nich, grzejniki).

DZIAL 1I. Artykuly suaniturno-kanuliza- DZIAL IV. QOdlewy hundlowe oraz ku-
cyine i armuiury. chenne i piece przenosne.

SIEC UZNANYCH HURTOWNI W CALYM KRA]JU

16/46

OBRABIARKI— NARZEDZIA | | ELEWATORY ZBOZOWE

ODDZIAL ROLNICZY OKREGU SLASKIEGO

|
pomoce wd rsztatowe w Katowicach, ul. Zabrska 10
* POLECA FIRMA Pposzukuje
fachowca

= [
ktérgby wyremontowat urzadzenia
I“z- A- SZkIarZEW|cz kilkupietrowego elektrycznego no-
WARSZAWE - PRAGA woczesnego elewatora zboiowego

ulica Jagiellonska 12

Firmy fachowe oraz specjalisci prywatmi zechca odwrotnie

porozumieé sie pod wyzej wskazamym adresem
301146

13/46




INZYNIEROW
MECHANIROW

(mozliwie posiadajacych doswiadczenie w dzie-

dzinie budowy obrabiarek, lecz réwniez i mlod-

szych inzynieréw, pragnacych poswieci¢ sie
pracy w tej dziedzinie)

oraz technikéw z doswiadczeniem warsztato-

wym w dziedzinie obrébki metali, poszukuje

STOWARZYSZENIE MECHANIKOW
POLSKICH z AMERYKI S. A.
ZAKEADY PRZEMYSLOWE
LPOREBA

) w Porebie k/Zawiercia
19/46

Ziednoczenie Stoczni Polskich

GDANSK—-WRZESZCZ
Al. ROOSEVELTA 4-6 -

prosi  zainteresowane  Zaklady Przemyslowe
i Firmy o nadsvianic do Dyrekeji Handlowej
7. S. P. programow fabrykacyjnych, katalo-
gow, prospektow, ewent. wzordéw na materialy
wvtwéreze. przedmioty wyposazenia, maszy-
ny gltéwne i pomocnicze, potrzebne do budow-
nictwa okretowego morskiego 1 $rédladowego
oraz pomocnicze materialy przemysiowe.
Uprasza sie o rozpowszechnianie tego wezwa-
nia wéréd firm zainteresowanych.

20/46

STOSUJAC DACHY Inz. BRODY
oszczedzamy materiat

dydittinjudii,),
,J%—‘ o

Konstrukcje patentowane syst. inz. BRODY drewnia-
ne, zelazo4betonowe, cienkoskorupowe oraz wszelkie
inne konstrukcje drzewne

Firma ,PEDAB” v

Sp. z o0, o.
wykonuje z .udziatem fachowcoéw przedwojennych

TOKARKI

z indywidualnym napedem, produkcyjne o ¢ to-
czenia 500 mm i dlugosci toczenia 750 mm, oraz
pociggowe ze skrzynkag Nortona o ¢ toczenia
430 mm i przy dlugosci toczenia 1000 i 1500 mm,

DOSTARCZA

JWIEPOFANA"

WIELKOPOLSKA ODLEWNIA i FABRYKA NARZEDZI i MASZYN
POD ZARZADEM PANSTWOWYM

WARSZAWA TORUN GDYNIA n i -
No‘wotgArlo-d‘z‘l;a 6a m. 23 Koszarowa 17 Zbozowa 39 Poznan, nabrOWSklego 8' ’ tEIefon 61 16
14/46 X '

11/46

METALE

BLACHY, PRETY, PROFILE, RURY, DRUTY
Z MIEDZI, MOSIADZU, ALUMINIUM it p.

ze skladu i na zaméwienie

Gléwny Hurtownik z ramienia Zjednoczenia Prze-
mysiu Wyrobéw z Metali Kolorowych

POLTHAP - Warszawa, Paiska 83

Hurtownicy Rejonowi:
na wojewédztwo krakowskie i rzeszowskie
T-wo METALURGIGZNE — Krakéw, Lubicz 3a
.na wojewdédztwo $lasko-dabrowskie i dolnoslaskie

, ,TI0RPEDO“ — Katowice, Plebiscytowa 31.
714

- LJEDNOCZENIE
PRZEMYSLU MOTORYZACYINEGO

PRODUKUJE:

GAZOGENERATORY

dla sdamochodéw ciez. 5 i 3 tonowych

PRZYCZEPKI 3-t

dla samochodéw cigezarowych

NARZEDZIA samochod.
ROWERY

29/46 BIURO ZAOPATRZENIA IZBYTU
ZJEDNOCZENIA PRZEM. MOTORYZAGYINEGO

Zatt_'udnimy'
natychmiast

INZYNIEROW
i TECHNIKOW

jako konstruktoréw przy budo-
wie instalacyj kotlowych, oraz

KALKULATOROW

w Wydziale Produkcji na ro-

boty kotlarskie, mechaniczne

i tloczone

Bahcock-zielewiewski

SOSNOWIEC, ul. FELIKSA PERLA MNr 4
Wydzial Personalny




