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Kongres Technikow Polskich

W dniach od 1 do 3 grudnia b. r. odbedzie sie w Katowicach Kongres Iniynieréw
i Technikéw Polskich.

Wydarzenie to niewqgtpliwie poruszy zywo caly polski §wiat techniczny, albowiem inzy-
nierowie i technicy, stanowiqcy element twérczy w realizacji nowego ukladu gospodarstwa
narodowego, zbiorq sie celem omdwienia podstawowych zagadniern technicznych i ekono-
micznych.

Giéwne zadania i cele Kongresu - obejmujq:

a) twdrczq wspdiprace i.pozytywnq krytyke Planu Odbudowy Gospodarczej, opraco-
wanego przez Centralny Urzqd Planowania,

b) podkreslenie konsolidacji polskiego $§wiata technicznego, zorganizowanego w sto-
warzyszeniach, odpowiadajqcych zasadniczym kierunkom naszej dziatalnosci tech-
nicznej i zgrupowanych w Naczelnej Organizacji Technicznej,

c¢) oméwienie zagadnienia ksztalcenia i doksztalcania sil fachowych oraz opracowanie
wiasciwych metod masowego szkolenia.

Kongres Technikéw Polskich nawiqzuje do chlubnych tradycyj Pierwszego Polskiego
Kongresu Inzynieréw, jaki odbyt sie we Lwowie w dniach od 12 do 14 wrzeénia 1937 roku.
Wtedy to polski swiat inZynierski wystqpil z Zqdaniem gospodarki planowej i pokusil sig
o opracowanie dziesiecioletniego planu dla wszystkich niemal dziedzin gospodarsiwa naro-
dowego, opierajqc sie na skromnych i ogélnikowych materialach Giéwnego Urzedu Staty-
stycznego oraz na wiasnym dos$wiadczeniu.

Kongres Technikéw Polskich bedzie obradowal! w zupelnie odmiennych warunkach!
Kongres Lwowski walczyl o planowo$é w gospodarce narodowej — dzi§ gospodarka plano-
wa jest faktem dokonanym! Kongres Lwowski opracowaf wstepne tezy dla dziesigcioletniego
planu — dzi$§ przystepujemy do krytyki istniejqcego juz planu!

‘Przemyst metalowy, w kiérym i wokél ktérego skupiajq sie rzesze inzynieréw i tech-
nikéw mechanikéw, nalezy do przemysiéw kluczowych. Bez rozwoju przemysiu metalowego
nie mozna sobie wyobrazié rozwoju jakiejkolwiek innej galezi przemysiowej, ani tez funk-
cjonowania podstawowych urzqdzen gospodarczych. Dlatego tez przemys! metalowy powinien
mieé dostateczny potencjal produkcyjny, by czerpaé z niego mozliwosci wiasnego rozwoju
i ozywié swymi wytworami wszystkie inne dziedziny gospodarstwa narodowego. Hasla te
powinny stanowié ni¢ przewodniq prac Kongresu i znaleZé pelne zrozumienie i poparcie
Rzqdu w toku ich urzeczywistniania.

Z chwilqg gdy Panstwo odda przemystowi metalowenmu potrzebne Srodki do dyspozycji,
wéwczas inzynierowie- i technicy-mechanicy muszq z peinq §wiadomosciq wzigé odpowie-
dzialno$é za wlasciwy kierunek i szybkos§é rozwoju polskiego przemystu metalowego i w ten
spos6b wywrzeé¢ wplyw decydujgcy na odbudowe i rozwdj calego Zycia gospodarczego
Polski.

Inz.-mech. IGNACY BRACH

Przewodniczqcy Komisji Organizacyjnej Kongresu Technikéw Polskich
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PRZEMYSL METALOWY W TRZYLETNIM PLANIE ODBUDOWY

Praca zbiorowa pod redakcjg:

inz.-mech. IGNACEGO BRACHA

inz.~-mech. MIECZYSLEAWA LESZA

i inz. KAZIMIERZA RACZYNSKIEGO

A. WSTEP

Przemyst metalowy stanowi nietylko samo-
dzielna galaz przemystowa, lecz jest réwniez
przemyslem podstawowym dla wszystkich in-
nych galtezi przemystowych. Od jego zakre-
su i zdolnosci produkcyjnych zalezy rozwoj
calej wytwodrczosci narodowej, oraz komuni-
kacji ladowej, wodnej i powietrznej.

Duze zapasy wegla i pewne zasoby rudy ze-
laznej w naszym kraju spowodowaly, iz prze-
myst metalowy lgcznie z hutnictwem wysunat
sie na pierwsze miejsce wsréd innych galezi
przemystowych, i to zaréwno pod wzgledem
iloéci zatrudnionych pracownikdéw, jak i war-
tosci produkcji. Zatrudnienie ogélne w prze-
mysle metalowym lacznie z hutnictwem wyno-
sito w 1937 roku 172.895 pracownikéw, co
stanowilo 21% ogdlnego zatrudnienia praco-
wnikéw przemystowych.

Dalecy jednak jesteSmy od stanu przemyshu
metalowego w innych krajach Europy i USA.
Wskaznikiem stanu uprzemystowienia moze
byé produkcja stali, przypadajgca na glowe
ludnosci w roznych krajach (Tabl. I).

TABLICA X
Rok 1947

. o

Kra ] produkcia | ludnosé prut’:ll;(gc]a

w mil. ton w mil. na glome

Indnoger
Stany Zjedn. A. P. . 51,2 129,3 395
Niemey z Ausmq 20,0 78,5 254
ZS.R.R. .. . . 17.8 175,5 102
Anglia . 13,2 47,3 280
laponia 5,8 71.3 81
C/echoslowacla 2,3 15,3 150
Italia . 2,1 43,6 48
Szwecja . 1,1 6.3 175
Pulska . 1,45 34,5 | 42

Wrymowa tych liczb, pogltebiona koniecz-
no$cig odbudowy zniszczonego wojng kraju,
stawia przemyslowi metalowemu duze zadania

i stawia widoki olbrzymiego rozwoju, za-
rowno pod wzgiedem jakoSciowym, jak i ilo-
Sciowym.

B. STAN PRZEMYSLU PRZED WOJNA

TABLICA 1I
Tlosé 7akladéw wg statystyki zakladéw przemvslowych

Kategoria | I-VI1

I.v ‘ VI-Vii

VIII l Ogélem

‘ 781 ,20982‘ 22 486

w r. 1935 I 1504 H 723
I 845 ‘ 23 373 l 25 066

w r. 1937 | 1693 “ 848

W 1937 r. posiadaliSmy wiec 25.066 zakla-
dow przemyslu metalowo - przetwoérczego,
w tym zakladow zatrudniajacych powyzej 50
robotnikéw 848, a zatrudniajacych od 4 do
50 robotnikéw — 845. Drobne przedsiebior-
stwa, zatrudniajgce do 4 pracownikow, stano-
wily przewazajgca ilos¢ zakladow.

Zatrudnienie

Wg Malego Rocznika Statystycznego prze-
myst metalowy lacznie z hutnictwem w za-
kladach I — VII kat., zatrudnialt w 1937 r.
155.715 pracownikow fizycznych i 17.180 pra-
cownikow umyslowych. W samym przemysle
metalowym bylo zatrudnionych 117.660 pra-
cownikow fizycznych i 13.340 pracownikéw
umystowych.

Na podstawie posrednich danych zestawm-
no tablice III, ilustrujgca pelny stan zatru—
dnienia przemystu metalowego.

Rozwoj przemyshu metalowego, szczegdlnie
w ostatnich dwu przedwojennych latach, po-
stepowal bardzo szybko. Ogdlna ilosé¢ praco-
wnik6w przemystu i rzemiosla metalowego
z koncem 1939 roku przekroczytaby 400.000
ludzi. Jest to zatem galaz przemyslowa, zatru-
dniajgca niewatpliwie najwiecej ludzi w Pol-
sce.

TABLICA III

Zatrudnienie w przemysle metalowym

Zaklad przemyslowy =2 k 1937 re k 1938
umysk. I fizyczn. ’ Razem umysl. fizyczn, Razem
kategorii I- VII . 13430 | 117660 131 090 14500 134 000 148 500
kategorii VIII 412 000 ‘ 81 288 l 93 288 13 000 93 000 106 000
Razem: . 25430 198 948 - 224 378 27 500 227 000 254 500
rzemioslo . . . . . . . . . — ‘ 76 000 I 76 000 — 87 000 87 000
Ogélem: . . . . 25430 | 274948 | 300378 27 500 314 000 341 500
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TABLICA IV
Podzial pracownikéw wg kwalifikacyj 1938 r.
Kat. I.VII | 9, VIII Rzemioslo Suma
Ogélem pracownikéw umyslowych 14 500 13000 | — } 27 500
z tego pracownikéw admimistracyjnych . 7 250 50 | 7 250
» » techmcznych gimn,. .. 3630 25 13 000 16 630
»» » liceal o o .« . 2170 15 - 2170
” inzvn, 1450 10 1450
Ogélem pracowmkéw fizycznych . 134 000 93 000 87 000 314000
z tego wykwal fikowanych. 66 000 49 46 000 29000 <= 141000
» » Przyuczonych . . 40 000 30 28 000 28 000 ! 96 000
-, mewykwahflLowanych 28 000 21 19 000 30000 | 77 000
TABLICA V kat. VIII i rzemiosta otrzymamy sume

Stan finansowy zakladow

Majatek zainwestowany w przemysle metalowym (za-
ktady przetworcze huinictwa, przemyst prywatnylwoj-
skowy) w mil. z§. przedw.

Majytek

Fundusz

zainwe- | amorty- mzt"a:lk

stowany | zacyjny latku

Przemys! prywatny . | '525,5 260,7 259,8
Zakl przetw. hutnictwa 187 88 94
Zaklady wujskowe 370 140 | 230

I 1082,5 488,7 I 583,8

Suma 1.082,5 mil.  oznacza sume, wydana
na inwestycje (nie uwzglednia ona wartosci
maszyn i urzadzen, catkowicie zamortyzowa-
nych). Efektywna wartos$¢ tych urzadzen jest
mniejsza z uwagi na zuzycie, ktore
wzgledem ksigzkowym (fiskalnym) okresla
fundusz amortyzacyjny, wynoszacy 488,7 mil.
zlotych. Roéznica tych dwu sum daje ksigz-
kowy stan majgtku. Efektywna wartosé
urzadzen -jest wieksza, niz ksigzkowy stan
majatku z uwagi na to, iz szereg urzadzen
w znacznej czesci lub w calosci zamorty-
zowanych pracuje jeszcze z duzg wydajnoscia.
Uzupelniajgc szacunkowa warto$¢ zakladow

pod

1.245 milj. zi.

W kat. VIII' produkcja w 1937 r. wyniosla
1.245 mil. zlotych. Po uwzglednieniu wyzej
wyprowadzonego zatrudnienia w 1938 r.
(tabl. III), otrzymujemy produkcje roku 1938
(tabl. VII).

TABLICA VII

/atrudanienie Obroty w mil.

Grupa przemys}u w lnsianacL zlotych
1937 1 1938 | 1937 | 1938
Kategoria I-V. ., ., | . 88 | 100 570' 650
" VI-VII . . . 18 20 112 130
Zbrojeniowy . . 13 15 150! 175
Zakl, przetw, hutnictwa 12 13 78 85
Razem: . ., . | 131 | 148 910 l 1040
Kategoria VIII . 93 | 106 ! 3251 370
Razem: | 224 | oss | 1235 | 1410

Dynamike rozwoju przemystu metalowego
wraz z hutnictwem obrazuje tablica VIII.
Import i eksport

Zestawienie przywozu i wywozu metali i wy-
robdéw z metali podajemy w tablicy IX.

TABLICA VI
Podzial przemystu metalowego, zatrudnienie i obroty 1937 r.
Tlos¢ losé Obroty | Wielku$é |Stosun. pra-| Wyplaty
Grupa produkcyjna zakla- | pracow-| w mil |obrotuna l | cownikéw | za dniowki

déw nikéw zl. pracownika [fiz.doumysl. zth.

Odlewme zelaza . . e e e 102 12 947 78 6 000 14.0 45
Odlewn. metali xblorowych e e e 44 771 9 11 700 6,3 6,0
F-ki eze$ci maszyn i aparatow 121 7 408 50 5800 8,7 5,5
» Wyrobow masowych . 439 28 487 190 7000 - 13,7 4,7
» ' ozdobnych 71 1674 9,2 5500 9.4 6,3
"y, mebli metalowych . 44 13830 8,9 4 900 12.4 5.6
Wytwérnie rzemie$lnicze 89 1061 4,9 4600 19.4 4,5
F-ki narzedzi .o 102 7977 20 2 500 12.3 6,2
" konstru'kcn i urzadzeﬁ 73 8274 64 7 700 7,3 7,3
» Silnikéw i pomp . e e e 22 4139 12,7 4300 4.7 9,3
» Obrabiarek . . e . 17 2940 13 4400 9,2 7.3
» Maszyn i narzedm rolnlczyCh 104 4969 20 4 000 12.7 4,5
. » i apar. wiokienniczych. 74 2074 11 5300 7,0 7,0
" ,, i narzedzi dla innych 74 2 644 14 5300 7,8 5,5
» $&rodkéw przewozowych 84 124998 216 8700 6.4 8,0
» Wyrobéw precyzyjnych . 75 16 509 170" 10 300 6.5 8,2
Zaklady reparacyjne . . 215 ‘ 2774 14.7 5300 9.6 5.7

Razem . . . 1750 | 131476 | 9104 |
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TABLICA VIII
Kategoria I — VII (1930 — 1939 r.)

Przywoéz przekraczal 12-krotnie wywoz iob-
cigzal nasz bilans handlowy 21% w przywo-
zie, a w wywozie odgrywal nieznaczng role
1,8%.

Te dane jeszcze raz potwierdzajg koniecz-
no$¢ rozwoju przemyshu metalowego.

TABLICA IX
Przywéz i wywéz

Przywoz, Wywoz

w tys. zi,
1. a) Suréwka zelazna,stal.wyroby 9653 5080
b) Cyna, cynk, olow, stopy 1 wy-
roby 186
c) Miedz, mk!el alumlmumnch
stopy i wyroby . 7 184
d) Narzedzia, wyroby nozown, 25 880
meble .
2 a) Kotly, maszyny, aparaty iich| 130265 11490
czgsei .
b) Maszyny rolnicze i ich cze;sc1 5538
3 Srodki transportowe 56719 4388
4 Wags, narzedzia, mstrumenty, 36 073 1184
aparaty precyzyjne, zegary
5. Bron, amunicja sportowa 1551 25
273049 | 22167

C. STRATY WOJENNE.

Straty wojenne na Ziemiach Starych w prze-
mys$le metalowym wynosza okoto 45%
w zdolnosciach wytworczych i okoto 30%
w majgtku wobec wywiezienia maszyn, a po-
pozostawienia budynkow.

Gdyby$my otrzymali przemyst Ziem Od-
zyskanych w stanie przedwojennym, powiek-
szylby on nasze zdolnosci produkcyjne o okolo
50%,. Zniszczenia wojenne znacznie obnizyly
te zdolno$ci. Ilustracja do tego stanu moga
by¢ cyfry obecnego zatrudnienia na Ziemiach
Odzyskanych. Cyfra ta za m-c wrzesien wy-
nosi 14.000 pracownikéw, co w stosunku do
70.000 pracownikéw przedwojennych stanowi
w przyblizeniu 20%. Mozemy wiec na tej -pod-

Rok Zakladow P’racownicy w tysigcach Robotniko—dni
0

ilosé ' o, fizyczni | (A | umvslowr ' o/, w mil f o/
1930 2340 138,4 14,3
1932 1710 100,0 86,0 - 100,0 11,0 100,0 22,0 100,0
1934 1447 84,6 101,6 118,1 13,6 123,6 27,7 125,9
1935 1544 90,0 113,5 132,0 13,0 118,0 31,1 141,4
1936 1578 92,2 126,5 147,2 14,9 135,4 35,0 159,0
1937 1753 102,5 155,7 180,0 17,1 1554 44,1 204,0
1938 “ 1860 108,7 173,4 201,6 18,4 157,2 49,5 225,0
1939 1940 “113,5 185,0 215,1 19,2 174,5 53,1 241,0

stawie, przy braku dokladnych danych, osza-
cowaé zniszczenia wojenne na Ziemiach Od-
zyskanych przemystlu metalowego na 80%
w zdolnosSciach wytwoérczych. W stanie ma-
jatku zniszczenia beda mniejsze z uwagi na
pozostale puste budynki.

'D. STAN OBECNY

Tablica X przedstawia stan obecny prze-
mystu metalowego, podleglego CZPM i CZPZ,
przemyslu miejscowego i prywatnego, oraz
zakladow przetwérczych hutnictwa i prze-
mystu weglowego, a ponadto stoczni.

Produkcja roczna, obliczona na podstawie
ostatnich miesiecy, zostala wyrazona w 1zl
z 1937 r.

E. PLAN 3-LETNI OGOLEM

Stawiane w skali ogdélno-panstwowej zada-
nie odbudowania w ciggu 3-ch lat catego krajo-
wego przemystu do przedwojennego potencja-
tu produkcyjnego, naktada na przemyst meta-
lowy obowigzek powiekszenia zdolnosci pro-
dukcyjnych tak, aby obstuzy! inwestycjami
caly krajowy przemyst. Celem jest osiggniecie
przedwojennej produkcji 1938 r (wyrazonej
w sumie 1.410 milionéw zl.). Chcgc doréwnaé¢
w produkcji metalowej sgsiadom z Zachodu,—
nalezaloby przemyst metalowy powiekszy¢
najmniej 3-krotnie, co w dluzszym okresie pla-
nowania t. j. 10 lat powinno by¢ zrealizowane.
W planie 3-letnim przewidujemy przekrocze-
nie przedwojennych rozmiaréw produkcyj-
nych o 40%.

Po porownaniu obecnych zdolnos$ci produk—
cyjnych przemystu metalowego z przewidy-
wanymi inwestycjami wszystkich innych prze-
mystéw musimy stwierdzi¢, ze rozwoj prze-
mystu metalowego musi by¢ w tym 3-leciu
daleko wiekszy, niz to planuja poszczegdlne
Centralne Zarzady.

TABLICA X

Pizemyst|Przemyst| Zaklady | Zaktady
C.ZP.M.| C.ZP.Z. | miejsco-|{ pry- przetw. | przetw. | Stocznie| Razem

wy watny hutn. |prz.wegl.
llo§é zakladow . . . . . . .. . 276 23 243 3000 8 12 9 3571
Stan zatrudmienia . . . . . . . . 85902 .7 436 6 446 28000 | 10453 4600 | ~ 7000 | 149837

Produkcja reczna przeliczonazost. ' .

mies. w tys. zL. z37r. . . . . .| 486960 8 450 27 108 | 100000 44 000 36 000 18000 | 720518
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Produkcja lipcowa 1946 r. data w skali rocz-
nej 40 mil. zt. Plan trzyletni przewiduije
w 1947 r. 41,6 mil. zl, a w 1948 r. 53,8 mil. zt
oraz 1949 r. 90.642 mil. zt. W zatrudnieniu
przewidujemy dojscie z obecnego stanu 3214
do 11.000 pracownikéw w roku 1949. Gléwna
produkcja: kotly, konstrukcje-zelazne i apa- -
ratura chemiczna. Oprécz kotléw statych, fa-
bryka Babcock-Zieleniewski bedzie produ-
kowata do 20 szt. miesiecznie kottéw parn-
wozowych dla Chrzanowa.

Odbudowa zniszczonych mostéw wymaga
wykonania 160 tys. ton, co lacznie z innymi
‘konstrukcjami daje cyfre 200 tys. ton. Obecna
zdolno$¢ wynosi 35 tys. ton rocznie. Powstaje
konieczno$¢ wybitnego zwiekszenia zdolnos$ci
produkcyjnej, by skréci¢ okres odbudowy,
ktéry trwalby w obecnych warunkach 7 lat.

6) Przemyst Maszynowy.

Przemyst maszynowy wytwarza wszelkiego

rodzaju maszyny, silniki i aparaty, obstuguije
przewaznie potrzeby inwestycyjne innych
przemystow. W roku 1938 suma obrotu zakta-
doéw, nalezacych do tego przemystu, wynosila
okolo 70 milionéw zt.
- W biezacym roku przewidujemy osiagniecie
obrotu 22 mil. zt. przedw. Obecne zatrudnie-
nie 5.000 ludzi wzro$nie do 10.000 w 1949 r.,
dajgc produkcje za 58 milionéw zlotych. Cha-
rakter tego przemyshi wymaga powaznego biu-
ra konstrukcyjnego. Zorganizowane w Byto-
miu biuro zatrudnia obecnie 100 konstrukto-
row, a Grupa Budowy Maszyn Papierniczych
w Jeleniej Gorze 30. Dla obstugi przemystu
mlynarskiego zorganizowano Biuro Konstruk-
cyjne w kodzi,

7) Przemysl Maszyn Rolniczych.

Najwyzsza produkcja przedwojenna osig-
gnela w 1928 roku wartos¢ 60 mil. zlotych
a w 1935 r. spadla do 3 mil. zk Lata przed woj-
na daly produkcje ca. 18 mil. zl. Szacujac
skromnie zapotrzebowanie rolnictwa na 60 mil.
zl., musimy dostosowaé¢ fabryki do tych
rozmiar6w. Obecnie 32 fabryki nalezace do
Centralnego Zarzadu Przemystu Metalowego
i 2 wieksze fabryki prywatne mogag da¢ pro-
dukcje lacznie 2z drobnymi zakladami do
30 miil. z}. przedw. Stoi przed nami zadanie
co najmniej podwojenia produkcii. Przewiduje
sie wznowienie produkciji narzedzi w Shupsku
i mlocarn w Dobrym Miescie. Poza tym beda
zorganizowane dwie wieksze fabryki, zatrud-
niajace do 1.000 ludzi, Droga potaczenia drob-
nych fabryk i usprawnienia organizacii za-
mierzamyv podnie$é wvydaino$é obecnvch fa-
bryk. W sierpniu wykonano narzedzi do upra-
wy roli — 12.700 szt., siewnikéw — 820, mto-
carn 1334, sieczkarn 1864 szt.

Stan obecny 1949 r.
Ilo$é zakladow 32
Zatrudnienie 24.800 50.000
Produkcja roczna w tys, zlL 6.155 11.000

8) Przemyst Odlewniczy.

Przed wojna (1937 r.) 253 zaklady zatrud-
nialy 16.258 pracownikéw, dajac produkcje
200.000 ton, warto$ci 97.225 tys. zl. Tak zwa-
ne samodzielne odlewnie w ilo$ci 98 zatrud-
niaty 11.053 pracownikéw. Obecnie produkcja
w 34-ch zakladach i w Zespole Dolnoslaskim,
ztozonym z 17-u fabryk, nalezgcych do Cen-
tralnego Zarzadu Przemystu Metalowego, przy
zatrudnieniu 9.500 ludzi wynosi w skali rocz-
nej 34.200 ton. Projektujemy w planie 3-letnim
w roku 1947 produkcje za 43.600 tys. zlotych
z 1937 r., w roku 1948 na sume 55.135 zlotych
i w 1949 roku 61.109 tys. zl, co lacznie
z odlewniami hut i innych zakladéw da pro-
dukcie w 1947 roku 110.000 ton, w 1948 r. —
156.000 ton, w 1949 r. — 205.000 ton. Zamie-
rzone inwestycje w planie 3-letnim wyniosg
160 mil. ztotych. Dla obstugi odlewnictwa kra-
jowego zostal zorganizowany Instytut Badaw-
czy Odlewnictwa w Krakowie.

9) Zaklady Metali Kolorowych.

Obecna zdolno$¢ produkcyjna wyraza sie
suma 24,4 mil. zt. z 1937 r. Przedwojenna
57 mil. zl. Planowana produkcja w 1947 r. —
18.800, w 1948 30553 i w 1949 r.
42.770 w tys. zl. 1937 r. Stan zatrudnienia w 16
zakladach obecnie 2.500, w 1947 r. planujemy
3.000, a w 1948 — 3.400 f w 1949 r. — 4.000
ludzi.

10) Wyroby z Blachy.

Przed wojng produkcja naczyn emaliowa-
nych, naczyn cynkowych, wiader i innych
wyrobéw z cienkiej blachy wynosilta okoto
16.000 ton rocznie o wartosci ca 24 mil zi.,
przy zatrudnieniu 7.000 pracownikéw. Maksy-
malna produkcja naczyn emaliowanych mogta
osiggnaé 11.000 ton, jednak zapotirzebowanie
wewnetrzne nie przewyzszalo 7500 ton,
a najwyzszy eksport 1.500 ton. Naczyn z bla-
chy ocynkowanej lub cynowanych produko-
wano ca 3.500 ton, na potrzeby rynku we-
wnetrznego. Plan 3-letni przewiduje produkcje
tych wyrobéw: w 1947 r. na 478 mil. zi. wg
cen 1937 r., w 1948 r.—57,2 mil. z}., w 1949 r—
63,4 mil. z}. Zaprojektowane na 3 lata inwe-
stycje przewiduja sume 310 mil. zi. Fundusze
inwestycyjne pozwola na zmodernizowanie fa-
bryk, specjalizacje i nalezyta organizacijeg, co
stworzy warunki, pozwalajace na zwiekszenie

eksportu.

11) Wyroby z Drutu.

Przed wojna przemyslt ten byl rozwiniety
tak dalece, ze pokrywajac zarotrzebowanie
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wewnetrzne i eksportujac swoje wyroby,
zmuszony byl unieruchomi¢ czes¢ fabryk.
W 1937 r. produkcja miesieczna wyniosla
8.000 ton przy 6.000 pracownikéw. W lipcu
1946 r. wyprodukowano 3.110 ton wartosci
wg cen 1937 r. — 2.589.616 z}. Zdolno$¢ pro-
dukcyjna obecna wynosi 52.000 ton rocznie,
wartosci wg cen 1937 r. ca 38 mil. zl. Projek-
towane inwestycje w wysokos$ci 150 mil. zl.
winny by¢ przeprowadzone pod katem racjo-
nalizacji i specjalizacji oraz lgczenia fabryk.
Musimy tu réwniez liczy¢ sie z koniecznoscig
zwiekszenia eksportu.
Stan obecny 1949 r.

Ilo§é zaktadow 19
Zatrudnienie 5.116

. . 6.650
Produkcja roczna w tys, zl 31.000

60.000

12) Czesci Kute.

Przemyst ten, rozwiniety juz przed wojna
nad rzeczywistg potrzebe, pracujac w ostat-
nich latach przedwojennych w 43% mozliwo-
§ci produkcyjnej, pokrywal zapotrzebowanie
kolejnictwa, wojska, Min. Poczt i rynku przy
produkcji 24.000 ton, wartodci 23 mil zl, przy
zatrudnieniu okolo 5.000 pracownikéow. Maksy-
malna produkcja mogla osiggna¢ 50.000 ton
rocznie. Przewidziane inwestycje, zmierzajace
do modernizacji urzadzen, wynosza 200 mil. zi.
dla ziem dawnych i 54 mil. zt. dla Ziem Odzy-
skanych. Przed przemyslem tym stoi zadanie
wprowadzenia fabrykacji srub prasowanych,
precyzyjnych z materiatéw wysoko gatunko-
wych, termicznie ugzlachetnianych dla prze-
mystu motoryzacyjnego. Précz tego nalezy
powiekszy¢ produkcje czarnych narzedzi, pro-
dukcje materialéw nawierzchniowych i $rub
taborowych dla Min. Komunikacji, produkcje
nitéw mostowych i pierScieni sprezynowych.

Stan obecny 1949 r.
Ilo§é zakladow 18
Zatrudnienie 4.880 5.000
Produkcja roczna w tys. zi 36.400 41.400

13) Meble Stalowe i Okucia Budowlane.

Przed wojna przemyst ten zatrudnial ponad
3.000 pracownikéw, produkujgc rocznie ca.
3.000 ton okué¢ budowlanych i ca. 100.000 szt.
mebli stalowych ogdlnej wartosci ca. 10 mil.
zt. Ilo§¢ wyprodukowana pokrywala w zupel-
noéci wewnetrzne zapotrzebowanie i pozwa-
lala na pewien eksport, m. in. do Egiptu, a na-
wet do U. S. A. W lipcu 1946 r. wyproduko-
wano 150 ton okué budowlanych i innych
wyrobow, w tym 5.073 sztuki mebli, ogdlnej
warto$ci wg cen 1937 r. — 561.027 zl. Pro-
dukcja okué¢ budowlanych jest niedostateczna
i nie pokrywa na razie wewnetrznego zapo-
trzebowania. Przyczyna tego jest przeniesie-
nie najwiekszej fabryki w tym dziale B-cia Lu-
bert z Warki do Piotrkowa, gdzie nie osiggnetla
jeszcze przedwojennej produkcji.

Rok XIX
Stan obecny 1949 r.
Ilo§¢ zakladow 13
Zatrudaienie 1.420 3.150
Produkcja roczna w tys., zl 6.750 13.000

14) Produkcja Maszyn Wlékienniczych.

Przed wojng obslugiwaly przemyst wié-
kienniczy 44 zaklady, z ktérych 9 wiekszych
specjalizowalo sie w tej dziedzinie. Ogol-
na produkcja roczna wyrazala sie suma
10.750.000 zl. w cenach z roku 1937, zatrud-
niajac przeszlo 4000 pracownikow.

Zaklady produkujace maszyny widkienni-
cze zostaly, ze wzgledu na specjalny charak-
ter produkcji, wydzielone w Zjednoczenie.
Produkcji Maszyn Wlidkienniczych, do ktére-
go naleza 3-y specjalne fabryki, 8 drobniej-
szych warsztatow.i wydzielone z Widzew-
skiej Manufaktury warsztaty mechaniczne,
wyposazone lacznie w 700 obrabiarek i za-
trudniajgce 2100 pracownikéw. Produkcja
w lipcu 1946 r. wynosila w maszynach wi6-
kienniczych 354.000 zt, co daje w rocznej
skali 4 mil. zl. (40% produkcji przedwojen-
nej) wg cen roku 1937

Plan 3-letni stawia zadanie wyposazenia
przemystu wldékienniczego krajowa produkcija
maszyn i urzadzen wartosci 100 mil. =z

"W tym celu nalezy dodatkowo wyposazyé

Zjednoczenie 2500 obrabiarkami, powiekszyé¢
istniejace fabryki, odbudowa¢ fabryke Lange
w kodzi i stworzy¢ 3 nowe fabryki; nieza-
leznie 2 specjalne fabryki dla wyrobu wrze-
cion i obraczek. Powstanie tych fabryk da
mozno$¢é powiekszenia produkcji w planie
3-letnim w 1947 r. na sume 10.000 mil. zl.
w 1948 r. — 18.000 mil. zl., w 1949 r. —
28.000 mil. =zl .

TABLICA XIII

Ogolne zestawienie stanu obecnego i przewidywanego
Zakladéw, nalezgcych do CZPM

1946 r. | 1948 r. | 1949 r.
Ilos¢ zakladow . . . . 276 214
Zatrudnienie . . . . . 88302 | 145425 169 000
Produkcja ...... 511950 | 970120 | 1257 899

II. ZAKEADY PRZEMYSLU METALOWEGO,
NIE NALEZACE DO CENTRALNEGO ZA-
RZADU PRZEMYSLU METALOWEGO.

Po za zakladami przemystu metalowego
nalezagcymi do C. Z. P. M., sa zaklady prze-
mystu metalowego, znajdujgce sie w zarza-
dzie Przemyslu Zbrojeniowego, zaklady prze-
tworcze przy Centralnych Zarzadach Prze-
mystu Hutniczego i Weglowego, fabryki me-
talowe w zarzadzie Przemyslu Miejscowego,
stocznie i wreszcie fabryki prywatne.

1) Przemyst Zbrojeniowy.

Wydzielony charakterem swej produkcji
z ogdlnego przemystu metalowo-przetworcze-
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go, ze wzgleddw specjalnych przemyst ten
nie byl obejmowany statystyka, podawana do
do powszechnej wiadomos$ci. Na przemyst ten
przed wojng skladaly sie zaklady skomercja-
lizowane, nalezace do Panstwowych Wytwér-
ni Uzbrojenia (P. W. U.), Panstwowych Za-
ktadéow Lotniczych (P. Z. L)), bezposrednio
podlegte Min. Spraw Wojsk. Zbrojownie,
Stalowa Wola, stanowigca odrebng jednost-
ke przemystowq i cze$ciowo prywatne zaklady
jak: Starachowickie Zaklady Gornicze, Pocisk
i Podlaska Wytwdrnia Samolotow.

TABLICA XIV
Stan przedwojenny przemystu zbrojeniowego

PZL
rwo | 2| e o TS| osen
ska f-kg
Ilosé
zakladéw . 4 6 1 1 2 14
Zatrudnienie| 12 500| 11700{ 6170 2 500, 32870
Produkcja w
w tys. zlotych orga-
1937 r. . . |]90000,140 509| 43 000 niza- | 19 860,293 360
llosé cji
obrabiarek .| 9400/ 1800; 1400 2200( 14 800

Zaklady te nalezy zaliczy¢é do przedsie-
biorstw duzych, przodujacych {fechnicznym
wyposazeniem i organizacjg pracy. Przemyst
ten w czasie wojny ponidst najwieksze stra-
ty. Po za Stalowa Wola i jedna fabryka lot-
nicza, ktére ocalaly — reszta catkowicie po-
. zbawiona przez okupanta wyposazenia tech-
nicznego, a warszawskie fabryki zburzone.
Roczna praca nad odbudowa omawianego
przemyslu data nastepujace wyniki:

Zjednoczenie /jednoczenie
Przemystu Przemystu
Uzbrujeniowego Lotniczego
Ilosé zakladow . . . . . 8 7
Zatrudmienve . 2776 2292
Produkcja w tys, zl.z 1937 r. 2 400 4500
llosé obrabiarek 3287 1035 l

Z Przemyslem Zbrojeniowym wspolpracuje
Centralny Zaklad Techniczno-Badawczy, skila-
dajacy sie z Instytutow: Uzbrojenia, Lot-
nictwa i Metaloznawczo-Chemicznego.

Majac na celu odtworzenie omawianego

" przemyshy, CZPZ stawia w planie 3-letnim
zadanie doprowadzenia potencjalu technicz-
nego w dziedzinie produkcji sprzetu wojen-
nego i lotniczego do poziomu, umozliwiajg-
cego osiggniecie w 1949 roku produkcji war-
tosci wg cen 1937 r. 270 milionéw zlotych
rocznie, przy =zatrudnieniu 26.000 pracowni-
kéw (fizycznych i umystowych) kosztem do-
konania inwestycji za 5 miliardéw zl. 1946 r.

Dla utrzymania ciggto$ci pracy w okresach
nie dajacych pelnego zatrudnienia produkcji
sprzetu wojennego, zaklady beda nastawione
na produkcje zastepcza wyrobdéw ogdlnego
uzytku jak: rowery, motocykle, narze;dzia
precyzyjne, sprawdziany, maszyny do szycia,
pisania, liczenia, wiréwki do mleka, precy-

zyjne obrabiarki, maszyny przemystu wio-
kienniczego, cze$ci samochodowe.

Nalezy jednak podkresli¢, Zze plan 3-letni
nawet wykonany w 100%, nie doprowadzi
do odbudowy Przemystu Zbrojeniowego, jak
to juz bylo wyzej zaznaczone, nawet do po-
ziomu z 1939 r.

Dalsza odbudowa i rozwdj Przemystu
Zbrojeniowego bedzie przewidziana dopiero
w nastepnym okresie t. j. w ciggu lat 1950-52.

Projektuje sie wowczas osiggniecie okolo
150% produkcji przedwojennej, przy uwzgled-
nieniu réwniez w znacznym stopniu produkcji
cywilnej.

2) Produkcja maszyn i sprzetu gorniczego przy
Centralnym Zarzadzie Przemyslu Weglowego.

Zaklady, stanowigce Zjednoczenie F-k Ma-
szyn i Sprzetu Goérniczego w ilosci 15 jed-
nostek zatrudniajg 4.595 pracownikéw. Stan
zalogi w obecnym stanie moze byé¢ podnie-
siony do okoto 5.500 ludzi. Wyposazenie
sktada sie z 550 obrabiarek i 380 urzadzen
réznego rodzaju.

Program obejmuje:

1) urzadzenia do urabiania We,gla,

2) wszelkiego rodzaju urzadzenia transpor-

towe, ’

3) podnosniki i maszyny wyciggowe,

4) separatory i ploczki,

5) urzadzenia wentylacyjne i odwadniacze,

6) remonty i montaze.

Produkcja osigga obecnie okolo 3 miliony
zt. (1937 1.).

W zamierzeniach pelniejszej obstugi prze-
mystu weglowego, ktéry w 1949 roku bedzie
wymagal urzadzen na okoto 80 milionéw zi.,
nalezy zainstalowa¢ 600 obrabiarek i szereg
innych maszyn i urzadzen oraz rozbudowaé
zaklady: 1946 r. — 5.000 ludzi, 1947 r. —
6.500 ludzi, 1948 r. 8.000 ludzi, co powinno
da¢ produkcje na sume w zl. z 1937 r. —
rocznie: 1947 r. — 40 milionéw zl. 1948 r. —
50 milionow zl, 1949 r. — 80 milionéw 2zl

3) Przemysl metalowy przy Hutnictwie.

Obecnie 7 zakladow, nalezgcych do Cen-
tralnego Zarzadu Przemystlu Hutniczego, ob-
stuguje ten przemyst w dziedzinie zaopatrze-
nia w maszyny i urzgadzenia pomocnicze,

Obecny stan zatrudnienia wynosi 11.600,
dajac produkcje wartoSci 44 miliony zl. Roz-
woj tych zakladéw w planie 3-letnim prze-
widuje dojscie do produkcji rocznej wartosci
100 mil. z}. przy zatrudnieniu ca. 12.000.

4) Przemysl okretowy.

Nowa dziedzina w Polsce, zapoczatkowana
przed wojng stworzeniem Stoczni Gdynskiej,
obecnie ma widoki szerszego rozwoju.

Otrzymalismy 9 stoczni, ktére w miare usu-
wania zniszczen wojennych beda rozwijat
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budowe statkéw morskich. Stan zatrudnienia
wynosi obecnie 7000 pracownikéw.

W planie 3-letnim przewidziana jest budo-
wa 14 nowych statkéw, nosnosci 25.000 ton,
poza tym statki rybackie i przybrzezne towa-
rowo-pasazerskie, z remontem, przy zatrud-
" nieniu 10.000 pracownikéw.

Gtéwny wysitlek bedzie zwrécony na wy-
posazenie stoczni Nr I i II tj. Gdanskiej
i Stoczni Schichau w Gdansku, w ktérych
bedzie wykonywana cala produkcja nowych
statkow.

Stocznie w Gdyni i Szczecinie beda mialy
charakter remontowy.

Przewidziane inwestycje w ciggu 3-ch lat
wyniosg 56 miliondw zlotych z 1937 r.

5) Przemysl Miejscowy i Prywatny.

Przemyst Miejscowy i Prywatny, obej-
muje drobne -~ warsztaty ‘©o charakterze
przede wszystkim pomocniczym i remonto-
wym.

Obecnie zaklady przetworczo-metalowe na-
lezagce do Przemystu Miejscowego i Prywat-
nego w ilosci 3243 zakladow, zatrudniajg okoto

107 zakladéw Przemystu Miejscowego, za-
trudniajac 1135 1udzi, daty produkcje w czerw-
cu rb. za 3,265.615 obec. zlotych.

Terytorialnie przemyst metalowy CZPM
rozmiescit sie nastepujgco: na terenie woj.
Gdanskiego i Olsztynskiego spoéréd 36 prze-
jetych  zakladéw  zostalo uruchomionych
9 jednostek gospodarczych. Ogolny stan za-
togi wynosit w miesigcu wrzesniu 876 oséb
przy warto$ci produkcji wg cen 1937 r. —
315.000 zt." Na terenie wojewoédztwa Pomor-
sko-Zachodniego spos$réd przejetych 16 fa-
bryk, przystgpiono do organizacji 9, z czego
w miesigcu wrze$niu stala produkcje posia-
dato 6 zakladow, zatrudniajac 212 os6b przy
wartosci produkcji wg 1937 r. — z1. 61.000.

Na terenie woj. DolnoS$laskiego i Ziemi Lu-
buskiej sposrod 108 przejetych zakladow,
ktére w wiekszo$ci wypadkow do uruchomie-
nia nie nadaja sie — uruchomiono 22. We-
dlug statystyki we wrzesniu zatrudnienie
wynosilo 8300 os6b przy wartoéci produkcji
wg cen 1937 r. z1. 8.000.000. Na terenie Sla-
ska Opolskiego spoérod 59 przejetych zakla-
déw zostalo do wrze$nia uruchomionych 54,
ktére w trybie komasacji daly 26 jednostek

TABLICA XV
Zestawienie ogélne rozwoju Przemyshu Metalowego Przetwérczego w 3-letnim planie, przewidywanego na rok 1949
1
czpM. | czpz | FPreemyst Praemyst | Gpo0znje | Proemyst Razem
Weglowy I Hutniczy Miejscowy Prywatny
Ilosé zakladéw . 214 13 15 8 330 9 4500 5089
Stan zatrudnienia , 169 000 26 000 10 000 16 000 12 000 10 000 40 000 283 000
Przewidywana produk- :
cja w tys. zl 1259000 | 270000 80 000 100 009 50000 100 000 | 200 000 2059 000
34.000 pracowmkow da]qc produkcje okoto gospodarczych. Stan zatrudnienia we wrze-

60 mil. zl. rocznie.

W planie 3-letnim podmesmna produkcja
da zapewne do 250 mil. zt przy odpowiednim
wzroscie zatrudnienia.

G. STAN PRZEMYSLU METALOWEGO
NA ZIEMIACH ODZYSKANYCH.

Zmiana granic Panstwa spowodowata zmia-
ne stanu przemystu metalowego. Z ogdlnej
liczby 1700 zakladdw, jakie byly w granicach
Polski w 1939 roku, utraciliSmy 143, zatrud-
niajagce do 400  pracownikow; zyskaliSmy
za$ przeszlo 1000 zakladow, ktére mogag za-
trudni¢ przeszio 70 tysiecy ludzi. Zniszczenia
wojenne nie daja moznosci wyzyskania
wszystkich zakladow. Ilo$¢, nadajaca sie do
uruchomienia, moze by¢ oszacowana na 219
zakladow przejetych przez CZPM, przez
CZPZ. — 8 i przez Przemysl Miejscowy —
1072. Z przejetych 219 zakladow na Ziemiach
Odzyskanych CZPM zorganizowal 82 zaklady
produkcyjne. Na miesigc wrzesien statystyka
63 zakladow wykazata 13.752 zatrudnionych
robotnikdw przy wartoéci produkcji 10.796.000
zl. wg cen 1937 r.
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$niu wynosi 4350 os6b przy wartodci produk-
cji wg. cen 1937 r. — 2.700.000 zi

H. SZKOLNICTWO ZAWODOWE.

Przemyst metalowy wymaga znacznej ilo-
§ci rzemies$lnikéow i robotnikéw wykwalifi-
kowanych. Dawny system szkolenia przez
nauke u mistrzéw lub przez praktyke fabrycz-
na okazal sie nieodpowiedni i zbyt przewle-
kty, ponadto nie przygotowywal do zagad-
nien nowoczesnej produkcji. Koniecznos¢

TABLICA XVI

Planowany stan zatrudnienia i przeszkolenia
pracownikéw w zskladach Centralnego Zarzadu Prze-
mysltu Metalowego z uwzgledmeniem naturalnego ubviku

Obec-

nie | 1947T. | 1948r. | 1949T.
Zatrudnienie , 85 000 | 118 000 | 145 000 |, 169 000

wtym:
wykwatifikowanych | 42600 | 50000 58000 68 000
przyuczonych . 25000 | 45000 58000 68000
niewykwalifikowan. | 18 000 | 23000, 29000 33000
Ilosé do wyszkolenia 10000, 11000 13000
» » Przyuczenia 22000 16000 13 000
Razem . . . . | 32000| 27000 26000
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W dziale lotniczym powstaja ,Polskie Za-
ktady Skody*“ na Okeciu, Centralne Warszta-
ty Lotnicze oraz spéiki: ,,Podlaska Wytwornia
Samolotéw* w Biatej Podlaskiej i ,Lubelska
Wytwornia Samolotéw™.

W dalszym etapie rozwoju przemystu wojen-
nego zostaje wuruchomiona produkcja dziat
i amunicji artyleryjskiej w Starachowickich
Zaktadach Gorniczych, powstajg P. Z. L. —
Wytwornia Platowcéw na Paluchui P. Z, L. —
Wytwoérnia -Silnikéw na Okeciu (wykupiona
przez Panstwo od Skody) oraz Lotnicze War-
sztaty Doswiadczalne, (wowczas R. W. D)) na
Okeciu, Fabryka Smigiet Lotniczych i Nart —
Szomanski W. i S-ka na Bielanach, rozpoczy-
na rowniez produkcje fabryka , Avia" w War-
szawie. W przemysle samochodowo-czolgo-
wym dochodzi do fuzji wojskowych Central-
nych Warsztatow Samochodowych z fabryka
~Ursus’* na Skierniewickiej i przeksztalcenia
tych zakladow w ,Panstwowe Zaklady Inzy-
nierii“, obejmujgce caloksztalt produkcji sa-
mochodowo-czoigowej w Kraju, ze znacznym
zreszta wspotudzialem w tej produkcji rowniez
i mniejszego przemystu prywatnego. W sktad
Panstwowych Zaktadéw Inzynierii wchodzity:
Fabryka Samochodéw na Pradze, Fabryka
wUrsus” pod Warszawg wraz z oddzialem na
Skierniewickiej i Stocznia w Modlinie, ktorej
zakres produkcji obejmowal sprzet saperski
i lekkie jednostki morskie.

Powstajg réwniez w tym okresie specjalne
fabryki, jak ,Wytwoérnia Masek Gazowych*
w Radomiu i ,,Wytwoérnia Wegla Aktywnego*
(dawna W. W. R) w Skarzysku, nastawiona
odpowiednio na produkcje masek, wegla ak-
tywnego i gazdw przemystowych i bojowych.

Ostatnim okresem rozwoju przemystu wo-
jennego byla budowa nowych zakladow
w C. O. P, z ktérych nalezy wymieni¢ przede
wszystkim w dziale przemystu uzbrojeniowe-
go: Stalowa Wole — fabryke dzial i hute
specjalnie przystosowang do wyrobu stali szla-
chetnych dla przemystu wojennego, P. W. U.
Fabryke Amunicji Nr 2 w Dabrowie Bér pod
Krasnikiem, najwiekszg i najnowoczeéniejsza
w Polsce fabryke, produkujacg elementy me-
talowe amunicji artyleryjskiej, Wytwérnie
Amunicji Nr 3 w Debie, pow. Kolbuszowski,
przeznaczong do elaboracji amunicji artyleryj-
skiej, P. W. U. Fabryke Amunicji Nr 5 w Jawi-
dzu pod Lublinem, ( ktérej budowe rozpoczeto
przed wojng i ktéra byla przeznaczona do wy-
robu amunicji artyleryjskiej matych kalibréw),
bedacq w trakcie budowy Fabryke Zieleniew-
skiego w Sanoku, przeznaczong do wyrobu
dzialek 20 mm i rozbudowany w Stowarzysze-
niu Mechanikéw oddzial produkcji dziatek
pPrzeciwpancernych.

W dziale przemystu lotniczego powstaja
fabryki P. Z. L. — Wytwérnia Platowcoéw Nr
2 w Mielcu i P. Z. L. — Wytwoérnia Silnikéw
Nr 2 w Rzeszowie, w dziale przemystu ma-

terialéw miotajgcych i kruszacych powslajg
wzglednie s3 w trakcie budowy fabryki:
»Oleum” w Kielcach, produkujgca oleum
z pirytéw kieleckich, Niedomice koto Tarno-
wa, przeznaczone do produkcji celulozy bie-
lonej, Wytwérnia Prochu w Jasle, fabryka
nLignoza w Pustkowie pod Debica, przezna-
czone do wyrobu splonek, zapalnikéw, rakiet
i t. d. oraz, ,,Winnica", przeznaczona do wy-
robu trotylu.

Jak widaé¢ z powyzszego, przemyst wojenny
w Polsce, bedac wprawdzie b. skromny w po-
rownaniu do potrzeb armii, ktéra mogliSmy
wystawié, odgrywal jednak w przedwojen-
nym zyciu gospodarczym Kraju b. powazng
role. Roczna faktura tego przemystu wahala
sig od 400.000.000 — 500.000.000. — zlotych
przedwojennych (w tym ok. 20% produkcja
cywilna), przy zatrudnieniu okolo 42.000 ludzi
i iloSci obrabiarek i urzadzen wynoszacej ok.
30.000 sztuk.

Przemyst ten mial za soba powazne osig-
gniecia konstrukcyjne, jak np. ulepszenie kon-
strukcji RKM, wykonywanego na podsta-
wie licencji, przyjete réwniez przez macie-
rzysty zakilad F. N. w Liége, opracowanie sa-
modzielne konstrukcji ciezkiego karabinu ma-
szynowego; karabinéw maszynowych lotni-
czych, pistoletéw automatycznych, ciezkiego
kar. maszynowego kal. 20 mm, karabinka
ppanc. o duzej szybkosci poczatkowej pocis-
kuit d :

W dziale lotniczym zaprojektowano i wyko-
nano szereg samolotéow turystycznych, szkol-
nych, pasazerskich, mys$liwskich, bombowych
oraz silnik6w malej mocy.

Z konstrukcji polskich najbardziej znany
ogoélowi byl platowiec turystyczny RWD,
ktéry z silnikiem polskim G 594 odnidst zwy-
cigstwo na miedzynarodowym challengu lot-
niczym.

Poza osiggnieciami konstrukcyjnymi prze-
myst wojenny w Polsce mial powazne rezul-
taty w uruchomieniu i zorganizowaniu produk-
cji tak, ze w latach:1933 — 39 moégl juz zdo-
bywaé¢ obce rynki, mimo konkurencji bogat-
szych i posiadajgcych wiekszg tradycje prze-
mystowa koncerndéw zagranicznych.

Do specjalnosci przemystu wojennego w za-
kresie produkcji cywilnej nalezaly przed
wojng bawelna kolodionowa do lakieréw, ce-
luloid, wegiel aktywny, fosgen, centralit, nie-
ktére wyroby farmaceutyczne, oraz wyroby
metalowe precyzyjne, jak sprawdziany i przy-
rzady pomiarowe, narzedzia tnace, obrabiarki,
maszyny do pisania, rowery, samochody oso--
bowe, ciezarowe, autobusy, traktory i t. d,
pomijajac wymieniony juz wyzej caly wach-
larz produkciji lotniczej cywilnej.

III. Przemysl wojenny w Polsce w latach

1939—1945

W okresie wojny Niemcy w zasadzie roz-

wijali przewaznie przemysl! wojenny na tere-
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nach przylaczonych przez nich do Rzeszy
Przede wszysikim wzrost produkcji wojennej
mozna byto stwierdzi¢ na Slasku i w Zagiebiu
Dgbrowskim, gdzie wciggnigto do niej w po-
wazny sposob huty, na Pomorzu, gdzie wybu-
dowano nowe, olbrzymie fabryki, w Lodzi
i w Poznanskim, gdzie réwniez powstaly nowe
fabryki i gdzie rozwinigto produkcjg¢ wojen-
ng na duzg skale w fabryce H. Ciegieiski.
W tak zwanym ,Generainym Gubernator-
stwie przemyst wojenny niemiecki koncen-
trowal sie w niewlelu tabrykach, ocalatych
od zniszczen wojennych w 39 roku, jak np.
m. in. Stalowa Wola, Ursus, Fabryka Amu-
nicji w Skarzysku, Fabryka Broni w Radomiu,
Panstwowa Wytwornia Prochu w  Pionkach,
Fabryka Karabinéw i Fabryka Sprawdzianow
w Warszawie (mniej wyzyskiwane bezpo-

érednio do produkcji wojennej), Fabryka
,Granat” w Kieicach, P. Z. L. — Oddziat
w Rzeszowie, P. Z. L. — Oddzial w Mielcu,

nowe fabryki utworzone w Czestochowie, Sta-
rachowickie Zaklady Gornicze i t. d.

Przewazna ilo§¢ w. w. zakladéow nie wyko-
nywala zreszig kompletéw poszczegoélnych
wyrobow, tylko badz pewne eiementy, bgdz
rzadziej montaz elementow otrzymanych czes-
ciowo z Rzeszy.

Polscy fachowcy przede wszystkim na sta-
nowiskach kierowniczych, w olbrzymiej wiek-
szosci nie pracowali, mimo przesiadowan
w okresie wojny, w niemieckim przemysie
wojennym, natomiast juz w poczatku 1940 r.
personel przemystu wojennego zaczgl sie sku-
pia¢ w szeregach organizacji konspiracyjnych
celem prowadzenia akcji wywiadowczej i sa-
botazowej. Reszlg personelu fachowego, pozo-
stalego w fabrykach, Niemcy przewaznie za-
trudniali na stanowiskach podrzednych. Sabo-
taz, rozwijajacy sig¢ przy pomocy polskiego
personelu, doprowadzil do znacznego obnize-
nia wydajnosci w pordwnaniu do przedwo-
jennej, do ogromnego wzrostu procentu bra-
kow, do celowego w niektoérych wypadkach

psucia produkcji gotowej, do zwiekszania zu- .

zycia cenniejszych materiatéw, zwlaszcza stali
narzedziowych, do wprowadzania chaosu or-
ganizacyjnego, do wykradania amunicj i t. d.

W okresie okupacji niemieckiej pewna czesé
fachowcow, b. pracownikow przemystu wojen-
nego, przy wspoipracy zatrudnionych w wiek-

szych fabrykach pracownikow fizycznych,-

warsztatow prywatnych i czedciowo w spec-
jalnych tajnych pracowniach wspolpracowata
w rozwinieciu powaznej, jak na 6wczesne sto-
sunki, konspiracyjnej produkcji sprzetuuzbro-
jenia m. in. pistoletéw maszynowych dwdch
typéw, amunicji pistoletowej, granatéw recz-
nych dwéch typéw (wykonano ich  pareset
tysigcy), materialéw wybuchowych, swiec dym-
cych, ogni sygnalizacyjnych, gazéw lzawig-~
cych, min, miotaczy ognia, zapalnikéw i spto-
nek saperskich, butelek zapalajacych, czesci

zamiennych do broni matokalibrowej itd.
W zakresie sprzetu radiotechnicznego stwo-
rzono w tym okresie sie¢ pracowni, ktére wy-
konywaty aparaty odbiorcze i nadawcze, te
ostatnie nie gorsze od dostarczanych z zagra-
nicy. Sprzet wyprodukowany stuzylt do pro-
wadzenia akcji partyzanckiej i dywersyjnej,
a poza tym byl uzywany w czasie powstania
warszawskiego.

Podczas sainego powstania wytwarzanie nie-
ktorych czesci sprzetu uzbrojenia (granaty,
butelki zapalajace, miotacze ognia, wydoby-
wanie mat. wybuchowych z niewypalow nie-
mieckich i t. d.) bylo kontynuowane i nawet
produkcja na jednostke czasu w miarg¢ moz-
liwosci materialowych, zostata powiekszona
dzieki temu, ze dolgczyl sie do niej szereg
nowych fachowcow ofiarnie i wydajnie pra-
cujacych w czasie najwigkszego nasilenia
dziatad wojennych.

IV. Zamierzenia Przemyslu Zbrojeniowego

w ramach Planu Trzyletniego

W okresie czasu r 1947 — 1949 Przemyst
Zbrojeniowy projektuje odbudowe lub uzupet-
nienie i-uruchomienie 17, z przeznaczonych do
pozostania w ramach jego Zjednoczen 19 fa-
bryk. Dwie fabryki beda mogty by¢ jedynie
zabezpieczone, a odbudowa ich i uruchomienie

- beda przeprowadzone w okresie pozniej-

szym.

W ramach Zjednoczenia Przemystu Uzbro-
jenia beda calkowicie odbudowane wzgl. uzu-
petnione potrzebnymi inwestycjami fabryki:

1) Fabryka Amunicji w Skarzysku.

2) Fabryka Broni w Radomiu.

3) Fabryka Karabindéw i Sprawdziandw
w Warszawie,

4) P. Z. M. ,Metal" w Czestochowie.

5) P. W. ,Granat“ w Kielcach.

6) Fabryka Zapalnikéw w Piotrolesiu, pow.
Rychbach.

Fabryka Amunicji Nr 2 w Dabrowie-Bor,
pow. Krasnik i Wytwoérnia Amunicji Nr-3
w Debie, pow. Kolbuszowski nie beda w wigk-
szej skali inwestowane w latach 1947 — 49.

W ramach Zjednoczenia Przemystu Lotnicze-
go nastapi catkowita odbudowa i nawet czg-
Sciowe powiekszenie fabryk:

1) P. Z. L. Oddziat w Rzeszowie,

2) P. Z. L. Oddzial w Mielcuy,

3) P. Z. L. Fabryka Silnikow Nr 3 w Psiem
Polu pod Wroclawiem,
~ 4) Wytwornia Sprawdzianéw i Przyrzadow
Lotniczych w Jeleniej Gorze,

5) Wytwoérnia CzesSci Lotniczych Nr 1
Lodzi, ‘

6) Wytwornia Czesci Lotniczych Nr 2 w Ka-
mieniogorze,

7) Wytwoérnia Czesci Lotniczych Nr 3 w Lu-
bawce, pow. Kamieniogora.

W ramach Zjednoczenia Przemystu Materia-
16w Miotajacych i Kruszacych beda odbudo-
wane i uruchomione fabryki:
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1) Panstwowa Wytwoérnia Prochu w Pion-
kach,

2) Panstwowa Wytwornia Prochu w Legno-
wie pod Bydgoszcza,

3) Z. P. ,Boryszew' pod Sochaczewem,

4) Warsztaty Uzbrojeniowe w Piotrowicach,
pow. Jelenia Gora.
. W tym samym okresie przewiduje sie cal-
kowita odbudoweg i rozpoczecie normalnych
prac:

1) Instytutu Technicznego Uzbrojenia,

2) Instytutu Technicznego Lotnictwa,

3) Instytutu Metaloznawczo - Chemicznego
—oraz zapoczgtkowanie prac Instytutu Technicz-
nego Motoryzacji Wojskowej.

Poniewaz obecnie w fabrykach Przemystu
Zbrojeniowego znajduje sie zaledwie okolo
6.000 obrabiarek i urzgdzen (przed wojna oko-
1o 30.000), w tym ok. 50 proc. wymagajgcych
kapitalnego remontu (z rewindykacji obrabiar-
ki i urzgdzenia przychodza zniszczone i nie-
kompletne), wigc zapotrzebowanie tych fabryk
w ramach planu trzyletniego wynosi co naj-
mniej 6.000 obrabiarek i urzadzen. Otrzymanie
tej ilosci obrabiarek i urzadzen oraz wyremon-
towanie posiadanych i nadchodzgcych z re-
windykacji pozwoli sharmonizowa¢ stan ich
na istniejacych fabrykach, jednak bez mozno-
§ci osiagniecia calkowitej produkcji przedwo-
jennej.

- Kredytyt, potrzebne w okresie trzyletnim dla
Przemystu Zbrojeniowego do wykonania za-
mierzonych inwestycyj, sa bardzo skromne,
w poréwnaniu ze skalg przedwojenng. Wyno-
szg one dla wszystkich fabryk zaledwie nieco
wigcej od kosztu budowy tylko dwéch fabryk
w C. O.P., a mianowicie: Stalowej Woli i Fa-

bryki Amunicji Nr 2 w Dabrowie-Bér, ktéry.

wynosit 180.000.— zt. z 1937 r.

. Jest to suma wyjatkowo niska, jesli sie wez-
mie pod uwage stan, w jakim przejmowano
fabryki po okupantach. Np. w P.W.P. — Pion-
ki i w Fabryce Broni w Radomiu, Zakl. Przem.
Boryszew i t. d. przyjeto jedynie mocno pod-
niszczone budynki bez zadnej obrabiarki czy
urzadzenia.

Wiele fabryk przestalo w ogoéle istnieé, jak
np. P.Z.L. — W. P. 1 na Paluchu i t. d.

Po wykonaniu planu trzyletniego Przemyst
spodziewa sie osiagnaé rocznag fakture w wy-
sokosci ok. 270.000.000.— z}. z 37 roku, (okoto
60 proc. faktury przedwojennej), przy zatrud-
nieniu ok. 32.0000 ludzi, (ok . 75 proc. ilosci
przedwojennej).

. W wachlarzu produkcji fabryk Przemystu
Zbrojeniowego zajda jednak znaczne przesu-
niecia w kierunku produkcp cywilnej, ktéra
bedzie 051qgac co najmniej 50 proc. catkowitej
produkcji i dzieki temu zapewni fabrykom sa-
mowystarczalno$§¢ i unikniecie koniecznosci
subsydiowania ich przez Panstwo.

W ramach produkeji cywilnej Przemyst
Zbrojeniowy bedzie m. in. wytwarzac:

1) Obrabiarki, szlifierki uniwersalne do
ostrzenia narzedzi, szlifierki plaskie, wiertarki
stotowe, itd.).

2) Silniki (samochodowe, motocyklowe, do
lodzi motorowych, lotnicze matej mocy).

3) Maszyny roézne, jak rolnicze, widkienni-
cze, do szycia, liczenia, pisania, itp.

4) Narzedzia i przyrzady precyzyjne- na-
rzedzia skrawajgce, (zegary, czujniki, suw-
miarki, mikromierze, ptytki pomiarowe, spraw-
dziany, lotnicze przyrzady pokiadowe, itd),

5) Samoloty (szkolne, turystyczne, komuni-
kacyjne),

6) Rowery i czesci zamienne do nich, ramy
do motocykli.

7) Czesci samochodowe zamienne
chiodnice, nadwozia autobusowe i t. d.

8) Zamki i okucia budowlane,

9) Bednarke zimno-walcowana.

10) Opakowania blaszane wszelkiego typu.

11) Bawelne kolodionowa do lakierow.

12) Niektore $rodki farmaceutyczne.

13) Celuloid.

14) Amunicje mysliwska.

15) Ferronity do spawania szyn i t. d.

Jak wida¢ z powyiszego zestawienia Prze-
myst Zbrojeniowy rozszerzyl dziaty, w kto-
rych byt najbardziej wyspecjalizowany juz
przed wojna.

Dla osiggniecia tego celu trzeba jednak po-
tozy¢ duzy nacisk na rozwoj badan technicz-
no-naukowych i na szkolenie fachowcoéw
w Szkotach Przemyslowych przyfabrycznych
oraz na specjalnych kursach.

W zwiazku z tym przewiduje sie doprowa-
dzenie ilosci uczniéw w szkolach do 3.600
osob, a pracown.kow doszkalanych na kursach
do ok. 3.700 oséb w ciggu 3 lat. Poza tym
w zwigzku z brakiem pracownikdéw technicz-
nych o wyiszych kwalifikacjach Przemyst
Zbrojeniowy wspodldziala z Politechnikami
w utworzeniu na nich sekcyj: Uzbrojenia,
Lotnictwa i Materiatéw Wybuchowych.®

Nalezy jednak podkresli¢, ze plan trzyletni
nawet wykonany w 100% nie doprowadzi do
odbudowy Przemystlu Zbrojeniowego, jak to
juz bylo wyzej zaznaczone, nawet do pozio-
mu z 1939 r.

Plan ten da tylko mozno$¢, w ramach pod-
stawowych wytycznych gospodarczych na

oraz

ten okres, rozwiniecia produkcji szerokiego
spozycia.
Dalsza odbudowa i rozwdj Przemyshu

Zbrojeniowego bedzie przewidziana dopiero
w nastepnym okresie, t. j. w -ciagu lat
1950 — 52,

Projektuje sie wéwczas osiggnaé ok. 150%
produkcji przedwojennej przy uwzglednienju
réwniez w znacznym stopniu produkcji- cy-

wilnej.
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Inz.-mech. IGNACY BRACH

O WLASCIWY USTROJ SZKOLNICTWA TECHNICZNEGO

W okresie przedwojennym pojecia, uzy-
wane na oznaczenie pewnego poziomu wy-
ksztalcenia  technicznego, byly ustalone
- 1 powszechnie zrozumiate. Cztery zasadnicze
poziomy wyksztalcenia, osiggniete przez ukon-
czenie szkoly powszechnej, gimnazjumzawodo-
wego, liceum zawodowego i politechniki, odpo-
wiadaly czterem zasadniczym grupom zawodo-
wym w przemys$le: robotnikowi, rzemieslniko-
wi, technikowi i inzynierowi. Dalsze zr6znicz-
kowanie stanowisk, wyrazajgce sie pojeciami:
robotnik przyuczony, robotnik wykwalifiko-
wany, czeladnik, instruktor  fabryczny,
mistrz, i t. d., bylo wynikiem samoksztal-
cenia, lub doksztalcania zawodowego i oso-
bistych cech umystu i charakteru (inicjaty-
wy, zdolnosci organizacyjnych i kierowni-
czych itp.), a nie systematycznego ksztalcenia
w szkole.

Brak normalnych szkot w okresie wojny,
oraz przyspieszone szkolenie fachowcow
w okresie powojennym, wywolaly pewne za-
mieszanie w ustalonych pojeciach.

nSzkola dzisiejsza powinna by¢ demokra-
tyczna, to znaczy powinna kazdemu umozli-
wia¢ zdobycie wiedzy na kazdym poziomie
nauczania“ -— oto hasto dnia dzisiejszego,
ktérego realizacja tak bardzo potrzebna, jak-
ze czesto prowadzi do zludnych uproszczen!

Np. jednoroczny kurs przygotowawczy ma
da¢ wystarczajgce przygotowanie dla robot-
nika z ukonczong szkola powszechna do
wstapienia na politechnike. Owszem! Kurs
taki moze wystarczy¢, ale tylko w tym wy-
padku, gdy kandydat do wyzszych studiow
technicznych  jest  nietylko  fachowcem
w pewnej specjalnosci, ale odznacza sie rze-
telnym umilowaniem wiedzy i inteligencja,
rozwinieta przez samoksztalcenie.

»Szkola obecna nas nie zadowala i na-
lezy ja zreformowac!" — powiadaja niektd-
rzy. W istocie, nalezy dazy¢ do reformy
studiéw, przez gleboka analize i krytyke
dotychczas stosowanych metod, ale nie przez
dzielenie kilkunastoletniego okresu nauki na
inne, niz dawniej, odcinki.

Mieliémy niegdy$ osSmioklasowe gimnazjum
z czteroletnia podbudowa szkoly powszech-
nej. Mamy  jeszcze szeScioklasowa szkole
powszechng, czteroklasowe gimnazjum i dwu-
klasowe liceum. Poczawszy od roku szkol-
nego 1946/47 realizuje sig system, oparty
na ofmioletniej szkole powszechnej i cztero-
letniej szkole gimnazjalno-licealnej. We
wszystkich tych trzech alternatywach mamy
dwanascie lat nauki, by zdoby¢ poziom po-
trzebny do podjecia studiow wyzszych. We
wszystkich mozliwych systemach musi obo-
wiazywa¢ jedna zasada, wynikajgca ze zdro-

wego rozsgdku, a mianowicie: Zdobycie wyz-
szego poziomu wiedzy musi by¢ oparte na
opanowaniu poziomu hnizszego; nie mozZzna
tych pozioméw przeskakiwaé. Te poziomy
wiedzy i te stopnie wyksztalcenia powinny
by¢ wiec w sposob jasny i $cisty okreslone.

Tablica I przedstawia uklad szkolnictwa
zawodowego technicznego na wszystkich
szczeblach nauczania, z uwzglednieniem po-
trzeb chwili biezacej. Tablica ta odnosi sie
wprawdzie do szkolenia w przemyséle meta-
lowym, ale moze mieé¢ zastosowanie we
wszystkich innych galeziach techniki.

Po ukonczeniu szkoly powszechnej moze
kazdy obywatel doj$¢ do wyzZszego pozio-
mu wyksztalcenia dwiema drogami: albo
przez dwa stopnie szkolenia, t. j. gimna-
zjalny i licealny, je$li nie pracuje zawodo-
wo i stale uczeszcza do szkoly, albo przez
trzy stopnie “skrécone, jesli pracuje w za-
wodzie i doksztalca sie. W tym drugim wy-
padku szkote powszechng mozna takze
ukonczy¢ na kursach wieczorowych. Droga
pierwsza pozwala na dwie mozliwoSci:

1) przejscie ze szkoly powszechnej przez
gimnazjum ogolno-ksztalcace i liceum ogél-
noksztalcgce do szkoly wyzszej. Przed
wstgpieniem do wyzZszej szkoly powinien
uczen odby¢ praktyke w przemysle dla
stwierdzenia jego =zamilowania do techniki,
dla zaznajomienia sie z warunkami pracy
w przemys$le i dla zréwnania z poziomem
licealistéw zawodowych.

2) przej$cie przez gimnazjum i liceum za-
wodowe, przy czym po ukonczeniu kazdej
z tych szkét mozna studia zakonczy¢ i roz-
pocza¢ prace zawodowa.

Droga druga dla ludzi, ktérzy po ukon-
czeniu szkoly powszechnej musieli przejsé
od razu do pracy w przemys$le, oparta jest
na studiach skréconych na kazdym pozio-
mie z uwagi na to, Ze przeznaczona jest dla
ludzi starszych, ktérych wiadomosci przez
praktyke =zostaly znacznie poszerzone. Ta
druga droga pozwala rdéwniez na przejscie
z kazdego poziomu ksztalcenia na poziom
wyzszy, na zakonczenie studiéw na kazdym
poziomie i przejscie do zawodu. A wiec ro-
botnik wykwalifikowany, ktéry ukoniczyl
szkote fabryczng lub doksztalcajacga moze
przej$¢ do 2-letniej szkoly mistrzéw, a stad
do zawodu jako mistrz lub na studia lice-
alne. Studia licealne dla tej kategorii stu-
diujgcych muszg by¢ specjalnie dostosowa-
ne do ich poziomu i skrocone w stosunku
do normalnego czasu szkolenia. Ze szkoly,
czy kurséw licealnych moze uczen przejsé
do szkoly wyzszej, o ile nie ma zamiaru po-
zosta¢ technikiem.
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TABLICA 1
Uktad Szkolnictwa Zawodowego Technicznego
przy podbudowie 4-6 letniej szkoty powszechnej
Tutut . *E‘ Robotrk |3 g = Pracownik e N ) . . (Dokfor
zag/odcwy ) kRob/qull. ‘§§ ‘wykwalifik. EE‘% fechniczny|Mistrz Technik v ;nzg?m/er /n;yn;er Nauk ).
inaukowy 'mew ykwalfikowany §§ (rzemiesinik) :2\% B (podtechn) S \ |G| GPE | Tectn,
1Nl ' lj
B I
= | | l |
I i
g bl S el
= s . -
£le
bR
S SIS
518 l
g‘ ‘ Z — — — Przebieg normalny dopolitechniki
3 l ; — — ——~ Przebieq normalny przez szkoty
3 | i _ zawodowe do szkofyy inZynierskigy |
E R N S N—E \__praklyka — - —— Przebieg anormalny dla dorostych,
Sg | =T == — &= wprzemysle pracyigeych zawodowo
§ % I | O  Egzamin
—_— Szkota ST Kurs |, | Kurs -
.| Szkota | Kurs . |Kurs Szkota|Szkota Gimnazjum\Gimnazjum| Szkota . LicevmLiceum| i~ | Kurs | Szkola Praca
%‘y powszechnajdla dorost. | fach gﬁg’g [fabr. |dokszt|oganokszt| zawodowe | mistrz, 9(/;;/;5/0 0gdln. | zawod flgzz,' liceal| inz. le;ge_c_/;n:lka dok-
Y| 4-61 41 ’/2/.‘ L3030 44 4L |20 | j-p1 | 2L | 3L |pee3logein| 31 " (torska

Przejdziemy teraz do poszczegélnych stop-

ni szkolenia.

Stopien szkolenia podstawowy
umozliwia ksztalcenie robotnikéw wykwalifi-
kowanych lub rzemiesinikéw. Zadaniem ksztal-
cenia jest nabycie praktycznych wiadomosci
dla wykonania zawodu, zdobycie niezbednych
wiadomosci ogdélnych i teoretyczno-zawodo-
wych oraz poglebienie wychowania spoteczno-
obywatelskiego. Czas trwania nauki — 3 lata
w okresie od 15 do 18 roku zycia.

. Szkolenie odbywa sie albo w warsztacie
pracy przy rownoczesnym uczeszczaniu do
fabrycznej szkoly doksztalcajgcej lub miej-
scowej szkoly doksztalcajgcej albo w szko-
le fabrycznej rzemie$lniczej. Tablica II po-
daje ilo$¢ godzin w tygodniu przez 3 lata
i sume godzin szkolenia w 5-ciu grupach:
A. Zajecia warsztatowe, B. Przedmioty za-
wodowe, C. Przedmioty zwigzane z zawo-
dem, D Przedmioty niezwigzane z zawodem
i E. Gimnastyka i przysposobienie wojsko-
we. Szkolenie w szkole fabrycznej jest ko-
rzystniejsze, niz w szkole doksztalcajacej,
gdyz w warsztacie szkolnym nauczanie be-
dzie bardziej metodyczne. Ponadto ilosé
brzedmiotéw teoretycznych zawodowych oraz

273/464-T1

Opracowali: 1. Brach i P. Matejko

zwigzanych i nie zwigzanych 2z zawodem
mozna powiegksza¢ z 12 do 18 godzin ty-
godniowo.

Po ukonczeniu szkoly wuczen otrzymuje
$wiadectwo ukonczenia szkoly i jako kan-
dydat na robotnika wykwalifikowanego lub
rzemies$lnika idzie do =zakladu pracy. Po
trzech latach praktyki sklada egzamin przed
komisja przedstawicieli kuratorium i prze-
mystu lub izbv rzemie$lniczej i staje sig ro-
botnikiem wykwalifikowanym, egzaminowa-
nym (czeladnikiem). Taki robotnik moze juz

nastepnie pracowac¢ jako przodownik Iub
instruktor.
Dla starszych pracownikdéw - przemystu

wprowadza sie zamiast szko6l fabrycznych
‘skrocone 2-letnie kursy na robotnikow wy-
kwalifikowanych. Robotnikéw przyuczonych
_do okreslonych operacyj ksztalci si¢ na kil-
kumiesiecznych™ kursach fabrycznych.
Stopien szkolenia gimnazjalny
daje obok przygotowania praktycznego, po-
zwalajacego na sprawne wykonywanie za-
wodu robotnika wykwalifikowanego, takze
glebsze przygotowanie zawodowe teoretyczne
oraz uwzglednia w potrzebnym zakresie wy-
ksztalcenie ogélne. Przez uwzglednienie
w programie nauczania zasad organizacji za-
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TABLICA 11
Iloéci godzin nauki wg przedwojennych programéw szkolenia Min. O§wiaty
Szkota .do- Szkotla Szkota Gimnazjum Liceum
kszralcajgca | fabryczna | mistrzow
Grupy przedmiotéw 3 lata 2 lata 4 lata 3 lata

gt |aoin ] gt | seiin | gt | gedsin | g/t | goduin | g/t | godain
A. Zajecia warsztatowe 32 | 3840 | 26 | 3120 12 960 | 20 | 3360 6 760
B. Przedmioty zawodowe . 715 880 11 1320 21 1640 9 1400 24 2900
C. Przedmloty zwigzane z zawodem 21/, 280 4 480 9 760 6 . 880 9 | 1020
D. " n'ezwigzane " . 21/4 280 3 360 2 160 7 | 1040 4 480
E. Gimnastyka i przysp. wojskowe . 2 240 2 240 2 160 © 4 | 640 3 400
Razem 46 | 5520 46 5520 46 3680 46 ‘ 7320 46 5560
3840 3120 _96_0_ 3360 760
Suma godzin bez zajeé warszt. . 1680 -2400 2720 ‘ 3960 4800
240 240 160 640 400
” " j. w. i bez gimnast. . 1440 2160 2560 3320 4400
280 360 160 1040 480

Suma godzin przedm. zawod. i zwigza- 1 I | I I
nych z zawodem . . e e 1160 1800 [ 2400 2280 3920

ktadu pod wzgledem technicznym, handlo-
wym i administracyjnym, ten stopief szko-
lenia ksztalci pracownikéw technicznych
o duzym stopniu samodzielnoséci, a wiec kan-
dydatéw na przodownikéw, mistrzéw i kie-
rownikow dzialdéw wytwoérczych, kierowni-
kéw przedsiebiorstw rzemieslniczych, pra-
cownikow technicznych biur konstrukcyj-
nych, biur fabrykacyjnych, kalkulacyjnych
i t. p. Stanowiska te moze osiggna¢ kandy-
dat dopiero po pewnej praktyce, z uwagi na
"mtody wiek po ukonczeniu szkolty (17 lat).

Czas trwania nauki 4 lata. Jak wida¢é z ta-
blicy II suma godzin szkolenia poza war-
sztatem wynosi 3320 godzin wobec 1440 go-
dzin w szkole doksztalcajacej, lub najwyzej
2160 w szkole fabrycznej. Nie wolno wiec
szkoly fabrycznej nazwaé gimnazjum, jesli
ta szkola tym gimnazjum nie jest. Gimna-
zjum zawodowe pozwala na przejScie do
liceum, na co nie wystarcza szkola fa-
bryczna. «

Dla robotnikéw - wykwalifikowanych, kté-
rzy ukonczyli szkole fabryczng, czy doksztal-
cajaca, poziom gimnazjalny osigga sie przez
ukonczenie 2-letniej normalnej szkoly mi-
strzéw lub trzyletnich popotudniowych kur-
sOw mistrzowskich. Poniewaz wstep do tych
szkot majg tylko robotmcy wykwalifikowa-
wani po praktyce, quc po ukonczeniu szko-
ty mistrzé6w moga oni od razu zajgé¢ stanowi-
ska podmistrz6w, a nastépnie mistrzéw.
Ukonczona szkota mistrz6w pozwala na
przejscie do szkoly o poziomie licealnym.
Stosunkowo mata jest ilo§¢ przedmiotéw
ogbélno-ksztatcgcych, nie zwigzanych z za-
wodem, bo lacznie ze szkola fabryczna 440 —
520 godzin. W gimnazjum godzin szkolenia
tych przedmiotow jest 1040, liczymy sie jed-
nak z tym, Ze uczniowie szkél mistrzow sta-
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nowia element starszy i zyciowo wyrobiony.
Dla os6b, ktére nie pracowaly w danym zawo-
dzie, musza by¢ zorganizowane 1 — 2-letnie
kursy gimnazjalne i praktyka zawodowa,
ktére uprawniaja do przej$cia na kursy lice-
alne.

Stopien szkolenia licealny
przygotowuje absolwentéw do czynnosci
nadzorczych w przemys$le. Ilo$¢ godzin zaje¢
warsztatowych jest stosunkowo mata, gdyz
kandydat po przejSciu przez gimnazjum jest
dostatecznie zaznajomiony z. pracami war-
sztatowymi. Zresztg nie jest zadaniem absol-
wentow tych szkél wykonywanie czynnosci
robotnika wykwalifikowanego, lecz tylko do-
stateczna znajomo$¢ tych czynnosci. Duza
ilos¢ godzin przedmiotéw zawodowych jest
uzasadniona potrzeba oparcia wyksztalcenia
techniczego na szerszych teoretycznych pod-
stawach.

Absolwenci liceum zawodowego otrzymujg
tytut technika odpowiedniej galezi nauki. np.
technik-mechanik, technik-elektryk. Tytul ten
powinien by¢ chroniony prawnie, podobnie jak
tytul inzyniera dyplomowanego. Technik po
odbyciu praktyki w swoim zawodzie przewi-
dziany jest do czynnosci nadzorczych i kie-
rowniczych w dzialach i oddziatach fabryk,
w biurach za$ konstrukcyjnych na stanowisko
samodzielnego konstruktora w ramach projek-
tow, planéw, ustalonych przez inzynieréw,
a w biurach kalkulacyjnych i warsztatowych
na stanowisko samodzielnego kalkulatora.

Stanowisko technika jest jednym z podsta-
wowych w przemyS$le. Zdolny technik ma
w przemysle otwartg droge do wszystkich sta-
nowisk, takze i inzynierskich. Absolwent li-
ceum ma rowniez otwartg droge do studiéw
wyzszych. Ilo§¢ godzin takich przedmiotéw jak
matematyka, fizyka, chemia jest dostateczna.
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Za malo jest wiadomosci ogodlno-ksztal-
cacych, takich jak: jezyk polski, historia,

przyroda ozywiona i jezyki obce. Wiadomosci

z tych dziedzin muszg by¢ uzupelnione i spraw-

dzone w egzaminie wstepnym do szkoly wyz-
szej.

Absolwenci liceum ogdlno-ksztalcacego mo-
ga przejs¢ na wyzsze studia techniczne, jed-
nakze musza przediem odbyé¢ co najmniej
pétroczng praktyke w przemyséle dla stwier-
dzenia zamilowania do techniki oraz musza
uzupeini¢ pewne wiadomosci z matematyki,
fizyki, geometrii wykre$lnej i rysunku tech-
nicznego, sprawdzone w egzaminie wstepnym.

Dla dorostych przewidziane sg kursy lice-
alne skrécone. Do takich kursow nalezg 3-let-
nie wieczorne kursy Towarzystwa Kursow
Technicznych (TKT) w Warszawie, lub
1Y5-roczny kurs dzienny Technicum w Byto-
miu. Kursy te przewidziane sg wylacznie dla
0so6b pracujacych w zawodach i posiadajgcych
wyksztalcenie typu gimnazjalnego, a wiec dla
rzemies$lnikow, mistrzéw i pracownikow tech-
nicznych.

Wyksztatcenie wyzsze .powinno
przygotowaé¢ absolwentéw do podejmowaniasa-
modzielnego i twdrczego rozwigzywania za-
gadnien technicznych, wszelkich prac technicz-
nych i do obejmowania stanowisk kierowni-
czych. Posiada ono obecnie, je$li chodzi
o studia mechaniczne, dwa stopnie: szkole
inzynierskg (Wawelberg i Poznanska Szkola
Budowy Maszyn) i politechnike. Toczacy sie
od szeregu lat spor. o tytul inzyniera i o po-
ziom ksztalcenia w tych dwéch typach szkét
ulegl obecnie pewnemu zlagodzeniu, jakkol-
wiek niewiele stracit ze swej aktualnosci.
Z dwoch politechnik i jednej akademii, jakie
mieliSmy przed wojna, posiadamy obecnie
6 politechnik. Przez 6 lat byly politechniki
polskie przewaznie nieczynne. Wojna znisz-
czyla Politechnike Warszawskg, zlikwidowala
Politechnike Lwowska, a inne politechniki
powstaly na nowo .przy zdekompletowanym
i doraznie, a nieraz przypadkowo uzupelnia-
nym gronie profesorskim i przy braku wyposa-
zenia. Réwnocze$nie Szkota Inzynierska im.
Wawelberga i Rotwanda prawie nie przery-
wata szkolenia, szybko po wojnie przystgpila
do pracy, wyréwnujac i podnoszac swoéj po-
ziom. Uplynie jeszcze co najmniej 5 lat, za-
nim politechniki doprowadza poziom szkole-
nia zblizony do przedwojennego. Nalezy jed-
nak juz dzi§ ustali¢, jaka ma by¢ rdinica
w poziomach ksztalcenia w tych dwoéch typo-
wych szkolach wyzszych i jaki chcemy mie¢
efekt koncowy szkolenia absolwentéw. W ar-
tykule niniejszym ograniczymy sie do wy-
tycznych dla organizacji szkdél wyzszych, bez
omawiania programéw szkolenia.

Do obu tych szkét przyjmujemy kandyda-
tow z maturg licealng. Do szkot inzynier-

skich powinni by¢ przyjmowani przewaznie
absolwenci szkot licealnych zawodowych, kto-
rych poziom wyksztalcenia ogdlnego jest niz-
szy niz w gimnazjach ogoélno-ksztatcgcych,
natomiast wyksztalcenie zawodowe jest na
tym poziomie zakonczone. O przyjeciu do
uczelni wyzszej musi decydowa¢ egzamin
wstepny, w mys$l zasady, ze tylko zdolnosci
decyduja o dalszym ksztalceniu, a nie wa-
runki materialne.

Do szkoly inzynierskiej pdéjda wiec z re-
guly kandydaci, ktoérzy przeszli w danym
zawodzie juz przeszkolenie, albo zarobkujac
w przemysle, albo ksztalcac sie w szkole za-
wodowej licealnej. Studia w szkole inzynier-
skiej trwaja 3 — 3l% roku, a wiec krocej
niz w politechnice. Charakter studiow, juz
Zz uwagi na samo przygotowanie kandydatow,
powinien by¢ bardziej praktyczny, a wiec
powinien zaznajamia¢ kandydatéw z techno-
logicznymi procesami produkcji i dawaé
wszechstronne ich opanowanie. Dotychczas
absolwenci tych szkoél otrzymywali tytul
.technologa”. Projektowany obecnie tytul
inzyniera moze by¢ réwniez przyjety, wymaga
jednak pewnego podwyzZszenia poziomu wy-
ksztalcenia ogdlnego poza $cisle
dowy.

Szkolenie w politechnice ma charakter nie-
co odmienny. Do politechniki powinni by¢
przyjmowani kandydaci o lepszym przygoto-
waniu w przedmiotach ogoélnych podstawo-
wych, tak zwigzanych w przyszlosci z zawo-
dem, jak i nie zwigzanych. Kandydaci z liceéw
ogblnoksztatcacych sg przewaznie lepiej przy-
gotowani do studiéw politechnicznych, niz
kandydaci z liceéw zawodowych, muszg oni
jednakze, dla stwierdzenia odpowiedniego na-
stawienia do zawodu inzynierskiego i zazna-
jomienia sie z zagadnieniami produkcyjnymi,
odby¢ co najmniej pélroczng praktyke. Absol-
wenci z liceow zawodowych musza by¢ pod-
dani egzaminowi 3z przedmiotéw ogolno-
ksztalcacych, jak to podano poprzednio.

Przez utworzenie szkol inzynierskich, kto-
rych powinna by¢ wigksza ilosé¢, niz politech-
nik, mozemy sobie pozwoli¢ na utrzymanie
bardziej naukowego charakteru politechnik,
to jest na utrzymanie prawie przedwojennego
stanu bez potrzeby siegania do glebszych re-
form. Pierwsze dwa lata powinny by¢ posSwie-
cone giownie studiom przedmiotéw ogélnych,
jak: matematyki, fizyki, mechaniki i chemii,
gdyz tylko gruntowna znajomo$¢ tych przed-
miotéw pozwala na pelne dalsze studia za-
wodowe i1 na podejmowanie prac badaw-
czych. Dalsze 214 — 3 lat byloby po$wiecone
przedmiotom zawodowym. Nalezy duzo uwa-
gi poswieci¢ studiom nauk ekonomicznych,
ktére powinny by¢ traktowane na réwni
z gléwnymi przedmiotami zawodowymi. Na-.
lezy rowniez wiecej niz dotychczas poswig-
ci¢ godzin studiow przedmiotom z dziedziny
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organizacji pracy oraz organizacji i admini-
stracji przedsiebiorstw.

Nowy ustroj szkolnictwa zawodowego.

Ministerstwo Os$wiaty przystapilo obecnie
do realizowania nowego ustroju szkolnictwa,
w ktorym szkola powszechna jest 8-letnia,
a szkota $rednia 4-letnia. Da¢ calej mlodziezy
w kraju 8-klasowe wyksztalcenie, co odpo-
wiada ukonczeniu 4 klas gimnazjum dawnego
8-klasowego typu, jest to przedsiewzigcie
gigantyczne. Przy dzisiejszej 2 — 6-klasowej
szkole powszechnej -brak sit nauczycielskich
oblicza sie na 15 — 20 tysiecy. Jesli wsta-
wimy odpowiednie sumy w budzecie Pan-
stwa na te cele, to moze w okresie 15 — 20
lat program bedzie w pelni zrealizowany.
tak, jak to dokonuje sie w ZSRR. Bedzie to
wybitne podwyzszenie poziomu intelektual-
nego, a tym samym fachowego calego spole-
czenstwa. Nalezy tylko przez wlasciwe ujecie
dalszego szkolenia zawodowego i samo-
ksztalcenia nie dopusci¢ do obnizenia tego
poziomu, lecz go podwyzZszad.

Nie wiemy jeszcze, jak bedzie wyg'adala
nowa szkola zawodowa. W tablicy III podaje
projekt nowego ukladu. Jego cecha charak-
terystyczna bedzie znikniecie stopnia szko-
lenia gimnazjalnego w'dzisiejszym zrozumie-
niy, a bedzie nowy stopien szkolenia gimna-

zjalnego o poziomie licealnym — $rednim. -

Szkoly fabryczne i doksztalcajagce moga
mie¢ nauke skrocong, albowiem przygotowa-

nie ogodlne ucznidow bedzie daleko lepsze od
dzisiejszego. Stad tez w tablicy zapropono-
wano 2-letnie szkoty doksztalcajace i fabrycz-
ne zamiast dotychczasowych 3-letnich. Kurs
mistrzéw moze by¢é roéwniez skrécony do
1 — 1Y5 roku. Dla osiggniecia poziomu gim-
nazjum -nowego typu, a dotychczasowego
liceum musza by¢ zorganizowane dla mistrzéw
i pracownikéw technicznych kursy uzupel-
niajace 2-letnie, ktérych ukonczenie pozwoli
na wstepowanie do uczelni wyzszych.

Gimnazjum zawodowe powinno trwaé 5 lat,
a wiec o jeden rok dluzej od . gimnazjum
ogolno-ksztatcgcego, jesli absolwenci, to jest
technicy, maja otrzyma¢ dostateczne wy-
ksztalcenie ogélne i zawodowe. Odpowiada
to dzisiejszemu ukladowi, w ktérym liceum
zawodowe jest 3-letnie, a liceum ogdélno-
ksztatcace 2-letnie. '

Interesujacy jest rowniez projekt zlikwido-
wania gimnazjow ogolno-ksztalcgcych w no-
wym ukladzie, a pozostawienie wylacznie
gimnazjéw zawodowych. Mozna wtedy przy
5-letnim programie daé¢ dostateczne wyksztal-
cenie ogdlne dla podjecia studiéw wyzszych,
a roéwnoczes$nie umozliwi¢ wiekszosci mio-
dziezy rozpoczecie pracy zawodowej. Ten
uklad daje rowny start zyciowy dla calej
mlodziezy. :

Na szkolnictwo wyzsze nowy uklad szkol-
nictwa $redniego nie bedzie mial zasadniczo
wplywu, tak, ze sprawa ta nie wymaga tutaj
omoéwienia.

TABLICA III

Uktad Szkolnictwa Zawodowego Technicznego
przy podbudowie 8kl szkoty powszechnej
Tytut 5 | Robotnik |Robotnik wy Mistrz N P Doktor
e ',fzf’,‘,’,;’,’,ﬁ’;wa S § |wykwalifik [twal egzam| X Prac fectn Technik ff’;%’zzg Zg’,”'j; “},’Prj' Navk
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Inz.-mech. ADAM WILCZYNSKI

O WYTWARZANIU

Ze wzgledu na sposob wykonania zlobka
srubowego, metody wytwarzania wiertel kre-
tych dzielimy na dwie zasadnicze grupy:

I. -Metode, polegajgca na trezowaniu zlob-
ka Srubowego z pelnego preta okraglego;

II. Metody, oparte na wslepnej obrébce
plastycznej preta, z ktérego wykonywamy
wiertto, i polegajace na: skreceniu preta pita-
skiego lub profilowego, badZ na odkuciu
wiertlta w foremniku, badZ tez na operacji,
zblizonej do walcowania.

Rzecz oczywista, iz wiertla, wykonane przy
pomocy odksztalcenia plastycznego, wyma-
gaja wykoficzenia przez zastosowanie szere-
gu operacyj skrawajacych.

Metody, oparte na wstepnej obrobce pla-
stycznej wiertla, posiadajg ogromnag przewa-
ge nad metoda frezowania zlobka z pelnego
preta okragltego, a to z nastepujacych po-
wodow:

1) wytrzymalos¢ wiertta jest wieksza, po-
niewaz wldkna, utworzone przy walco-
waniu preta nie ulegaja przecieciu,

2) odpadki materialu sa bardzo mate,

3) czas obrébki jest znacznie mniejszy.

Czynniki, wymienione w p. 2) i 3), powo-
duia znaczne obnizenie kosztéw wlasnych
wytwarzania. :

Tematem ninirjszego artykulu bedzie, sto-
sowana u nas dntychczas wvlac7nie, metoda
wytwarzania wiertel kretych vprzez " frezo-
wanie zlobka s$rubowego 2z pelnego preta
okragltego. Metoda ta. w wielu swvch ope-
racjach, posiada przebiegi nie zuvnelnie no-
woczesne, i dopiero teraz, w zwiazku z ogdl-
no-vanstwowym planem inwestveyinvm. pro-
dukcia tak waznvch narzedzi, jak wiertla
krete, bedzie mogla ulec unowoczes$nieniu.

Podzial przebiegéw wytwoérczych w zaleznoSci
od rodzajéw wiertel,

Nie wcnodzagc w szczegdly konstrukcji
i teoretyczne podstawy ksztaltu wiertel kre-
lych’), normalne wiertta krete do zeliwa
i stali mozemy podzieli¢c w nastepujacy
sposob: ‘

A. Wiertla krete z chwytem cylindrycz-
nym: 1) kréotkie NWKa, 2) dtugie NWKb;

B. Wiertta krete z chwytem stozkowym
(NWKe, NWKg); )

C. Wiertla krete z chwytem kwadratowvm
zbieznym: 1) krotkie NWKd, 2) dtugie NWKe,
3) do korb recznych NWKf?2),

) patrz artykul Tadeusza Dobrzariskiego p.t. , Wier-
tta krete” Czasopismo ,Mechanik Nr 4/46, 5 — 6/46
i 7 — 8/46.

%) Podane symbole odpowiadaja Polskiej Normie
klasyfikacji i znakowania inwentarza narzedziowego
PN/N-815.

WIERTEL KRETYCH

Ze wzgledu na duze rozpietosci $rednic
wiertet () 0,8 — 100 mm i wiecej), plany
operacyjne ulegajg zmianie w zaleznosci od
wielkosci wiertla, przy czym podziat prze-
biegdw wytwarzania nie pokrywa sie z po-
danym wyze] podzialem wiertel znormalizo-
wanych.

Wiertla krete mozemy podzieli¢ na naste-

‘pujace grupy, o tych samych w przyblizeniu

przebiegach wytwarzania:

Wiertla krete:

L z chwytem cylindrycznym
a krotkiee @ 0,8 — 10 mm
b dlugie @ 2,0 — 10 ,

II. =z ¢hwytem cyhndrycznym
a krotkie @ 10,1 — 20 mm
b dlugie @ 10,1 — 75 ,

III.  z chwytem stozkowym
@ 5 — 10 mm

IV. z chwytem stozkowym
@ 10,1 — 100 mm

V. z chwytem stozkowym
@ 2 — 49 mm

VI. z chwytem kwadratowym zbieinym
® 1 — 49 mm

VII. z chwytem kwadratowym zbieznym
® 5 — 10 mm

VIIL. z chwytem kwadratowym zbieznym
@ 10,1 — 40 mm

IX. z chwytem cylindrycznym zgrzewanym
na styk @ 13 — 75 mm

X. z chwytem stozkowym zgrzewanym na

styk @ 13 — 100 mm.

Wytwarzanie wiertel kretych przez frezowanie
- izlobka Srubowego.

Na wykounaunie wszystkich rodzajow wier-
tel kietych do zeliwa i stali wg wyzej wy-
mienionych grup sklada sie 45 réznych ope-
racyj (Tablica I). Ilos¢ operacyj potrzebnych
do wykonania wiertta, waha sig, zaleznie ogl
rodzaju i wielkosci, od 19 — 37 operacyj.
Jako material do wyrobu wiertel mniejszej
$rednicy (np. dla wiertel o chwycie cyli.n—
drycznym do @ 10 mm — I grupa) stosuje-
my prety ciagnione i szlifowane; dla wigk-
szej érednicy — prety walcowane lub kute.
Wiertla krete wykonywane sa ze stali narze-
dziowej lub szybkotnacej, w stanie wyzarzo-
nym. Rzecz jasna, ze w przebiegach operacyj
zachodza réznice, zalezne od rodzaju obrabia-
nego materialu; w charakterze swym jednak
pozostaja takie same. Istotne roéznice, wyni-
kajace z rodzaju materialu, zostang uwypu-
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Zeszyt 10— 11 MECHANIK
TABLICA 1
g;—er Nazwa operacji Ogerr_ Nazwa operagsr gyrg[ Nazwa operacji
1 | Przecinanie materiaty 16 | Zaostrzanie Scinu 31 | Toczenie nz wymiar chwytu stoZkowego
2 | Temperowanie 17 | Cechowanie 32 | Toczenie zabieraka
3 | Zeszl/jfomante zadzioru 18 | Kantrolo ostateczna 33 | Szlifowonie czesci robocze
4 | Szlifowanie cylindryczne 19 | Cayszczenie i nattuszczanie 34 | Sziifowanie wstgpne chmygty stoZkonego
5 frezawan/'e Ztobkow 20 | Centrowanie 35 | Szlifowanie na myrasar chmyts Stozkawego
6 | Kontrola polfabrykatu 21 | Toczenie wstepne chwyty cylindrycznego| 36 | Karbowanie
7 | obrébka ciepina 22 | Toczenie wstepne czescr roboczej 37 | Zeszlifowanie korica
8 | Szlifowanie Ziobkow 23 | Toczenie na wymiar chwytu cylindrycznego | 38 | Przecinanie chwytow stozkowych
9 | Piaskowanie 24 | 7oczenie na wymiar czesci roboczes 39 | Wiercenie otworuy w chwycie
10 | Szlifowanie cylindryczne wstepne 25 | Planowanie chwytu 40 | Lutowanie
11 { Szlifowanie cylindryczne na wymior 26 | Toczense szyjki 41 | Oczyszczenie skrobakiem
12 | Szlifewanie w&fepne pow.bocznego oasaadz. | 27 | Frezowanie pow.bocznego odsadzenia 42 | Frezowanie chwytu czworokatnego
13 | Sz/ifowanie na wym.pow.bocznego odsadz. | 28 | Prostowanie ' 43 | Zgrzewanie stykowe
14 | Kontrola gtéwna 29 | Frezowariie zabieraka 44 | Zarzenie
15 | Zaostrzanse wiertta 30 | Toczenie wstgpne chiytu stozkowego 45 | Toczenie czesci spawanef

klone przy omawianiu poszczegdélnych ope-
racyj.
Tablica II podaje kolejno$¢ op
zestawionych wyzej grup I — X.
Dla zaznajomienia sie z metodg produkcji
wiertet kretych nalezy kolejno omoéwié prze-
biegi operacyj w poszczegdélnych grupach:

eracifj dla

8g/48-T1"

(0,8 mm) do ® 10 mm. W grupie tej zapo-
trzebowanie ilosciowe jest b. duze. Jest to
prawdziwa produkcja masowa. Wiertla w tej
grupie wykonywane sa wylgcznie z materia-
hu pretowego szlifowanego. Ze wzgledu na
konstrukcje wiertla, pozbawiona szyjki, ope-
racje tokarskie moga by¢ zastapione przez
szlifowanie bezklowe.

GRUPA L Przebieg operacyj jest nastepujacy:
Wiertta z chwytem cylindrycznym, kroét- COperacja 1 — Przecinanie materiafu. Dla
kie i dlugie, od érednic najmniejszych érednic materialu na wiertta od @ 08 — 7
TABLICA 11
Wiertta krefe Kolejnosc  operacys
I 2 chwyten I%ﬂ‘_r'gma 1] 2] 3l 4f 5| 6] 7] 8] 9jr@l |2l 3] ralss| 6] 7] 18] 19
Hugie ¢2 -10
7 i{smfgéyf'(’%yanym f{ 2| 3|20({21 22| | 20|25 26| 4] 5(27| 6 17| 7 28| 8] 9|10
drugie ¢ 101 - 75 17 | 1415716 12918 |19 X
7 z chwytem stoikowym 1] 2| 3|20 30122 |31 242532 {2629 33E 5 6| 7|28| 8] 9|
»s-n0 1343523 ma|rs]6]17]18 |19 i ' '
7 | 2 chmyten stozkomm 11 21 320302231 24]25]32 |26 ;29|33 5|27 6]|17] 7|28] 8
® /- 100 . 9fro{1iaa |5 {r1a|15|16]|18 |19 '
g | 2 ctmytem stozkomwym 1] 2] 3] 4| 5] 6] 2| 8| sl ir2|r3]ra|36]37] 1| 32030
#2-49 312532 (29 [34 (35 38|39 |14 (40 ar [28 |14 [15 |17 |18 |19
7 | 2 comyrem wwoarat aieznym | 1] 2] 3| 4] 5] 6] 7] 8] 910 11 112 |13 |14 36 {37 ] 1| 32}20]30
= |7 49 31 |25]32 383914 {q0]ar28]1a 151718 19 ‘
7 | 2 cmstem swaarat zsiezn 1] 2] 3|20 302231 |24l25|42 331 5] 6 7 [28] 8] 9]10]|11]12
¢s - 10 : 13 (1415 Tss {17 11819 | i
i |2 chmytem kwadrat zorezzim 1| 2| 3|20 |30 |22 |37 |24 |25 (42 33| 5 27{ 6| 7128y 8 9|10/
— |tor-40 14]15]16 (17 18 |19 X T
g | 2 murem ap zgreewnastye] 1| 9143 |44 | 2| 312028 |45 |21 22 | 23 |24 125 26| 4] s|27] 6]17
S erns-n, 7128| 8| 9|10 |11 14|15 |16 |29 .18 19|
g | 2 comyrem stotw cospomngm| 1| 9 143 [aa] 2 | 3 |20 [26 |45 |30 |22 |51 24 {25 [32 [ 26129 ]33] 5 [27
¢ 13 - 400 6117 7]28f 8] 910 |1 [34{35[ra |15 [16]18 19| | '
Qa/48- 12
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mm przecinanie (rys. 1) wykonywa sie na
malych nozycach. Nozyce te sa catkowicie
zautomatyzowane lub tez obsluga reczna
ogranicza sie do podawania materialu. Ma-
terial na wiertla o érednicach od () 7 — 10
mm ciety jest przy pomocy przecinarki-szli-
fierki (rys. 2) tarcza bakelitowa o $rednicy
300 mm i okolo 5600 obr/min, co daje
szybko$¢ skrawania okolo 86 m/sek. Wydaj-
nos¢ takiej przecinarki jest bardzo duza.

N

Rys. 1 — Przecinanie materiatu na specjalnych
nozycach

Zdarza sie niekiedy, iz pod naciskiem tar-
czy i wskutek rozgrzania, prety zwlaszcza
z narzedziowej stali weglowej utwardzaja sig
i odksztalcajg; nalezy je po przecigciu wy-
zarzy¢ i wyprostowac.

| g .a’{%qoft \5§
deciamaleriaty fog/ss-ez

prowadzca tmocyacy
Rys, 2 — Przecinanie materialu za pomocg tarczy .

szlifierskiej

Operdcja 2. — Temperowanie. Temperowa-
niem nazywamy nadanie jednemu koncowi
materialu obcietego na wiertlo ksztaltu stoz-
kowego o kacie rozwarcia 120°. Wiertla
0 $rednicy 0,8— 4 mm temperowane sg recz-
hie na zwyklej szlifierce tarczowej (rys. 3).
Dla wiertel o $rednicach () 4 — 10 bardzo
duza wydajno$cia odznaczajg sie wielowrze-
cionowe maszyny do temperowania, gdzie ob~
stuga reczna ogranicza sie tylko do podania
i wyjecia materiatu (rys. 4). :

Istnieja automaty stosowane dla pewnych
waskich zakreséw érednic np. @ 8 — 10 mm,
w ktorych polaczone sa operacje 1 i 2. Po-
dawanie materialu calkowicie zautomatyzo-
wane, obsluga reczna sprowadza sig tylko

ogfes-s3
Rys. 3 — Reczne temperowanie malych wiertet

do =zalozenia nowego preta. Niektéore wy-
twornie, ze wzgledu na duze mozliwosci po-
mieszania materialéw w grupie wiertel
o chwytach  cylindrycznych do 10 mm,
stosujg dla stali szybkotnacej temperowanie
obu konicéw ucietego materialu. Przy takim
systemie gotowe wiertla ze stali szybkoina-
cej wychodza temperowane od strony chwy-
tu, co nie jest zgodne z przyjetymi normami.

Operacja 3. — Zeszlifowanie zadzioru. Po-
wstale przy operacji 1-ej ostre krawedzie
konca zeszlifowuje sie recznie na szlifierce
tarczowej. 2-gi koniec na skutek zatempero-
wania w operacji 2-ej nie podlega juz szli-
fowaniu. W wypadku stosowania temperowa-
nia obu koncéw materialu, operacja ta od-
pada.

Szczeqot A”

168766 - P~

Rys. 4 — Temperowanie na wielowrzecionéwce

Operacja 4. — Szlifowanie cylindryczne.
Nastepna operacja 5, ktéra jest frezowanie
zlobkdéw, wymaga ze wzgledu na niedopusz-
czalne wieksze Juzy miedzy materiatem obra-
bianym a tuleja prowadzacg, stosunkowo
ostrych tolerancyj dla materialtu wiertlta (max.
~0.05 mm). Wobec tego, mimo iz materiat w
omawianej grupie wiertet do @ 10 mm jest
uprzednio szlifowany w pretach, musi byé
ponownie szlifowany w formie pocietej dla
uzyskania dokladnego wymiaru.

Wykonanie na szlifierce bezklowej. Szlifo-
wanie odbywa sie w sposob ciagly t. zw. prze-
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lotowy. Posuw materialu uzyskuje sie przez
skrecenie tarczy prowadzacej w plaszczyzZnie
pionowej 0 kat 3 — 4° Nalezy zwroci¢ uwa-
ge, iz wiertla szlifowane musza sie przesu-
wa¢ jedno za drugim, dotykajac sie wza-
jemnie. .
Operacja 5. — Frezowanie zlobkéw. Zlob-
ki Srubowe wiertel frezujemy przy pomocy
frezow zataczanych o zlozonym profilu. Ope-
racja ta przy malych $rednicach wiertet na-
strecza wiele trudnos$ci. Wykonywuje sie jg
na 1-no lub 2-u wrzecionowych pélautoma-
tach (rys. 5). Maszyny te (2-u wrzecionowe)
frezuja jednocze$nie w dwoch wiertltach po
I-ym ziobku, po tym automatycznie prze-

Rys. 5 — Frezowanie zlobkéw

krecajag wiertta o 180° i frezuja 2-gie zlobki.
Budowe wymienionych automatéw kompliku-
je koniecznos¢ regulacji kata nachylenia fre-
za do osi wiertla. Kat ten jest w =zasadzie
réwny katowi pochylenia linii $rubowej
ztobka wiertla, jednak daje sie go zazwyczaj
2 — 3° wiekszy, przez co uzyskuje sie sze-
roko$¢ frezowanego zlobka nieco wieksza od
szerokosci freza. Przy pomocy zmiany kata na-
chylenia freza reguluje sie profil zlobka,
ktory procz tego zalezny jest oczywiscie od
ksztaltu freza. Kat nachylenia frezowanego
ztobka w wierttach dla zelaza i stali zmienia
sie w pewnych granicach wraz ze $rednica
wiertta.
w kierunku od ostrza do chwytu wiertla
$rednice rdzenia, frez musi mie¢ zanewniona
mozno$¢ automatvcznej zmiany glebokosci
frezowania. Komolikuje to réowniez budowe
wymienionego poétautomatu.
opisanego typu frezuje sie wiertla o chwy-
tach cylindrycznych krétkie do D 10 mm,
dtugie za§ tylko do @ 4 mm. W dtugich
wiertlach, powyzej @ 4 mm, frezuje sie zlob-

ki zazwyczaj na obrabiarkach nieco innego

Ze wzgledu na powiekszajaca sie

Na maszynach -

typu, ktore zostana omowione w identycznej

-operacji w grupie IL

Operacja 6. — Kontrola poétfabrykatu. Przed
wykonaniem obrébki cieplnej przeprowadza
sie kontrole wiertet ze wzgledu na ewentu-
alne braki materialowe lub tez powstale braki
wymiarowe.

Operacja 7, — Obrébka cieplna. Operacja
obrobki cieplnej dzieli sie na szereg czyn-
nosci. Hartowanie polega na ogrzaniu zazwy-
czaj w kapieli solnej do wlasciwej dla da-
nego materialu temperatury hartowania.
Ogrzanie dzieli sie na 2 etapy: podgrzanie
w temperaturze nizszej oraz ogrzanie w tem-
peraturze wyzszej — wlasciwej. Czas ogrze-
wania zalezy od Srednicy wiertla. Po szyb-
kim studzeniu stali szybkotnacej w oleju,
a stali narzedziowej w wodzie, nastepuje od-
puszczenie w temperaturze odpowiedniej dla
danego materiatu. Podczas studzenia wiertel
nalezy zapobiega¢ ich krzywieniu sig, gdvz
w omawianej grupie wiertel o $rednicach @
0,8 — 10 mm przy produkcji masowej zbyt
kosztowne byloby prostowanie kazdego wier-
tta. Po odpuszczeniu wiertta sa plukane pod
prysznicem z cieplej i zimnei wody dla zmy-
cia soli. Przy obrdébce cieplnej prowadzone
sa z reguly badania metalograficzne dla
stwierdzenia prawidlowosci proceséw. Pe-
wien procent wiertet podlega badaniu twar-
dosci. Wlasciwa twardo$é¢ wiertel nn odpusz-
czeniu wynosi¢ powinna 62°. — 64°Hpc.

Operacja 8. — Szlifowanie zlobkéw. Frezowa-
nie zlobkow pozostawia powierzchnie chro-
powata. Chropowato$¢ ta nie znika na sku-
tek piaskowania, co powoduie koniecznos§é
szlifowania powierzchni Zlobka. Wykonuie
sie to recznie na szlifierkach tarczowvch.
Przy mniejszych $rednicach wiertel grubosé
tarczv musi by¢ mata, co w potaczeniu z du-
7z szvbkoscia obwodowa tarczy oraz wvste-
puiacymi sitami bocznymi nowoduje koniecz-
no$é¢ stosowania tarcz szlifierskich o wiaza-
niu gumowym, edvz tarcze o.wigzaniu cera-
micznym rozpryskuia sie.

Operacja 9. — Fiaskowanie. Wiertla pod-
daje sie piaskowaniu dla zunelnego oczysz-
czenia po obvdébce cievlnej, jak réwniez dla
nadania cze$ciom, ktére nie podlegaja obrdb-
ce mechanicznej matowego odcienia srebrzy-
stego.

Operacje 10 i 11. — Szlifowanie cylindrycz-
ne wstgpne i na wymiar. Szlifowanie cylin-
dryczne rozklada sig na dwie operacje. Po-
zostawione naddatki do szlifowania sa za du-
ze, by zeszlifowa¢ je jednym widrem; nie
mozna ich za$ zmniejszy¢ ze wzgledu na
mozliwodci skrzywienia wiertla w czasie
obrébki cieplnej. W operacji 10-ej szlifuje
sie wiertla z gruba, w operacji 11-ej na go-
towo. Obie te operacje przeprowadza sie na
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szlifierce bezklowej. Operacje te niestusznie
nazwano szlifowaniem cylindrycznym, ponie-
waz cze$¢ robocza wiertlta jest lekko stoz-
kowa. Srednica zewnetrzna wiertta zmniej-
sza . sieg cokolwiek w kierunku chwytu
o 002 — O,1 mm na kazde 100 mm dlugo-
§ci wiertta zaleznie od jego Srednicy. Zada-
ne stozkowe oszlifowanie wiertta na szlifier-
ce bezklowej otrzymuje sie na skutek pew-
nego oscylowania szlifujgcej tarczy. Oscylo-
wanie to spowodowane jest mniejszg sztvw-
noscig czeSci roboczej wiertta ostabio-
nego wyfrezowaniem zlobkéw. W tych wa-
runkach nie jest obojetne w jaki sposob prze-
puscimy wiertlta przez szlifierke bezklowa.
Wiertla wklada sie chwytem naprzéd. Wier-
tlta musza byé przepuszczane jedno za dru-
gim, zgodnie z uwagami podanymi w ope-
racji 4-ej. Po oszlifowaniu chwytu tarcza
swglebia sie" w material, by napotkawszy
nastepny chwyt znéw ,wyij$é”. W ten spo-
sOb osigga sie stozkowos$¢ szlifowania. K Ope-
racja ta nastrecza duzo trudno$ci w sensie
uzyskania wlasciwego kata stozka.

Operacje 12 i 13, — Szlifowanie powierzch
ni bocznego odsadzenia. Operacje obrébki po-
wierzchni bocznego odsadzenia dla wiertet
o wiekszych Srednicach dokonuje sie z regu-
lv przy pomocy frezowania. Dla wiertet do

10 mm stosuje sie niekiedy frezowanie,
ktére jednak przy malych $rednicach i bra-
ku nakietkdw centrujacych, sprawia duzo
trudnosci. Zazwyczaj wiec w grupie I stosu-
je sie szlifowanie.

Szlifowanie powierzchni bocznego odsa-
dzenia dla wiertel o $rednicach 2 — 10 mm
rozbite jest na dwie operacje dla matych
za$ wiertel do 2 mm ogranicza si¢ do jednej
operacji wykanczajgcej.

Szlifowanie wykonuje sie recznie na szli-
fierce tarczowej przy pomocy prostego przy-
‘rzgdu (rys. 6).

tarcza szlffterska
palec prowadzacy.

Rys. 6 — Szlifowanie powierzchni bocznege
odsadzenia

' Na operacji 13-ej koncza sie glowne ope-
racje wykonania wiertel I grupy; pozostaja
teraz tylko operacje wykonczajace.

Operacja 14. — Kontro'a gléwna. Przed
kontrolq gtébwng wiertla musza by¢ doktad-
nie oczyszczone i wymyte w nafcie. Potem

przeéprowadza sig powtérne badanie na ewen-
tualne wady materialowe (np. na rysy har-
townicze oraz dokladng kontrole ksztaltu
i wymiarow wiertta, Wiertla dzieli sie na:
a) dobre bez zadnych wad materialowych,
oraz utrzymane w granicach przepisa-
nych tolerancyij,
b) nadajgce sie do powtornego przeszlifo-
wania na wymiar mniejszy,
c) z drobnymi wadami materialowymi oraz
wykraczajgce w pewnym stopniu poza
sranice dopuszczalnych tolerancyj.

Opecacja 15, — Zaostrzanie wiertla, Wier-
tlta zaklasyfikowane w kontroli gléwnej jako
dobre lub zdrobnymi wadami przechodza ope-
racje zaostrzenia tj. nadania wiertlu katéw tyl-
nego zaszlifowania orazkata wierzcholkowego,
jaki tworza krawedzie tngce wiertla. Operacje
te przeprowadza sie na szlifierkach np. typu
Sellers‘a. Wiertla o malych $rednicach (do
® 8 mm) ostrzy sie recznie. Zupelnie prawi-
dtowe otrzymanie katéw tylnego zaszlifowa-
nia nie gra tu tak duzej roli, a kazdorazowe
zamocowywanie wiertla w szlifierce Sellers’'a
trwa zbyt dlugo. Operacja ostrzenia wiertel
jest powszechnie znana, gdyz niczym sie nie
rézni od ostrzenia wiertet zuzytych. Maszy-
ny takie posiada obecnie kazdy wiekszy war-
sztat.

Operacja 16. — Zaostrzanie Scinu. Operacje
recznego zaostrzania $cinu wykonuje sig
w wiertltach od 8 — 10 mm. Dla wiertel
mniejszych, operacja ta nie jest konieczna.

Operacja 17. — Cechowanie. Dla unikniecia
pomieszania $rednic oraz materialéw, na-
lezy na kazdym wiertle przy koncu chwytu
(chwyt pozostaje po obrébce cieplnej migk-
ki) wybié liczbe, oznaczajaca $rednice wier-
tta oraz znak odrdézniajacy wiertla ze stali
szybkotnacej od wiertel ze stali narzedzio-

wei. Wvbijanv iest takze zazwyczaj znak
fabrycznv. ‘
Operacja 18. — Kontrola ostateczna.  Wier-

tta poddawane sa krotkiei kontroli wykona-
nia operacyj wvykonczajacveh.

Operacja 19. — Czyszczenie i natluszezanie.
Wiertta podlegajg oczyszczemu, wytarciuy,
potem zanurzeniu w rozpuszczonej wazelinie.
W ten sposéb zakonserwowane gotowe sg do
magazynowania lub wysytki.

GRUPA 11

Wiertla krete z chwytem cylindrycznym
krotkie i diugie od érednic powyzej @ 10 —
75 mm. Zapotrzebowanie ilosciowe wiertel
tej grupy jest duze, jednak znacznie mniej-
sze niz wiertel grupy I. Stad tez i obrdébka
przybiera charakter jedynie produkcji seryj-
nej, a nie masowej.

Materialem wyijsciowym w tej grupie sa
prety walcowane lub kute. Ze wzgledu na sto-
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sowane przewaznie szyjki, wiertla te musza
by¢ toczone.

Przebieg operacyj wiertel tej grupy jest
nastepujacy:

Operacja 1. — Przecinanie materialu. Do
@ 40 wykonywa sie tarcza bakelitowa jak
w grupie- 1 (rys. 2). Dla $§rednic powyzej
@ 40 mm operacja przebiega na obcinarce.

Operacja 2. — Temperowanie, Temperowa-
nie przeprowadza sie na obcinarce jedno lub
dwu - nozowej. Istniejg rozwigzania, gdzie
operacja 1 polaczona jest z operacja 2.

Operacia 3. — Zeszlifowanie zadzioru. Dla
materiatu cietego tarcza bakelitowa bedzie to
zeszlifowanie reczne ostrych krawedzi, dla
materialu cietego na obcinarce zeszlifowanie
pozostalego po obcinaniu czopka ze strony
niezatemperowanej.

Operacja 20. — Centrowanie. Ze wzgledu
na operacje tokarskie, wiertta musza by¢ cen-
trowane. Centrowanie przeprowadza sie na
dwuwrzecionowej centréwce, przystosowanej
do wiercenia i nawiercania nakieltka bez zmia-
ny narzedzia (rys. 7).

Rys. 7 — Nakielkowanie (centrowanie)
Operacja 21. — Toczenie wstepne chwytu cy-

Indrycznego (rys. 8)

" 22, — Tocze'nie wstepne czesci ro-
boczej

" 23. — Toczenie na wymiar chwytu

: cylindrycznego

» 24, — Toczenie na wymiar czgsci
roboczej

» 25. — Planowanie chwytu

" 26. — Toczenie szyjki.

Kazdg z wymienionych wyzej szesciu opera-
cyj tokarskich mozna wykonywaé z osobna
na tokarkach produkcyjnych lub laczy¢ w
grupy operacyj na rewolweréowkach. W wy-
padku wykonania z preta na rewolwerdéwce,
ulegaja zmianie podane wyzej operacje 1, 2,
31 20.

Operacja 4. — Szlifowanie cylindryczne.
Operacja ta dotyczy jedynie wiertel o $red-
nicach @ 10 — 20 mm. Ze wzgledu na ko-
nieczno$¢ utrzymania malych luzéw w tulei
prowadzgcej, (operacja 5), zaleca sie szlifowadé

wiertta na szlifierce bezklowej. Dla wiertet ¢
20 — 75 mm nalezy konieczne tolerancje
utrzymaé¢ przy toczeniu (rys. 8).

—

3. 1. . {

M.

=

Rys. 8 — Toczenie chwytu cylindrycznego

188/46 -R®

i ——

Operacja 5. — Frezowanie zlobkéw. Operacjg
frezowania zlobkow, w zasadzie swej iden-
tycznag z odpowiednig operacja dla I grupy,
wykonywa si¢ na frezarkach specjalnych,
czesciowo zautomatyzowanych. Jednoczesnie
frezowane sg obydwa ztobki wiertla. (rys. 9)

- / ". ,)
G0 Y
/

Rys. 9 — Frezowanie zlobkéw

Operacja 27. — Frezowanie powierzchni
bocznego odsadzenia. Frezowanie powierzchni
bocznego odsadzenia (rys. 10) przeprowadza
sie frezem profilowym na prostych jedno lub
wielowrzecionowych frezarkach specjalnych.
Wiertto, zamocowane w klach, otrzymuje po-
suw. Ruch Srubowy otfrzymuje sie przez pa-
lec, prowadzony w zlobku wiertta. Kat skre-
cenia wrzeciona frezarki do osi wiertta réwna

- sie katowi uzupeliajgcemu do kata nachyle-

_188/46-R10

Rys. 10 — Frezowanie powierzchni
bocznego odsadzenia
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nia zlobka na obwodzie, wskutek czego profil
wklestego freza musi by¢ eliptyczny a nie
okragty.

Operacje frezowania zlobkéw i powierzchni
bocznego odsadzenia dla wiertel mniejszych
$§rednic w grupie I, a zwlaszcza dla wiertet
wiekszych w omawianej grupie II i grupach
pozostalych, wiele wytwdrni laczy w jedna
operacje.

W wierttach mniejszych frezowane sa wéw-
czas jednoczesnie 1 Zlobek i 1 powierzchnia
boczna; w wiertlach wiekszych frezowanie
przeprowadza sie 4-ma niezaleznymi frezami:
2 ztobki i 2 powierzchnie boczne jednoczesnie.
Operacje 6, 17, 7 przebiegaia identycznie jak
w grupie I. Cechowanie wykonuje sie przed
obrobka ciep'ng na szvijce wiertta).

Operacja 28. — Prostowanie. Przy wierttach
o S$rednicach ponad 10 mm nie da sie juz
uniknaé prostowania po skrzywieniu, ktére za-
chodzi podczas obrébki cieplnej. Prostowa-
nie przeprowadza sie przyv pomocy przyrzaduy,
bedacego reczna prasa Srubowa. Wiertla sa
podgrzewane plomieniem palnika gazowego.
Nalezy uwaza¢ i nie podgrzewac zbyt wyso-
ko, aby uniknaé zmiekczenia cze$ci roboczej
wiertta, Wiertla zamocowane w ktach na przy-
rzadzie i obracane recznie podlegajg jedno-
czesnie kontroli po wvorostowaniu.

Przv wiekszvch $rednicach wiertel uzvwa
sie do prostowania prasy $Srubowei rec7nej
wiekszyvch rozmiaré6w lub nawet prasy hydra-
ulicznej. .

Operacja 8. — Szlifowanie zlobkdw. Jak
w grupie I z tym, Zze poczawszv od @) wier-
tta 40 mm ze wzgledu na wieksze wymiary
zlobkow stosuje sie tarcze o wigzaniu cera-
micznym.

Operacja 9 jak w grupie L

Operacje 10 i 11. Szlifowanie wstepne i na
wymiar dla wiertel do () 25 mm przeprowa-
dza sie na szlifierkach- bezklowych, tak
jak dla gruny I Dla S$rednic wiekszvch
istnieje réwniez mozliwos¢ szlifowania bez-
klowego, jednak otrzymanie wtedy wlasci-
wej zbieznoéci wiertla jest trudnieisze. Naj-
czesciej stosuje sie wiec szlifowanie na szli-
fierce klowej. Operacje te dziela sie na
2 czesci:

Szlifowanie cze$ci roboczej, po czvm po
odwrdceniu  szlifowanie chwvtu cylindrvez-
nego. Zadana zbiezno$é uzvskuie sie przez
skrecenie stotu pod odpowiednim katem.

_Szlifowanie klowe jest doktadniejsze jed-
nak mniej wydajne.

Operacje 14, 15, 16 jak w grupie L (Ope-
racje 15 i 16 jak dla wiekszych wiertel gru-
py I).

Operacja 29. — Frezowarie pletw w wier-
ttach cylindrycznych wykonuje sie jedynie
na specjalne zgdanie odbiorcéw. Przy pro-

dukcji seryjnej operacji tej podlega tylko

cze$¢ serii, dlatego czynnosé ta przeniesio-

na jest na koniec przebiegu wytworczego

i nie sprawia tu trudnosci, gdyz chwyty wier-

tet pozostaja miekkie. Operacja ta oméwiona

zostanie w opisie produkciji gruny IIL
Operacje 18 i 19 jak w grupie L

GRUPA III.

Wiertla krete z chwytem stozkowym od
¢rednic @ 5 — 10 mm.

W tej grupie obrébka posiada charakter
produkcji seryjnej. Material wyjsciowy wal-
cowany, gdyz wszystkie wiertla musza pod-
legaé¢ toczeniu.

Przebieg operacji
nastepujacy:

Operacje 1, 2, 3, 20 jak w grupie II.

Operacja 30. — Toczenie chwytu stozkowe~
go wstepne.

Operacja 22 jak w grupie I

Operacja 31. — Toczenie chwytu stozkowe-
ga na wymiar.

Operacja 24 i 25 jak w grupie II

Operacja 32. — Toczenie pletwy (zabieraka).

Wymienionych 6 operacyj tokarskich (30,
22, 31, 24, 25, 32) wykonuje sie wg odpo-
wiednich uwag dla grupy II. Toczenie chwy-
téw stozkowych wykonuje sie przy przesu-
nietym kle konika.

Operacja 29. Frezowanie pletw wykonuje
sie przy pomocy zespotu 2-ch frezéw profi-
lowych. Na stole przyrzadu zamocowuje sig
poziomo pewna ilo§¢ wiertel i frezuje sie
pod rzad (rys. 11). Nalezy zwrécié specjalng
uwage na rowne ustawienie wiertel, .aby
otrzymaé¢ jednakowe pletwy. W tym celu
wiertla wciska sie w gniazda stozkowe tu-
lei T, a nastepnie wiertla wraz z tulejami
wyréownuje sie przy pomocy linialu.

wiertel tej grupy jest

[0

] a

w

Rvs. 11 — Frezowanie ptetw

Operacja 33. — Szlifowanie czeSci cylindrycz-
nej przed obrébka cieplng odpowiada ope-
racji 4-tej w grupach I-ej i II-ej. Nie mozna
jednak szlifowania tego wykona¢ na szlifier-
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ce bezklowej sposobem przelotowym, gdyz
srednica stozka Morse'a Nr 1 wynosi 12,065
mm, a najwieksza Srednica wiertta w tej gru-
~pie 10 mm. Szlifowanie bezklowe czgsci cy-
lindrycznej przeprowadza sie, wkladajgc
i wyjmujac wiertlo z jednej strony, a tarczeg
dosuwa sie prostopadle do osi wiertla. O$
tarczy prowadzgcej pozostaje woéwczas row-
nolegta do osi tarczy szlifujacej.

Operacje 5, 6, 7, 28, 8, 9 jak w grupie IL

Operacji 10 i 11. Szlifowanie czeSci roboczej
wstepne 1 na wymiar (po obrobce cieplne)
przeprowadza sie analogicznie do operacji 33,
z tym, ze dla otrzymania’ zgdanej zbieznosci
wiertta ,,obciaga sie* odpowiednio diamen-
tem tarcze szlifujaca.

Operacje 34 i 35. — Szlifowanie chwytu stoz-
kowego wstepne i na wymiar przeprowadza
sie na szlifierce bezklowej jednak przy po-
mocy przyrzadu (rys. 12). Obrot wiertla, osa-
dzonego w przyrzadzie, odbywa si¢ przy po-
mocy oddzielnego silnika elekirycznego.
W chwili rozpoczecia szlifowania nastepuje
wzrost ilodci obrotéow wiertla, co powoduje
wylaczenie sprzegla (nie uwidocznionego na
rysunku), a tym samym wylgczenie napedu
od silnika elektrycznego.

A AA
uch [ siliik (™
cmfr% 1 Kotnierzowy + |
.\_ ‘ L9
J | >
N
wefes-ar2
potazenie zacisniecia uchy, cenfr, wignia_zacisk,

12 -- Szlifowanie chwytéw stozkowych
na szlifierce bezklowej

Rys.

Przy tym systemie trudno jest uzyskaé
wspoltosiowos¢ czesci cylindrycznej i chwytu
stozkowego, zalezy to bowiem od doktadno-
éci uchwytu centrujagcego. Duzo pewniejsze
w wykonaniu jest przeprowadzenie szlifowa-
nia czesci roboczej i chwytu stozkowego
jednoczesnie (rys. 13). Wrymaga to zastoso-

Aare prowadzqie
) egje6-nr2

Rys. 15 — Jednoczesne szlifowanie czedci roboczej
i chwytu stozkowego na szlifierce bezklowej
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wania podwéjnych tarcz szlifujacych i pro-
wadzacych, co da sie zrealizowa¢ tylko na
odpowiednio szerokiej szlifierce bezklowej.

Operacje 12 i 13 jak w grupie L

Operacje 14, 15, 16, 17, 18, 19 jak w gru-
pie I i IL '

GRUPA 1V.

Wiertla krete z chwytem stozkowym od
érednic ponad ()10 — 100 mm. W stosunku
do wiertet grupy IIl zauwazy¢ mozna drobne
roznice w kolejnosci przeprowadzenia ope-
racyj (patrz tablica II).

W grupie tej obrébke powierzchni bocz-
nego odsadzenia wykonuje sie przez frezo-

wanie (op. 27) zamiast szlifowania (op. 12
i 13). K ‘
Operacja 33. — Szlifowanie czeSci roboczej

rrzed obrobka cieplng dotyczy tylko wiertel
do @ 20 mm. Wykonywa sie ja jak dla gru-
py III lub tez przelotowo jak operacje 4 w gru-
pie II. '

Zalezy to od tego, czy S$rednica stozka
Morse'a jest wigksza czy mniejsza od $red-
nicy nominalnej wiertla.

Operacja 10, 11, 34, 35 — Szlifowanie czesci
roboczej oraz chwytu stozkowego  prze-
prowadza sie do () 17 jak dla grupy II t. j.
na szlifierkach bezklowych cze$§é robocza
i chwyt stozkowy oddzielnie Iub jedno-
czeénie. Od @ 17 — 32 tak jak dla grupy III,
ale tylko oddzielnie. Szlifowanie razem wy-
magatoby juz w tym wypadku zbyt szero-
kich tarcz szlifierskich. Powyzei () 32 wier-
tta szlifuje sie na szlifierkach klowych.

Daje to zupelna gwarancje wspdlosiowo-
sci czeSci cylindrycznej i chwytu stozko-
wego. , o0

Reszta operacyj przebiega jak w grupie III.

GEUPA V.

Wiertta krete z chwytem stozkowym od
® 2 — 49 mm.

Dla wiertel z chwytem stozkowym, naj-
mniejszym stosowanym stozkiem Morse'a
jest Nr 1. Ze wzgledu na duza réznice
w srednicy chwytu i czeSci roboczej dla
wiertel o matych $rednicach ponizej ) 5 mm
stosuje sie wykonanie 2z przylutowanym
chwytem stozkowym, wykonanym z . weglo-
wej stali konstrukcyjnej. Przebieg operacyj
wykonania cze$ci roboczej od operacji 1 — 14
jest identyczny z grupa I

Operacja 36 — Karbowanie polega na na-
cieciu reczng szlifierkg szeregu karbow na
dtugosci 22 — 28 mm na czeSci cylindra, kté-
ra zostanie wpuszczona do stozka. Zapewnia
to lepsza przyczepno$é¢ po zlutowaniu.

Operacja 37. — Zeszlifowanie wpuszczane-
go konca wiertla na stozek na recznej szli-
fierce.
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W ten sposob czes¢ robocza przygotowa-
na jest do zlutowania. Chwyty stozkowe
wykonuje sie parami. Operacje wykona-
nia, poczynajac od operacji 1 do 32 w kolej-
nosci wg tablicy II, przebiegaja jak w gru-
pie IIL

Operacja 38 — Przecinanie chwytéw stozko-
wych przeprowadza sie na tokarce.

Operacja 39 — Wiercenie otworu w chwycie
stozkowym na S$rednice odp. czeSci roboczej
przeprowadza sie w przyrzadzie. ‘

Operacja 40 — Lutowanie — podgrzewa
sig chwyty stozkowe do temperatury 350° —
400°, potem lutuje sie na cyne wkladajac
przygotowana cze$¢ robocza do otworu stozka,
‘uderzajgc lekko miotkiem.

- Operacja 41 — Oczyszczanie
z pozostalych resztek cyny.

skrobakiem

Operacja 28 — Prostowanie jak w grupie II

Reszta operacyj przebiega jak w grupach
poprzednich.

V grupa wiertet z przylutowanym chwy-
tem stozkowym wymaga najwiekszej ilosci,
bo az 37 operacyj.

GRUPY VI, VII, VIIL

Wiertta krete z chwytem kwadratowym

zbieznym.
Zapotrzebowanie tych wiertel niewielkie.
Grupa VI jak grupa V
» Vil » w
» VII » , IV

Jedyna réznica w wykonaniu polega na
zamianie operacyj toczenia (op. 32) oraz fre-
zowania pletwy (op. 29) przez operacje frezo-
wania chwytu czworokatnego (op. 42).

GRUPY IX i X.

Wiertla krete z chwytem zgrzewanym.

Opisane wyz2ej przebiegi wytwarzania dla
grup I — VIII obejmujg wiertla wykonane
z jednolitego materiatu (z wyjatkiem gru-
py V). Metody te stosuje sie obecnie jedy-
nie dla wszystkich wiertel mniejszych $red-

Prof. inz. KORNEL WESOLOWSKI

nic -~ w warunkach krajowych az do 13 mm.
Powyzej 13 mm jako jednolite wykonywane
sg wiertta tylko ze stali narzedziowej. Wier-
tta ze stali szybkotngcej powyzej O 13 mm
wykonywane sa obecnie z reguly ze zgrze-
wanym stykowo chwytem. Metoda ta jest
stosunkowo mtoda i zostala zastosowana bez-
posrednio przed wojng.

Wprowadzenie do produkcji wiertet zgrze-
wanych chwytéw wymaga uwzglednienia
kilku dodatkowych operacyj nie zmieniaja-
cych w niczym zasadniczego przebiegu wy-
twarzania. Operacjami tymi sa:

Operacja 43 — Zgrzewanie stykowe,
Materiat przed spawaniem musi by¢ opiasko-
wany (op. 9). Obok zgrzewarki stykowej
ustawia sig¢ piec elektryczny, ktory podczas
zgrzewania utrzymuje sie w temperaturze
okoto 500°. Aby nie dopusci¢. do szybkiego
stygniecia, powodujgcego pekniecia, materiat
bezposrednio po zgrzewaniu wrzuca sie do
pieca. Po zebraniu odpowiedniege wsadu
przeprowadza sie wyZarzenie (op. 44) dla
usuniecia naprezen i zmiekczenia materiatu.

Cperacja 28 — Prostowanie. Po wykonaniu -
centrowania = material nalezy wyprostowac
tak jak to podano dla grupy II jako opera-
cje po obroébce cieplnej.

Dla wiertet zgrzewanych odno$éna operacja
bedzie musiata by¢ powtdrzona po obrébce
cieplnej wiertla.

Operacja 45 — Toczenie czeSci zgrzewanej.
Zachodzi komnieczno$¢ stoczenia nieréwnosci
powstalych na skutek zgrzewania. Po wyko-
naniu tej operacji material na wiertlo ze
zgrzewanym chwytem niczym sie nie roézni
od materiatu jednolitego. Operacje przebie-
gaja dalej wg. tablicy II.

Podane wyzej przebiegi wytwodrcze 10-ciu
grup wiertel obejmujg jedynie normalne wier-
tta dla zeliwa i stali. Istnieje nieuwzglednio-
na tu grupa wiertel .anormalnych, lewoskret-
nych i t. d. jak rowniez grupa wiertel do
aluminium, mosigadzu, marmuru, materialow
plastycznych, szkla oraz szeregu innych ma-
terialow.

ULEPSZANIE CIEPLNE JEDNOSTOPNIOWE

Ulepszanie jest obrobka cieplnag stali, pole-
gajgca na zastosowaniu kolejno dwu zabie-
gow: hartowania i odpuszczania. Zadaniem
tej obrobki jest polepszenie wlasnosci stali
przy réwnoczesnym zachowaniu takich wla-
snosci plastycznych, ktéreby umozliwily pra-
ce¢ narzedzia na uderzenia (ulepszanie ,na
twardo) lub mozliwie najlepszych wtlasnosci
plastycznych, przy réwnoczesnym osiggnigciu
wlasnosci wytrzymalosciowych, lepszych niz

dla stanu
»miekko").
Rys. 1 przedstawia przebieg procesu ulep-
szania ,na twardo’, a rys. 2 — ulepszania ,,na
miekko™. ;
Obrébka ta jest powszechnie znang i sto-
sowana.

Tematem niniejszego artykulu bedzie pe-
wien rodzaj obrébki cieplnej, stosunkowo

. wyzarzonego (ulepszanie ,na
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mato znanej, ktorej nawet nazwa nie jest
u nas jeszcze ustalona.

c Ulepszdrie
8&04———(‘ o 1 twardo"
600-

400

Rys. 1. Przebieg ulepszania ,na twardo“.

W kilku artykulach, jakie sie dotychczas
w naszej literaturze technicznej na ten temat
ukazaty, nosi ona nazwe ,hartowania izoter-
micznego”, przy czym niektérzy utozsamiajg
ja z ,hartowaniem stopniowym". W litera-
turze niemieckiej obrobka ta nazywa sie ra-

czej ,ulepszaniem miedzystopniowym* (Zwi-
schenstufenvergiitung).
c Ulepszanie

.na miekko*

0 e G e e e

. czas 189/44-02

Rys. 2. Przebieg ulepszania ,na migkko*.

Pomimo, ze obrébka ta sklada sie tylko
z jednego zabiegu, to jednak poniewaz w cza-
sie tego zabiegu zachodzi w pewnej podgrza-
nej kapieli nie tylko hartowanie, lecz réwniez
odpuszczanie (rys. 3), przeto nalezaloby ja ra-

¢ Ulepszanie
Jednastopniowe

89/46-R)

Rys. 3. Przebieg ulepszania jednostopniowego

czej zaliczy¢ do ulepszania, niz do hartowa-
nia, tym bardziej, Ze uzyskane podczas niej
.wlasnosci plastyczne sg znacznie lepsze,

a wytrzymatosciowe nie gorsze, niz przy, ulep-
szaniu zwykiym (Tabl. I1.)

TABLICA 1
Material Ulepszanie zwykle | Uiepszanie jedno-
normalne stuopniowe
Stal o zawar- | R, = 182 kG/mm? | R = 183 kG/mm?
tosci 0,8 C C = 26 C — 469
i 0,65 Mn s 4
U = 1,9 kG U = 50 kG l

R, — wytrzymalos¢ na rozcigganie, C — przewezenie,
U — udainusc,

Pozostawienie dla tego zabiegu nazwy har-
towania izotermicznego mogtoby wprowadzac¢
pewne nieporozumienia, szczegolnie przy po-
rownywaniu witasnosci stali uiepszonych nor-
mainie (na twardo) i hartowanych izotermicz-
nie, gdyz wtedy okazaloby sig, ze ta sama
stal po zahartowaniu (coprawda izotermicz-
nym), jest bardziej plastyczna od ulepszonej.

Z tego powodu dla tego rodzdju obrobki
proponowatbym nazwe uiepszania jednosiop-
niowego (jednozabiegowego) w odroznieniu
od ulepszania zwyktego (normalnego), ktoére
byloby wtedy uwazane jako dwuslopniowe
(dwuzabiegowe).

W celu wyjasnienia procesu ulepszania
jednostopniowego zastanéwmy sie nad tym,
jakie przemiany zachodzg w stali podczas
jej oziebiania od temperatury hartowania, az
do temperatury kapieli. Dla przykiidu wezmy
stal weglowq o zawartoéci 0,89% C o budowie
perlitycznej, i omoéwmy zachodzace w niej
przemiany podczas ozigbiania, postugujac sig
dla niej wykresem Davenporta i Baina (rys. 4).

Wrykres ten podaje izotermiczne przemiany
przechlodzonego austenitu na inne struktury,
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Wykres Davenporte i Baina dla stali weglo-
wej o zawarto$ci 0,89% C.
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wystepujace w stali w zaleznosci od tempe-
ratury i czasu, przy czym pierwsza krzywa
przedstawia poczgtek, a druga koniec prze-
miany.

Ze wzgledu na ksztalt tych krzywych, po-
dobny do litery S, przyjeto je nazywac krotko
Jkrzywymi S”.

Przy rozpatrywaniu powyzszego wykresu
podkresli¢ nalezy, ze czas podany jest w skali
logarytmicznej.

Omawiana przez nas stal o budowie perli-
tycznej po ogrzaniu powyzej temperatury
721 C ulega przemianie, przy czym skladniki
perlitu (ferryt i cementyt) rozpuszczaja sie
w sobie wzajemnie, tworzac roztwor staty.
Roztwér ten, zwany austenitem, ,jest w tych
temperaturach bardzo trwaly. Ponizej jednak
tej temperatury jest nietrwaly, jednak nie
w tym stopniu, zeby natychmiast ulegal roz-
kiaaowi. Przeciwnie, daje si¢ on stosunkowo
latwo przechtodzi¢ i to az do temperatur
okoto 10U C. Dopiero w tej temperaturze ulega
rozktadowi na t. zw. martenzyt, sktadnik twar-
dy i kruchy, kiéry nadaje stali hartowanej
wysokie cechy wytrzymatosciowe i pogarsza
wiasnosci piastyczne.

Inaczej sie sprawa przedstawia gdy proces
przeprowadzimy w ten sposoéb, ze po ochlo-
dzeniu do pewnej temperatury, zmusimy prze-
chiodzony austenit przez diluzsze przetrzyma-
nie go w tej temperaturze do pewnej prze-
miany.

Rozpatrzmy kilka takich przypadkéw. Np.
stal powyzsza, nagrzang do 750 C, a wigc
o budowie austenitycznej, przetézmy do ka-
pieli otowianej o temperaturze 680 C (prosta
P na rys. 4) i przetrzymajmy w niej przez
dluzszy czas. Zauwazymy wtedy, ze przez pe-
wien okres czasu austenit nie ulega zadnym
zmianom, dopiero po 9 sekundach, t. zn. po
dojsciu do p. P, lezacego na krzywej poczat-
ku' przemiany, zacznie sig przemiana austenitu
i to odrazu na perlit. Przemiana ta odbedzie
sie stosunkowo szybko w czasie, zawartym
miedzy dwoma krzywymi, t. zn. w ciggu okoto
80 sekund. Po przekroczeniu p. P. lezgcego
na krzywej konca przemiany stal nie posiada
juz budowy austenitycznej, nawet w naj-
mniejszej 1ilosci, lecz czysto perlityczng
o twardosci Hre = 18.

Jak z powyizszego wynika, proces wyza-
rzania, ktdry normalnie trwa kilka go-
dzin, odbywa si¢ tu w kilku minutach. Do-
kladniejszy opis tego procesu, ktéry nosi na-
Zwe wyzarzania izotermicznego i jego znacze-
nie dla techniki omowiony bedzie w nastep-
nym artykule.

Rozpatrzmy teraz przypadek, kiedy stal na-
grzang jak poprzednio ostudzimy stosunkowo
szybko w kapieli olowianej do temperatury
okoto 430 C (prosta T na rys. 4).

W tym wypadku przemiana przechlodzone-
go austenitu zacznie sig¢ juz znacznie wcze-

$niej (p. T, ) bo po okolo 3 sekundach i skon-
czy sie wczesniej (p. Tt ) bo po okoto 14 se-
kundach. Cala przemiana odbywa sie¢ w ciggu
okoto 11 sekund, przy czym otrzymuje sie bu-
dowe troostytyczng o twardosci Hre = 44.

Wezmy teraz pod uwage wypadek, kiedy
stal nagrzang jak poprzednio ostudzimy sto-
sunkowo szybko w kapieli do temperatury
jeszcze nizszej, a mianowicie do okolo 320 C
(prosta B na rys. 4).

‘W tym wypadku przemiana przechlodzone-
go austenitu zacznie sie stosunkowo podzno,
bo po uplywie 60 sekund (p. B, ) i skonczy sie
dos¢ pozno (p. B ) bo po uplywie 10 minut.

Cala przemiana odbywa sie w ciggu 9 mi-
nut, przy czym otrzymuje si¢ budowe zwana
w Ameryce bainitem, o twardo$ci Hre = 54.

Budowa ta nadaje stali wprost niezwykle
wlasnosci (patrz tabela I), a w zadnym razie
nie mozna jej utozsamié¢ (co sie czegsto zdarza)
z budowg martenzytyczno - troostytyczna,
otrzymywana z martenzyt przez odpuszczenie.

Jak juz wspomniano, obrobka ta, zwana
w naszej literaturze , hartowaniem izotermicz-
nym", jest czesto utozsamiana z ,hartowa-
niem stopniowym*.

Hartowanie stopniowe polega na oziebianiu
stali przy dwu réoznych szybkoéciach studze-
nia. Stal nagrzang do temperatury hartowania
ozigbia sie gwaltownie w goracej kapieli
o temperaturze okolo 200 C. Skoro tylko na-
stapi wyrownanie temperatur, lecz jeszcze nie
zacznie sig przemiana austenitu, wyjmuje sie
ja z kapieli i studzi dalej na powietrzu, przy
czym w zmiennych temperaturach nastepuje
rozklad austenitu na martenzyt (rys. 5).

~ Hartowanie

¢
809 ‘L“‘ stopniowe

600 1

400 1

200 §--}---- :

0 e

czas 189/46-Rs

Rys. 5. Przebieg hartowania stopniowego.

Hartowanie stopniowe w poréwnaniu z har-
towaniem zwyklym wykazuje szereg zalet,
z ktérych najwazniejsza jest zmniejszenie na-
prezen wystepujacych podczas hartowania
zwyklego i powodujgcych rysy, wykrzywienia
itp.

Temperatura tej obrébki lezy mozliwie ni-
sko, t. zn. niewiele co ponad temperature two-
rzenia sie martenzytu.

Poréwnujac  ulepszanie  jednostopniowe
z hartowaniem stopniowym widzimy, ze pod-
czas ulepszania przedmiot pozostaje w-ka-
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pieli tak diugo, az austenit zostanie .calko-
wicie przemieniony na bainit. W tym wy-
padku zachodza wiec dwa zjawiska, t. zn.
zmniejszenie naprezen i przemiany budowy,
natomiast podczas hartowania stopniowego —
tylko zmniejszenie naprezen.

Rozpatrzmy hartowanie stopniowe na wy-
kresie Davenporta i Baina (rys. 4). Tempera-
tura kapieli stosowana podczas hartowania
stopniowego (H;) wynosi 180 do 250 C. Jak
wida¢ z wykresu w tym zakresie tempera-
tur przemiana austenitu zachodzi bardzo po-
woli i na calkowita zamiane w temperatu-
rze 180 C trzeba okolo 10 dni.

Dla ulepszenia jednostopniowego tego ro-
dzaju okres czasu jest niedopuszczalny.

Z tego powodu wybrano dla tej obrébki
temperature 300 — 320 C, gdzie czas prze-
miany jest stosunkowo krotki, a poza tym
wlasnoséci mechaniczne sg wtedy lepsze, niz
podczas obrobki w temperaturach nizszych.

W wyzej omawianych przypadkach zakla-
da sie, ze krzywa oziebienia opada niemal
rownomiernie do temperatury kagpieli i zZe
wszystkie miejsca przekroju osiggaja tempera-
ture kapieli réwnoczesnie. Tego rodzaju zja-
wisko wystepuje w przyblizeniu tylko w przed-
miotach o nieznacznych grubosdciach i w
specjalnych urzadzeniach chlodniczych.
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Rys. 6. Krzywe ,S“ dla przedmiotéw z tej samej
stali, lecz o réznych masach.

Na rys. 6 na tle , krzywych S narysowa-
nych jest pie¢ réznych krzywych ochtadza-
nia przedmiotéw o réznych masach w kapieli
metalowej o temperaturze 320 C.

Pierwsza i trzecia krzywa odpowiadaja
ozigbianiu przedmiotu o grubosci okolo 3 mm,
przy czym pierwsza (1) odpowiada oziebia-
niu przedmiotu na powierzchni, gdzie od-
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-zapobiec, nalezy albo

prowadzanie ciepta jest bardzo energiczne,
trzecia (3) — oziebianiu przedmiotu we-
wnatrz, skad odprowadzanie ciepla jest po-
wolniejsze. :

Obie te krzywe pozostaja jeszcze w polu
przechtodzonego austenitu, to tez po ozie-
bieniu do 320 C. i po =zajSciu przemiany
otrzymamy na calym przekroju tylko budo-
we bainitowa. '

Jezeli natomiast wskutek wiekszych wy-
miarow przedmiotu i nagrzewajacego dzia-
tania rdzenia powierzchnia przedmiotu ozig-
bia sie wg krzywej drugiej (2), a rdzen, skad
odprowadzenie ciepla jest stosunkowo wol-
ne wg krzywej czwartej (4), ktéora przecina
krzywa poczatku przemiany w p. A i B, to
w tym wypadku nie otrzyma sie juz budo-
wy jednorodnej, lecz mieszaning. Wrytlu-
maczy¢ sie to daje tym, ze miedzy punkta-
mi A i B w zakresie temperatur od 600 i 430
C cze$¢ austenitu ulega przemianie na sor-
bit i troostyt, a co za tym idzie, rdzen przed-

‘miotu skiadaé¢ sie bedzie z mieszaniny sor-

bitu, troostytu i bainitu.

-Gdyby powierzchnia stygla jak poprzed-
nio wg drugiej (2) a rdzen jeszcze wolniej,
np. wg kizywej piatej (5) przecinajgcej
krzywag poczgtku przemiany w p. C, a krzy-
wa konca przemiany w p. D, to poniewaz mig-
dzy punktami C i D w zakresie temperatur
620 — 560 C nastapi zamiana calego auste-
nitu na perlit i soibit, przeto po obrobce
otrzymalibySmy mna powierzchni budowe
bainitowq, a wewnatrz mieszaning perlitu
i sorbitu. \

Poniewaz tego rodzaju budowy mieszane
powoduja znacznag kruchos¢ materiatu, prze-
to obrobke te stosuje si¢ tylko do przedmio-
tow o niewielkich przekrojach, np. stal we-
glowg eutektoidalnag mozna ulepsza¢ w tien
sposob, ale tylko w wyrobach o $rednicach
nie przekraczajacych 8 mm. ,

Jest to wielka niedogodno$¢é. Azeby jej
zwigkszy¢ dzialanie
oziebiajgce kapieli, otrzymujgc krzywa ozie-
biania bardziej stromg, albo odsuna¢ krzywa
poczatku przemiany (a wlasciwie jej kolano)
od osi temperatur bardziej na prawo tak,
aby krzywe 4 i 5 pozostaly w obszarze czy-
stego przechlodzonego austenitu.

Z tych dwé6ch mozliwosci latwiejsza do
przeprowadzenia jest druga, t. zn. przesunie-
cie kolana , krzywej S" na prawo.

Poczatek przemiany w zakresie perlitu uwa-
runkowany jest przede wszystkim istniejgcy-
mi zarodkami krystalizac¢ji, szybkoscig kry-
stalizacji i szybko$cig przemiany. Zmniejszenie
liczby zarodkéw prowadzi do przesuniecia
krzywej poczatku przemiany na prawo. Po-
niewaz role zarodka speinia kazde zamieczysz-
czenie stali, kazde nierozpuszczalne ziarno ce-
mentytu, a nawet kazda substancja wydzielo-
nia ma granicy ziarn, przeto przy wyborze ma-
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terialow do obrobki nalezy przede wszystkim

uwazac¢ na czysto$¢ materiatéw oraz na dobre .

rozpuszczenie cementytu w temperaturze har-
towania i gruboziarnisto$¢ stali.

Te ostatnie dwa warunki spelniane sg przez
przetrzymywanie stali przed oziebieniem w
mozliwie wysokiej temperaturze i przez sto-
sunkowo dilugi okres czasu.

Nalezy jednak pamietaé¢, ze zbyt grube ziar-
no pogarsza wilasnoSci mechaniczne i wywo-
luje sklonnosé stali do tworzenia rys.

c
709
600 7 /
500 7(2\§(‘; .
400 A\
300 . .
Krzywa Temperatura
wyzarzania
200 ) 843 ¢
2 899 ¢
100 3 1010 C
4 1093 C
0>
107" 1% 198 1% 10? 10* 105 sek
189/45-p7
Rys. 7. Zalezno$é ,krzywych S“ od gruboziarnisto-

Sci stali wytworzronej na skutek wyzarzania w wy-
sokich temperaturach.

Rys. 7 wskazuje przesuniecie krzywych
przedstawiajgcych 50%-wg przemiane auste-
nitu w zaleznoséci od gruboziarnistosci otrzy-
manej na skutek wyzZarzania w zakresie tem-
peratur od 843 do 1093 C.

c
700
P
'/),/;3'4 Stal %C %Mn
600 ——,7" { podeutekicia G54 Q46
." ] 2 eutektoid 089 030
500 \“‘\‘ 3 nadeuiektoid 1,13 0,30
\\\\
400 j
300 A \
' 'l, 7 2 \3
200 1A
100 I’ -
0 -1
107" w° 1 12 197 1 195 sek
189/4€6-R9

Rys. 8. Wplyw wegla na przebieg krzywych ,S%

Z innych $rodk6éw zaradczych przesuwaja-
cych kolano ,krzywej S* na prawo, wymie-
ni¢ nalezy zmniejszen.e szybko$ci przemiany,
co uzyskaé¢ mozna przez odpowiednie dodatki
storowe. Przed tym jednak omoéwimy wrlyw

“ wegla 1 manganu uzytego w iloSciach spoty-

kenych rormalnie w stali weglowej.

Rys. 8 przedstawia wplyw zawartosci we-
gla na przesuniecie kolan ,krzywych S”. Jak
z rysunku wynika, w miare wzrostu ilo$ci we-
gla w stalach podeutektoidalnych przesuwa
sie kolano krzywe ,,S* na prawo, lecz w sta-
lach nadeutektoidalnych na lewo, co daje
sie wytlumaczy¢ wiekszg iloScia zarodkow

krystalizacji, jakimi sa niewatpliwie ziarna
cementytu, znajdujace sie w austenicie na-
grzanym tylko powyzej 721 C,
¢ !
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Rys. 9. Wplyw manganu na przebieg krzywych ,,S*

Rys. 9 przedstawia wplyw zawartosci man-

-ganu na przesunigcie kolan ,krzywych S¢. Jak

z rysunku wynika, w miare wzrostu zawar-
toéci manganu kolana ,krzywych S“ prze-
suwaja sie wyraznie na prawo. Dzialanie
manganu jest jeszcze lepiej uwidocznione w
tabeli II, w ktorej jest podana dopuszczalna
gruboéé przedmiotu ulepszanego w zaleznosci
od rrocentowej zawarto$ci manganu.

TABLICA 1II
Procentowa zawartos¢ N nine Sepumeral:
3. oy ulepszanego jednosto-
wegla ] maganu pniowo w mm
065 08 4,8
0.65 : 1,1 7.2
0,65 1,8 16,0
Ze skladnikéw storowych stali oméwimy

jeszcze wplyw niklu i chromu jako pierwiast-
kéw najczeSciej stosowanych w stalach sto-
powych uzywanych po ulepszaniu.
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Nikiel dziala podobnie jak mangan, jednak-
ze znacznie stabiej. Na ogdl przyjmuje sie,
ze do zawartosci 4% Ni dzialanie jego jest
trzy razy slabsze od dzialania manganu.
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Rys. 10. Wpiyw chromu na przebieg ,krzywych S*“

Rys. 10 podaje wplyw chromu na przesu-
niecie kolan ,krzywych S“. Jak z powyzsze-
go rysunku wynika, juz nieznaczna zawartosé
.chromu silnie przesuwa te krzywa-na pra-
wo. Przy wiekszych jednak zawartoséciach
~ chromu otrzymuje sie juz inny charakter
" ,krzywej S“ (rys. 11), niz przy stalach we-
glowych. Daje sie to wytlumaczyé silnym
wplywem chromu ma trwato$¢ austenitu.
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Wplyw wigkszych zawarto$ci chromu na
przebieg ,krzywych S*.

Rys. 11.

Jak z rys. 11 wynika, przy wigkszych za-
wartosciach chromu okresy czasow po_trzeb-
nych do zajécia przemian s3 tak. dl_lze, ze
wylacza to zupelnie mozliwoscl uzycia tych
stali do powyzszej obrobki.

Powracajac jeszcze do krzywej Davgnpor}_a
i Baina (rys. 4), zaznaczy¢ nalezy, ze im niz-
sza temperatura kapieli, w ktérej zachodzi
przemiana. izotermiczna, tym stal twardsza.
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Rys.. 12, 'Poréwnanie udarnosci i twardosci tej sa-
mej stali ulepszonej normalnie i jednostopniowo.

Rys. 12 podaje poré6wnanie udarnoici stali
ulepszonych normalnie i jednostopniowo. Jak
z tego rysunku wynika, zwiekszenie udarno-
$ci na skutek ulepszania jednostopniowego
W poréwnaniu z ulepszaniem zwyklym uzy-
skuje sie dla stali o zawartosci 0,5% C, 0,9%0
Mn, 1,0% Cr i 0,2% V jedynie przy obréb-
kach w kapielach o nizszych temperaturach
(177 = 356 C), podczas ktorych uzyskuje sie
znaczne twardosci od Hpe = 56 —+ 45°

Jako material najodpowiedniejszy do tej
obrékki przy wyrobach drobnych nalezy pole-
ci¢ stale weglowe o zawartosci 0,45% i 0,60%
C przy 0,6% Mn, przy czym temperatura ka-
piell powinna znajdowaé sie w granicach od
320 do 300C, a jako materiat do wyrobu
przedmiotow o wiekszych wymiarach — prze-
de wszystkim stale manganowe i chromowe.
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Inz. LUDWIK UZAROWICZ.

O NORMALIZACJI KONCOWEK WRZECION OBRABIAREK

(ciqg dalszy)

Koncéwki wrzecion wiertarek i wiertarko-

.5.
frezarek.

Obrabiarki tego typu posiadajg z reguly
zakonczenie wrzeciona z wewnetrznym gniaz-
dem stozkowym (rys. 14). Zakonczenia wrze-
cion tegc typu zostaly wprowadzone w 1860 r.
przez amerykanska fabryke Morse. Stozkowe
potaczenie zapewnia wspolosiowo$é wrzeciona
obrabiarki z narzedziem. Zbieznos$¢ stozkéw
Morse‘a, ktéra wynosi od 1:19,002 do 1:20,048
dobrana jest tak, ze kat pochylenia tworzacej
stozka do osi jest mniejszy od kata tarcia.
Moment tarcia polgczenia stozkowego powi-
nien by¢ wiekszy od momentu powstalego
od opordéw skrawania. Zabierak, przewidziany
na chwycie stozkowym narzedzia, stuzy je-

ciw pokreceniu si¢ narzedzia w gniezdzie
wrzeciona, Zakleszczenie narzedzia w gniez-
dzie wrzeciona jest tak silne, ze do usuniecia
narzedzia po skonczone] obrébce nalezy uzy-
wac klina. -

W wiertarko-frezarkach do zréwnowazenia
momentdéw obrotowych, jakie powstaja przy
stosowaniu walkéw wiertarskich, wytaczadel,
glowic frezowych stosuje sie¢ chwyty i gniaz-
da stozkowe Morse'a z otworami podluznymi
do potgczen klinowych (rys. 15). W przypad-
kach specjalnych obsad narzedziowych z za-
bierakami klockowymi zakonczenia wrzecion
wiertarek silniejszej budowy sa zaopatrzone
w rowki b, X g, (rys. 16), a zakoAczenie
wrzecion wytaczarek w rowki by X g,

dynie jako dodatkowe zabezpieczenie prze- (rys. 17), ktére stosuje sie dla wrzecion
IypA Typ8
—b—
A N W Z
I //T% ) T ,///l N\
Tk ] Z
i g
Al W L Y )
7 7, T T T
d ld‘l & L o)
/// - qip , i Ll
> "7 AN a7 i
N ’ { YRV \
! l ~ i y 7 (
_.‘D_.l 27546 -R1S f '”"‘bz bj ’
"—Do‘—- o 2IspH6-a18 e "
22500~ A0 ) e .
Rys. 14 Rys. 15 Rys. 16 Rys. 17
Rys. 14, Koncéwka wrzeciona wiertarki z gniazdem Rys. 16. Koncéwka wrzeciona ciezszej wiertarki

stozkowym Morse‘a.
Rys. 15, Koncéwka wrzeciona wiertarko-frezarki
z gniazdem stozkowym, oraz dodatkowym polgczeniem

z wybraniem do zabieraka klockowego-

Rys. 17. Koncéwka wrzeciona wytaczark1 o] sredmcy
wrzeciona powyzej 80 mm.

klinowym.
TABLICA VL
Do Stozki D d L I I h h, b b, b, g b, g
| e |

20 | Morse'a 1 | 12065 | 97! 56 | 52 19 5.2

25 " 1 12.065 9.7 56 52 19 5.2

35 " 2 17.781 14.9 67 63 22 6.3

45 " 3 23.825 | 20.2 84 | 78 30 27 30 7.9 6.6 12 8

60 ” 4 | 31.267 | 26,5 | 107 98 30 32 | 35 11.9 8.2 | 16 10

70 » 4 | 31.267 | 26.5 | 107 98 35 32 40 11.9 82| 16 10

80 » 5 44,399 | 38.2 | 135 | 125 40 38 40 159 | 12.2 | 22 12 45 12
90 ” 5 44,399 | 38.2 | 135 125 45 38 40 159 | 12.2 | 22 12 45 12
110 ” 6 63.348 | 54.8 | 187 | 177 50 47 40 19 16.2 | 30 14 65 16
130 6 63.348 | 54.8 | 187 | 177 55 47 40 19 16.2 65 16
150 Metryczn 80 80 71.4 | 200 | 186 ; 60 52 45 26.3 | 19.5 80 20
200 " 100 100 89.9 | 237 | 220 70 60 52 323 | 26.5 100 | 25
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o érednicy D > 80 mm. Wymiary koficowek
wrzecion pokazanych na rysunkach 14, 15,
16 i 17 ujete sag w tablicy VL

6. Zakonczenia wrzecion frezarek.

Frezarki charakteryzuja sie duzg réznorod-
noscig zamocowania frezow na wrzecionie.
Rozmaito$¢ zamocowania pochodzi stad, zZe
iloé¢ najczesciej stosowanych typéw frezow
wynosi conajmniej 50, a pelny asortyment
typow—wielkosci frezéw siega 500 sztuk. Stad
pochodzi wielorako$¢ zamocowania. Frezy,
glowice do frezowania, a =zwlaszcza frezy
modutowe do kot zebatych, jako narzedzia
wieloostrzowe, pracuja wydajnie i dokladnie,
jezeli sa wspotosiowo (bez bicia) obsadzone
na wrzecionie. ‘

Zaréwno doktadnos¢, jak i wydajnosé fre-
zowania jest w powaznym stopniu zalezna
od wspolosiowego i pozbawionego luzu osa-
dzenia freza na trzpieniu. Ponadto odgrywa
tu role wspdlosiowe osadzenie trzpienia fre-
zarskiego z wrzecionem obrabiarki. Dodat-
kowo nalezy tu jeszcze podkresli¢, ze dla

szczegolnych wielkosci, stozki metryczne na-
tomiast jednakowa zbiezno$¢ — réwna 1:20.
Aby powiekszy¢ warto$¢ momentu obroto-
wego, ktéry moze przenosi¢ polgczenie stoz-
kowe fabryka ,Browne & Sharpe” wprowa-
dzila stozek o zbieinosci 1:24. Wada tych
stozkow jest latwos¢ zakleszczenia. Stozek
zakleszczajacy, pozostajgcy diluzszy czas
w zetknieciu z gniazdem, podlega zjawisku
adhezji, polegajacym na tym, ze diugotrwale

-przywarcie dokladnie dolegajacych stozkéw

wywoluje zjawisko matowania powierzchni
stykowych z charakterystycznymi brazowymi
$ladami rdzy. Z tych wzgledéw stozki te nie
znalazly szerszego zastosowania.

Dla zapewnienia dokladnego dolegania stoz-
kéw najczesciej we frezarkach poziomych, pio-
nowych oraz frezarkach obwiedniowych do két
zebatych, stosuje sie S$ruby $ciagaigce 4
(rys. 18). Sruba zaopatrzona jest w odsadzke
O, ktéra umozliwia zaré6wno laczenie stozkéw
trzpieni narzedziowych z gniazdem wrzeciona,
jak i ich wypychanie. Do obustronnego osio-
wego ustalenia $ruby $ciggajgcej przewidzia-

Rys. 18. Wrzeciono frezarki ze §ruba, umozliwiajaca dociskanie
oraz usuwanie trzpienia

trzpienia frezarskeigo do gniazda,
po obrébce,

prawidlowego przebiegu frezowania nie moga
wystepowac¢ drgania oraz ugiecia trzpienia
frezarskiego pod wplywem sil skrawania. Je-
zeli frez jest zamocowany nie wspolosiowo,
to w okresie jednego obrotu pracuje niejed-
nakowo wszystkimi ostrzami, powoduje bicie,
odginanie wrzeciona na skutek okresowej
zmiany sit skrawania, a wskutek tego po-
wierzchnia obrabiana jest niegladka. W toku
dalszej pracy bicie freza poteguje sie, po-
wstajg znaczne naprezenia w poszczegélnych
zebach i wtedy ostrza tatwo ulegaja zla-
maniu.

Aby obsadzenie frezé6w na wrzecionie za-
pewniato dokladne dwukierunkowe centro-
wanie, stosowane sg powszechnie stozkowe
gniazda stykowe, a do przenoszenia moment-
tow obrotowych zabieraki klockowe, zamo-
cowywane na czolowych plaszczyznach wrze-
cion mozliwie jak najdalej od osi wrzeciona.
W ten sposob zakonczenia wrzecion z gniaz-
dami stozkowymi Morse'a lub metrycznymi
od wiertarek przeniknety do frezarek. Stozki
Morse'a posiadajg roézng zbieznos¢ dla po-

Rys. 19. Tulejka oporowa
Sruby S$ciggajacej.

ne sg pters§cienie cierne 6. Celem umozliwie-
nia zakladania $ruby i montazu obsady 5 z tu-
lejkg oporowa 7 w otworze obsady, wydluto-
wane sa 2 rowki R, (rys.20) odpowiadajace
dwom wystepom W tulejki 7 (rys. 19). Luz po-
osiowy ustalony jest przez odpowiednie obsa-

_dzenie pierScien’'a osadczego 8 zapomocakotka.

W zakonczeniu wrzecion, przedstawionych na
rys. 18, stozek zapewnia ustalenie promienio-
we i wzdluzosiowe. Jednoczesnie przy zasto-

275/46-R20

Rys. 20, Obsada tulejki oporowej.
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TABLICA VII
Stozek D d d
Rodzaj |Numer a b € metr. minim. > 4 4 ! g b k T
3| 23825 | 40 | 24 |12 70 | 14 65 | 554/ 202| 84 | 12 32 | 10 6
Morsc'a 4] 31,267 | 46 | 32 |16 80 | 16 76 | 64 | 26,5| 107 | 15 40 | 10 8
5| 44399 | 62 | 45 | 225 | 105| 20 | 100 | 85 | 382 136 | 18 50 | 12 | 10
6 | 63,348 | 105 | 65 |325.] 165| 27 | 160 | 139 ' 54,8| 187 | 25 70 ) 12 1 12
32 | 32 46 | 322|161 80 | 17 76 | 64 | 27,2| 118 | 15 40 | 10 7,5
40 | 40 63 | 40,2| 20,1 | 105| 22 | 100 | 85 | 344 136 | 18 50 | 12 7,5
50 | 50 84 | 503 2515/ 135 26 | 128 | 110 | 43,6] 160 | 22 60 | 15 | 10
metry- 70 | 70 105 | 70,3|3515| 165 | 32 | 160 | 139 | 62,1| 197 |- 25 70 | 15 | 15
czny 90 | 90 128 | 90,4 45,15 202 | 40 | 196 | 172 | 80,6| 233 | 28 | 80 | 20 | 15
100 | 100 140 | 100,5| 50,25 248 | 52 | 240 | 210 | 89,4| 240 | 30 | 100 | 20 | 15
120 | 120 170 | 120,5| 60,25| 292 | 52 | 285 | 249 | 1084| 276 | 34 | 120 | 20 | 20
140 | 140 190 | 140,5| 70,3 | ‘340 | 52 | 328 | 286 | 126,9| 312 | 38 | 140 & 25 | 20
160 | 160 220 | 160,6| 80,3 | 390 | 52 ' 372 | 324 | 1454 350 | 38 | 160 | 30 | 20
gy {
Iy %t
‘Uﬂ J ] =005 . s
! %

7%
=

Rys. 21. Koncéwka Wwrzeciona frezarki z prostokatnym gniazdem zabierakowym.

sowaniu §ub $ciggajgcych jest zapewnione
zesvolenie trzpieni z wrzecionem.

We frezarkach silniejszej budowy, przysto-
sowanych do pracy frezami o duzej wydaj-
noéci, stosowane sg we wrzecionach prosfo-

wiscie na trzpieniach i obsadach narzedzio-
wych przewidziane sa pierScienie dwustronnie
§ciete na szerokos$é¢ 2 ¢ wg gniazda wrzecio-
na. Koncéwki wrzecion frezarek z zabierake-
mi w ksztalcie gniazd wklestych, dnstosowa-

kaqtne gniazda zabierakowe (rys. 21). Oczy ne do trzpieni frezarskich dwustronnie sfre-
bMb L
r L
88 r s -
Iy 450\/\‘7 7 L -
/ 69 @8 . \\\ ;l—j?‘ pad i
! NN . tylko do wielkosci 108
) © i (wykonacz 2-ma ofw
A - L._s_ h
\/ .
& ik
1)
& =T
bh5 275[88-R22

Rys.

22, Koncowka wrzeciona frezarki wg zalecen Migdzynarodowego Komitetu Normalizacyjnego ISA.
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TABLICA VIIL (rys. 22) TABLICA IX. (rys. 23)

wiclko§é mm 32 44 70 108 wielkoéc mm 32 44 | ZO o 108
nomin. cale 11/1" 1%, 2:’/1” 41/4 nomin. cale 1]/';' 1”/4” | 2" 4]/111

D 31.750 44.500 66.850 107.950 D 31.750 44.450 69.850 107.950
D, 69.832 88.882 "128.570 221.440 d 17.40 25.32 39.60 60.20
d 17.40 25.32 39.60 60.2 d, 16 24 38 58

d, min 17 17 27 35 d> 10.1; 10.41 13.8; 13.4| 20.6; 22.0 26; 27.8
b 15.888 15.888 25.415 25.415 dy 13.2 17 26 32

¢ min 8 8 12.5 12.5 d, max 15 19 30 37

e 25.01-0.100/ 33,010.125| 49.5+0.125/73.01-0.150 ds max 16 22 35 44

f 54.010.150}66.7+40.150,101.5+0.175| 177+0.200 b 15.888 15.888 25.415 25.415 -
[ gwinty M 10; 3/," | M 12; 1/," | M 16; %"\ M 20 /4” ¢ gwint M12; '/,” | M16; S| M24; 17| M30; 114
g, gwunt Mo, 3" \Me;, Y, |MI12; 1, |M 12; 1 L 70 95 130 210

h max 16 16 25 25 1 50 67 102 165

k max 17 20 27 46 A 24 30 45 56

L min 73 100 140 220 I 50 60 90 110

L, 49.2 65.6 103.7 163.7 m 3 5 8 10

l 16 20 25 30 r 0.5 1 4 5

L 9 9 18 18 r 0.8 0.8 1.5 1.5

m min 12.5 16 19 ‘38 rs 1.5 1.5 2.5 2.5

n max 8 8 12.5 12.5 s 5.7 8 12 15

0o min 16.5 23 : 36 61 t max 16 22.5 35 60

r max 1.5 1.5 ! 2.5 2.5 4 1.6 1.6 3.2 3.2

w min 1.5 L5 25 2.5

Dopuszczalne przcsunigcie osi wyciecia b wzgledem
osi wrzeciona wynosi,

Dopuszczalne przesunigcie osi wyciecia b wzgledem
osi trzpicnia wynosi:

+ 0,030 dla zakonczen wrzecion 32 i 44 4+ 0,030 dla trzpieni 32 i 44
+ 0,040 ,, ” " 70 i 108 + 0,040 ,, " 70 i 108
8°%7'50" szczeqet A"
& _rL;'
W (
A l
<2917 T ,/..
FTA |~ s~
I
L

Rys. 23. Chwyt stozkowy trzpienia frezarskiego wg ISA.

zowanych, jest niepraktyczne i kosztowne. Za-
konczenia wrzecion frezarek konstrukcji ame-
rykanskiej z zabierakami klockowymi, zaleco-
ne przez ISA i przyjete przez wiekszo$¢ kra-
jé6w, wad tych nie posiadajg. Posiadajg na-
tomiast zalety kwalifikujace je do ogolnego
rozpowszechnienia (rys. 22 i rys. 23).

Aby unikngé¢ szkodliwego przywierania
stozkéw, powodujacego ich zakleszczenie,
zbiezno$é stozkow zostala znacznie powiek- -
szona i wynosi 1:3,429 = 7:24. Przy takiej
zbieznosci zjawisko adhezji znika. Usuwanie
trzpieni i obsad narzedziowych z gniazd przez
wybijanie jest niedopuszczalne, szczegdlnie
przy tozyskach tocznych. Przy zastosowaniu
polaczenia stozkowego o duzej .zbieznosci
musimy pamieta¢, ze nie mozemy przenosi¢
w tym wypadku znaczniejszych momentéw
obrotowych. W zasadzie przyjmuje sig, ze sto-
zek powinien spelnia¢ role jedynie ustalenia

osi trzpienia wspodlsrodkowo do osi gniazda
(centrowania), momenty za$ obrotowe, wyni-
kajace z oporéw skrawania przenoszg zabie-
raki klockowe. Zabieraki klockowe powinny
byé starannie dopasowaner do wycie¢ zabie-
rakowych w kolnierzu trzpienia frezarskiego
(rys. 23). Zabieraki klockowe umieszczone
sg w mozliwie najwiekszej odlegtosci od osi
obrotu, gdyz w ten sposéb naciski na klocki
sa mniejsze. _
Tabele VIII i IX ujmuja wymiary koncéwek
wrzecion oraz trzpieni przedstawionych na
rys. 22 i 23. Dotychczasowe koncéwki wrze-
cion z gniazdami stozkowymi w istniejacych
frezarkach bylo by racjonalniej zaopatrzy¢
w zabieraki klockowe. Ze wzgledu na znaczne
zalety zakonczen wrzecion frezarskich wg
zalecen ISA nalezy przypuszczad, ze inne kon-
strukcje koncéwek wrzecion beda stopniowo
wyeliminowane. (dok. nast.)
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Inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

FREZOWANIE WALKOW WIELOKLINOWYCH

‘Wstep.

Polqczenia wieloklinowe naleza do bardzo
czestych rozwigzan w budowie samochodéw,
obrabiarek i samolotow. Stosuje sie je gléwnie
do osadzania kot zebatych, zar6wno przesuw-
nych jak rowniez osadzonych na state.

Jezeli idzie o otwory wieloklinowe, to sa
one wykonywane najczes$ciej przy uzyciu
‘przeciggaczy o ksztatcie wieloklinow. Wszyst-
ko wiec, co powiemy o wykonywaniu watkéw
wieloklinowych, odnosi sie réwniez do wyko-
nywania przeciggaczy wieloklinowych.

Kolo zebate, osadzone na walku wielokli-
nowym winno by¢ starannie wycentrowane,
aby nie wystepowatlo ,bicie’ podczas zazebia-
-nia. ,Bicie” bowiem wywoluje nie tylko
naprzemian wzmagajgcy sie i stabngcy halas
pulsujacy, lecz i dodatkowe obciagzenia o cha-
rakterze wuderzeniowym (obcigzenia dyna-
miczne). A wreszcie, gdy zeby w miejscu
najwiekszego bicia wejdg w zazebienie,
moze nastgpi¢ zakleszczenie sie ich, ktore
doprowadza do =zniszczenia zaré6wno kola
zebatego, jak rowniez watka, na ktérym to
koto jest osadzone.

Zastan6wmy sie obecnie jakie warunki win-
no spelni¢ polaczenie wieloklinowe, aby gwa-
rantowalo staranne wycentrowanie elementu
osadzonego na wieloklinowym waltku? —
Jednym z gléwnych celéw stosowania polag-
czen wieloklinowvch jest rozlozenie sit prze-
noszonych na jak najwieksza powierzchnig,
aby nie nastepowalo wgniatanie sie klinéw
w kanalty klinowe.

Wiemy ponadto z zasad mocowania, ze opar-
cie winno odbywa¢ sie w trzech punktach.
Mocowanie w potaczeniu wieloklinowym win-
no sie wiec réwniez opiera¢ gltéwnie na trzech
klinach, gdyz woéwczas jest gwarancja, ze
wszystkie trzy kliny sa réwnomiernie obcig-
zone, a centrowanie bedzie zapewnione. Sto-
sowanie wiec wiekszej ilosci klindw moze
by¢ racjonalne tylko pod warunkiem, ze wy-
konanie bedzie bez zarzutu.

Zaréowno wiec $rednica wewnetrzna, jak
rowniez $rednica zewnetrzna, moga by¢ wy-
konane ze znacznymi luzami. Kliny nato-
miast nie powinny by¢ , przesadzone” z osi,
aby nie byly przyczyna ,bicia“.

Rozvatrzmy wiec jakie istniejg
obrébki waltkéw wieloklinowych.

sposoby

Frezowanie walkéw wieloklinowych

Jedna z podstawowych operacyj obrobki
walkéw wieloklinowych jest frezowanie. Fre-
zowanie moze odbywaé¢ sie na gotowo lub
Z pozostawieniem naddatku (zapasu) na oszli-
fowanie. Niezaleznie jednak od tego, w obu

wypadkach sposoby wykonywania sa jedna-
kowe. Przystepujgc do omodwienia poszczegdl-
nych sposobéw frezowania zastanéwmy sie
kazdorazowo nad ich zaletami i wadami.

1. Frezowanie za‘pomocg freza
ksztaltowego

Rys. 1 przedstawia frezowanie watka wielo-

-klinowege przy wuzyciu ksztaltowego freza

krazkowego. Metody tej mozna uzyé w wy-
padku produkcji seryjnej, gdyz tylko wowczas
optaci sie wykona¢ frez ksztaltowy. Jak bo-
wiem wiadomo, frez taki musi by¢ wykonany
wg. wzornika jako zataczany, (aby nie tracit
ksztaltu po ostrzeniu), i jest bardzo kosztowny.
Uzycie tej metody jednak ma i inng wade:
stosunkowo trudno jest utrafi¢, aby wreb nie
zostal przesadzony jak to przedstawia rys. 2.
Dalsza wada tej metody jest to, ze do kazdej
$rednicy watka i do kazdej ilosci klinow musi
by¢ zaprojektowany i wykonany wg wzornika
oddzielny frez.

Rys. 1. Frezowanie watka wieloklinowego przy

uzyciu freza ksztaltowego.

Zaleta jednak tej metody jest to, ze wyko-
nanie waltka wieloklinowego odbywa sie do$é
szybko, gdyZz obrabiane sg réwnoczes$nie boki
klin6w i $rednica wewnetrzna. Jest to jeden
z gléwnych argumentéw, przemawiajgcych za
ta metoda.

Rys. 2. Przesadzen ¢ sunéw wskutek wadliwego

ustawienia freza ksztaltowego.
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2. Frezowanie przy uzyciufreza
obwiedniowego. (rys. 3).

Inng metode frezowania waltka wieloklino-
wego przedstawia rys. 3. Jest to metoda
obwiedniowa. Frez o zarysie specjalnym (na
rys: 3, uwidoczniony za pomoca cienkich linii,
przedstawiajacych kolejne potozenia, celem
obwiedzenia zarysu wrebu), jest uksztaltowa-
ny jak slimak. Po jednym obrocie freza, przed-
miot (poprzez kola zmianowe) obroéci sie o je-
den klin. Frez na swym obwodzie ma zazwy-

190/46 - <3

Rys. 3. Frezowanie watka wieloklinowego przy
pomocy freza obwiedniowego.

czaj 8 do 10 zebow, a wiec 8 do 10 obwiednich
polozen moze nastgpi¢ dla kazdego wrebu.
Aby wiec oba boki klinéw byly w sposoéb
wlasciwy obrobione winien byé¢ frez odpo-
wiednio ustawiony. Nie idzie tu przy tym
o obawe przesadzenia klinéw, gdyz to zajs¢
nie moze, lecz o to, aby material byl w calosci
wybrany.

Opierajac sie na krytyce poprzedniej me-
tody stwierdzamy, 2ze ten sposob moze by¢
uzyty wytacznie przy produkcji seryjnej lub
masowej. Poza tym jednik wymaga ten spo-
so6b frezarki obwiedniowej, a wiec albo fre-
zarki obwiedniowej do obrobki két zebatych
ilbo frezarki do frezowania dlugich gwintow.

Samo zaprojektowanie freza i jego wykonanie
nastrecza rowniez zpaczne trudnosci.

Nelezy jeszcze zwrdci¢é uwage, ze ostrzenie
freza winno by¢ przeprowadzone ze specjalna
starannoscig, aby wszystkie zeby freza znaj-
dowaly sie na jednakowej wysokosci.

3. Frezowanie bokdédw klina przy
uzyciu dwéch frezow walcowo-
czolowych

Jeszcze inny sposéb frezowania waltka wie-
loklinowego przedstawia rys. 4. Dwa frezy
walcowo-czolowe, rozstawione na szerokosc¢
klina (przez odpowiednio dobrane pierScienie
dystansowe), obrabiajg rownoczesnie oba boki
klina. Przez przekrecenie o odpowiedni kat
przy uzyciu podzielnicy (aparatu podzialo-
wego), frezuje sie w ten sam sposob pozostate
kliny. Pozostato$¢ materialu we wrebach usu-
wa sie przy uzyciu freza ksztaltowego (rys. 5).
Wadg tej metody jest to, ze wykonanie walka
musi odbywaé sie conajmniej w dwéch przej-
§riach:

1) frezowanie bokéw,

2) frezowanie $rednicy wewnetrznej (dna
wrebu) a przez to jest operacja dlugotrwalg
i droga.

Dalsza wada jest trudnoéé¢ ustawienia fre-
z6w, aby nie bylo przesadzenia klinéw jak
to pokazuje rys. 6.

Do pewnego stopnia jest wada i to, ze do
obrobki $rednicy wewnetrznej jest wymaga-
ny oddzielny frez ksztaltowy. Jesli jednak
zwazymy, ze zaréwno zarys dna wrgbu
(0 promieniu wewnetrznym wieloklinu), jak
réwniez wymiar tego dna nie powinien by¢
bardzo ostro tolerowany, przeto mozna do-
bra¢ zawsze frez tukowy. Pozadane przy tym
jest obiera¢ frez lukowy raczej o mniej-
szym promieniu tuku, anizeli wiekszym od
wymaganego, (jesli nie dysponuje sig fre-
zem o wiasciwym promieniu luku). Frez bo-

11
-
i,

2 130/45-Re

Rys. 4. Frezowan’e bokéw klina
watka wieloklinowego przy uzyciu
dwoch _frezéw walcowo-czolowych.

wnetrznej

A

N
\\*\%\\

Rys. 5. Frezowanie §rednicy we-
(dna wrebu).

130/45- RS

Rys. 6. Przesadzenie klinéw wsku-
tek wadliwego ustawienia frezow.
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wiem o mniejszym promieniu tuku spowo-
duje wybrzuszenie dna wrebu, a wigc tat-
wo 1 zmierzy¢ $rednice wewnetrzng i mon-
taz  czeSci nie nastreczy trudnosci. Jeéliby
natomiast promien luku freza byl wiekszy,
wowczas w $§rodku dna wrebu powstataby
wklgstos¢ a przez to w tym wypadku przy
montazu wystapia trudnosci.

bokow klindw
frezé6w walco-

4. Frezowanie
Zza . pomocag dwu
wo-czotlowych.

!

Oley

e
}

L o
S |

| 190/45-RP7

Rys. 7. Frezowanie bokéw klindw watka wielokli-

nowego przy uzyciu dwéch frezéw walcowo-czolo-

wych o jednakowej Srednicy (jeden — lewy, drugi —
prawy).

Jeszcze inng metode frezowania klinéw
przedstawia rys.. 7. Dwa frezy walcowo-czo-
lowe o jednakowej $rednicy obrabiajg réw-
noczesnie boki dwoch klinéw. Jesli dobierze
si¢ frezy o jednakowej S$rednicy, to kliny
watkow wieloklinowych ofrezowane ta me-
toda nie wykazuja przesadzen. Musi  byé¢
jednak ponadto gwarancja, ze ustawienie
obrabiarki bylo przeprowadzone z dosta-
teczng starannoscia. '

Iy}

190/46-R8

Rys. 8. Frezowanie bokéw klinéw watka wielo-
klinowego. przy uzyciu dwbéch --frezéw. stozkowo-
czolowych (jeden — lewy, drugi — prawy).

Nie zawsze jednak mozna uzy¢ tego spo-
sobu, gdyz np. przy frezowaniu 10-cio Kkli-
nu do frezowania nalezy zastosowa¢ dwa

frezy stozkowo-czolowe (jeden — lewy,
drugi — prawy) (rys. 8). .

5. Frezowanie bokéw klinow
za pomoca jednego freza wal-

cowo-czolowego. (rys. 9).

: ’ BTy
N . - .
F=

" moye6-he

Rys. 9. Frezowanie bokéw klindw walka wielokli-
nowego przy uzyciu jednego freza walcowo-czolo-
wego (obustronnie czolowego).

Sposéb 6w (rys. 9) polega na tym, ze tym
samym frezem frezuje sie najpierw wszyst-
kie prawe boki klinéw (bok klina okresla-
my, patrzac od Srodka watka ku klinowi),
a nastepnie, nie obnizajac stotu, przesuwa-
my poziomo stét tak, aby mozna bylo fre-
zowaé¢ lewe boki klinow (rys. 9 frez wkre-
skowany). Sposéb 6w gwarantuje najdo-
kladniejsze wykonanie, ma jednak te wade,
ze jest dlugotrwaly, gdyz te sama droge
przebywaja frezy az trzy razy: raz frezowa-
nie bokéw prawych, drugi raz frezowanie
bokow lewych, trzeci raz frezowanie dna
wrebu.

Przygotowanie obrabiarki do pracy.

1) W dotychczasowych rozwazaniach nie
braliSmy pod uwage jednej z przyczyn ble-
déw wykonania walkéw wieloklinowych,
a mianowicie wadliwego wustawienia obra-
biarki, wzglednie kléw wrzeciona i konika.
Mocowanie bowiem waltkow odbywa sie
w metodzie 1, 3, 4 i 5 miedzy klami po-
dzielnicy i konika, wustawionych na stole
frezarki poziomej, natomiast w metodzie 2
miedzy klami wrzeciona roboczego i konika,
wzglednie wspornika frezarki obwiedniowej
lub frezarki do diugich gwintow.

Jak z rys. 10 widaé¢, wskutek wadliwego
ustawienia -kléw w plaszczyznie pionowej,
we wszystkich metodach, za wyjatkiem 3-ej,
wystapi réznica w grubosci klina na po-
czatku i koncu walka, a wiec miedzy wy-
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miarami a i b. Specjalnie jest ten wypadek
niebezpieczny przy metodzie 4 i 5. Jesli
w tych metodach (4 i 5) roéznica np.
b — a = 0,04 mm, woéwczas w miejscu wy-
miaru b nalezy obnizy¢ walek o

0% .05 mm,

Jesli znow kly sg wadliwie ustawione
w plaszczyznie poziomej, wowczas klin,
wzglednie wrgb wypadnie skosnie do osi
watka (rys. 11). Jest to niebezpieczne w me-
todach 1, 2 i 3, mniej zas wplywa na nie-
dokladno$¢ w metodach 4 i 5.

Rys. 10. Blad wykonania watka -wieloklinowego
wskutek wadliwego ustawienia kiéw w plaszczyZnie
pionowej.

Z tego widzimy, ze, zanim przystapi sig
do wykonania watkdw wieloklinowych, nale-
zy starannie ustawié¢ kty. W tym celu wpro-
wadza sie miedzy kly maszyny cylindrycz-
ny, oszlifowany watek kontrolny. Nastepnie
przez przesuw:

klin wrad

- VAR
LU T T O T T T I T

4 7
NGRS AR
é_L"l:l_JJ_LLLU_LuHHHHIIHHIHIJIHHI IRSEREA NSNS NEIEERUREN)
190/46 - R1?
Rys. 11. Blad wykonania waltka wieloklinowego

wskutek wadliwego ustawienia kléw w plaszczyZnie
poziomej.

a) stolu z watkiem kontrolnym przy nie-
ruchomo umocowanym czujniku np.. we
wrzecionie frezarskim lub na wsporniku
frezarki,

b) suportu frezarskiego z umocowanym
na nim czujnikiem  wzgledem nieruchomego

420

watka kontrolnego, umocowanego migdzy
klami. (np. przy frezarce obwiedniowej lub
do dlugich gwintow)
sprawdza sie ustawienie ki6w w dwoch pro-
stopadlych do siebie plaszczyznach (rys. 12
pionowej i poziomej).

plaszczyzna pionowa
Q[OSZCIQZHG pOZIOIT?O

Rys. 12. Sprawdzanie ustawienia kléw w plaszczyzZnie
pionowej i poziomej.

2) a) Wtlasciwego ustawienia
freza (bez przesadzenia) w metodzie 1 i 3
najkorzystniej mozna dokona¢ przy uzyciu
wzorcowego walka wieloklinowego. Walek
ten winien byé mozliwie twardy, aby przy
ustawianiu maszyny nie ulegl uszkodzeniu.

b) Tego sposobu mozna réwniez uzyé
i przy metodzie 4 i 5, ale nie jest to je-
dyny wlasciwy sposéb .ustawiania. W me-
todach tych wielko$¢ o jaka nalezy opusci¢
frezy mozna latwo wustali¢ na podstawie
rys. 7. Wielkos§¢ ta wynosi:

"D b
o 2
gdzie D — érednica zewnetrzna walka wie-
. loklinowego — mm
b — szerokosé¢ klina — mm.

Jezeli kliny maja by¢ oszlifowane, wow-
czas warto$¢ ta winna by¢é mniejsza o wiel-
koé¢ zapasu (liczonego na strong), pozosta-
wionego do szlifowania bokow. :

c) W metodzie 3 glebokos¢ g wpusz-

czenie frezow (rys. 13a) wynosi co naj-
mniej.
D d
g=7 — g T
przy czym:

xr =

d _Vd+b)d—D)
—2~'»-——— 9 ., '..[1]
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po wstawieniu wartosci [1] we wzér poprzed-
ni otrzymamy:

_D _YW@+bd—b)
! ‘

gdzie: g — glebokos¢ wpuszczenia freza — mm,
d-——érednica wewn. wieloklinu — mm.
D — érednica zewn. wieloklinu — mm

d) W metodzieg 4 wielko$¢ rozstawie-
nia frezéw I winna by¢ mniejsza od $redni-
cy wewnetrznej. wieloklinu conajmniej
o warto$¢ 2.x (poréwnaj rys. 7 i 13a), czyli:

l=d—2zx

a po wstawieniu wartosci [1] otrzymamy:

1=1/(d+b) (d—b)

Uw aga: Wpuszczenie freza (w metodzie 3)
na wiekszg glebokos¢ g jak podaje wzor
[2] oraz rozstawienie frezéw (w metodzie 4)
na mniejsza odleglo$¢ jak przewiduje wzér
[3], spowoduje splaszczenie dna wrebu
w okolicy klinéw (przedstawia to przesad-
nie rys. 13a). Wskutek tego ulatwiony be-
dzie montaz czesci, jak réwniez ulatwia sig
szlifowanie klinow.

Wo/45-R12

b

Rys. 13. Dwa rézne rozwigzania wybran dla tarczy
szlifierskiej a) plaskie wybranie, b) wciecia
w narozach.

3) Nalezy tez zwréci¢é uwage, aby wrze-
ciono frezarskie (trzpien), nie ,bilo. Bicie
wrzeciona bowiem wywoluje silniejsze ob-
cigzenie jednego zeba freza, ktéry wskutek
tego ulega silniejszemu zuZzyciu od -innych
zebow., Jest to rdwniez powodem czest-
szego ostrzenia freza i strat czasu na wymia-
ne freza i powtdérne ustawianie. Bicie freza
ponadto wplywa w duzym stopniu na glad-
ko§¢ uzyskiwanej powierzchni.

4) Nalezy sprawdzaé¢ czy kly sa w porzad-
ku, gdyz uszkodzenia na nich sg czestymi
powodami zepsucia roboty.

5) Nalezy wreszcie obejrzeé¢ nakietki
w kazdym walku wieloklinowym z tych sa-
mych powoddw co wyzej.

Frezowanie walkéw wieloklinowych
pod szlifowanie.

Przy szlifowaniu walkéw wieloklinowych
tarcza szlifierska najsilniej zuzywa sie

w narozach dna wrebu, przeto z konieczno-
$§ci nalezy - w nich wybra¢ material przez
uprzednie frezowanie, czego dokona¢ moz-
la dwoma sposobami (rys. 13):

)
IS

Rys. 14. Frezowanie wciecia w narozu przy uZyciu
. dwoéch frezéw katowych.

a) wybranie przez sptaszczenie. Mozna to
latwo uzyskaé¢ przez odpowiednie ustawie-
nie frezéw (patrz rozdziat poprzedni, ustep
2¢), rys. 14).

L

U

15. Frezowanie wieloklinu z wcigciami
w narozach przy pomocy freza obwiedniowego.

Rys.

b) wybranie specjalne. Wybrania tego do-
konywa sie albo przy pomocy dwéch odpo-
wiednio ustawionych frezéw (rys. 14), albo
przez odpowiednio zaprojektowany frez ob-
wiedniowy (rys. 15). Wybranie to (rys. 13b)
jest stosowane w wypadku przenoszenia
przez walek znacznych sil o zmiennym kie-
runku obrotéw (narazony na zmeczenie).
Wymagane jest bowiem wodwczas lagodne
przejscie, czego nie daje rozwiazanie a,

(rys. 13a).
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FIZYKA WSPOLCZESNA — ALCHEMIA XX WIEKU

W czasach éredniowiecznych alchemicy go-
ragczkowo poszukiwali sposobu przeobrazania
metali nieszlachetnych w zloto. Wszelkie
proby nie dawaly pozadanego wyniku
W pozniejszych okresach nauka stwierdzita
bezapelacyjnie, iz zagadnienie to jest nieroz-
wigzalne. .

Ogéblnie przyjeta w XIX stuleciu leoria
atomowa budowy materii'), ktérej tworca na
poczatku XIX wieku byl angielski uczony
John Dalton, (1766 — 1844) zaklada, ze ma-
teria skltada sie z atomdéw-niedzialek, ktoére
wystepuja w przyrodzie w 92 odmianach®), od-
powiadajacych kazdemu =z cial prostych:
pierwiastkow. Atomy wyobrazano sobie jako
kulki sprezyste o fantastycznie matych wy-
miarach (rzedu 1078 cm), nieprzenikliwe i nie-
podzielne, .

Wydawalo sie wiec, ze zagadka budowy
materii zostala przez chemie ostatecznie roz-
wigzana.

Koniec ubieglego i poczatek obecnego stu-
lecia przynosza szereg oszalamiajacych od-
kryé¢, ktére zmuszaja do zmiany wyobrazen
o budowie materii.

Wiedza nasza wedtug prof. Cz. Bialobrze-
skiego, podobna jest do wyspy koralowej,
zagubionej na oceanie Nieznanego. Wyspa
rosnie dzieki pracy polipéw-uczonych, jej
brzegi wciaz sie wydluzajg, poza nimi jed-
nak roztacza sie bezmiar Nieznanego, w sto-
sunku do ktorego wyspa bedzie zawsze
nieskonczenie mata. Nic tez nie ma w tym
dziwnego, ze zarozumialy poglad niektérych
uczonych w. XIX, twierdzacych, iz gmach
chemii i fizyki zostal w swych ogdélnych li-
niach zakonczony i ze w tej dziedzinie Zad-
nych rewelacyjnych odkry¢ spodziewaé sie
nie nalezy, musial upas¢ w obliczu wynikéw
prac fizykéw w ostatnim pieédziesiecioleciu.

Juz angielskiemu fizykowi Faradayowi
(1791 - 1867), przy ustalaniu podstawowych
praw elektrolizy, udalo sie wysunaé pewne
sugestie dotyczace atomistycznej budowy
elektrycznos$ci. Wynikato to 1z ustalonych
przez niego praw, dotyczacych zjawisk prze-
plywu pradu elektrycznego w cieczach.
Ustalone tymi prawami zaleznos$ci z 1la-
twoscia mozna wyjasni¢, przyjmujac, ze
czgstki w roztworze rozpadaja sie na
dwie elektrycznie przeciwnie

1) patrz artykul p. t. ,,Afomy i molekuly" Czaso-
pismo , Mechanik”, Nr 1/46 (przyp. red.).

2) W czasie wojny przy opracowywaniu bomby
atomowej udalo sie sztucznie wvtworzyé dwa nowe
pierwiastki: 93 Neptunium i 94 Plutonium, uzyty w dru-
giej bombie, rzuconej w Japonii. Jakoby otrzymano
dwa dalsze pierwiastki: 95 i 96,

- elektrycznie obojetnego,

naladowane
cze$ci, zwane jonami: dodatnim i ujemnym.

Gdy w cieczy miedzy elektrodami ustalimy
pole elektryczne, wowczas powstanie ruch
jondéw dodatnich do katody (elektroda pola-
czona z ujemnym biegunem baterii), oraz jo-
noéw ujemnych do anody (elektroda potaczo-
na z biegunem dodatnim). Blizsza analiza
zjawisk elektrolizy wykazala, Ze tadunki
elektryczne réznych jopow sa catkowitymi
wielokrotno§ciami pewnego elementarnego
tadunku elektrycznego. Fakt ten odrazu na-
suwa przypuszczenia o atomowej budowie
elektrycznos$ci.

Pierwszy zupelie juz konkretny wylom
w pojeciu o niepodzielnosci atomu dokona-
ny zostal w polowie XIX wieku przez odkry-
cie swobodnych elektronéw, wystepujgcych
w wyladowaniach elektrycznych w silnie roz-
rzedzonych gazach. Doswiadczenia wykaza-
ty, ze z katody rurki prdézniowej wybiegaja

tajemnicze niewidzialne promienie t. zw.
promienie katodowe, ktére pobudzajg do
fluorescencji ciala, znajdujgce sie na ich
drodze.

Blizsza analiza tych zjawisk wykazala, iz
sa to elementarne tadunki -elektrycznosci
ujemnej, posiadajgce niezmiernie mala mase
wynoszaca okolo 1/1850 czeéci masy naj-
1zejszego z atoméw — atomu wodoru. Na-
zwano je elektronami. W dalszym ciagu wy-.
kryto, iz w wyladowaniach w gazach roz-
rzedzonych wystepuja réowniez i inne nos$-

niki elektrycznosci, posiadajace tadunek’
dodatni, za$ mase zblizong do masy ato-
mow. Nazwano je promieniami dodatnimi.

Elektryczno$¢ dodatnia, poza pewnymi bar-
dzo szczegdlnymi przvpadkami, odkrytymi
dopiero znacznie pozniej wystepuje zawsze
lacznie z materiag w postaci jonow. Wartosci
ladunku elementarnego otrzymane ze zjawisk
elektrolizy oraz ze zjawisk wyladowan
w gazach rozrzedzonych okazaly sie iden-
tyczne.

Dla wyjasnienia ‘powyzszych zjawisk -na-
rzuca sie konieczno$é¢ obalenia hipotezy nie-
podzielnosci atoméw, a przyjecie zalozenia,
iz elektrony sa sktadnikami ato-
méw. W odpowiednich warunkach elektrony
moga by¢ od atomu, w stanie normalnym
oderwane. Atom,
pozbawiony elektronu, staje sie jonem dodat-
nim:

~atom obojetny = jon dodatni + elektron.

W 1895 r. Wilhelm Konrad Réntgen (1845—
1923) wykryl promienie X, wysylane przez
ptytke metalowa, bombardowang  odpowied-
nio szybkimi elektronami.

Promienie te okazaly sie nastepnie bardzo
krotkimi falami elektromagnetycznymi.
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W 1896 r. Antoine Henri Becquerel (1852—
1908) odkrywa nowe zjawisko, polegajace na
tym, ze sole uranowe wysylaja bez Zzadnej
zewnetrznej podniety nowe promieniowanie,
przenikajgce przez papier i wyswietlajgce za-
winieta wen klisze fotograficzng. Podobng
wlasciwos$¢ posiadajg rowniez i sole toru.

Badajac te zjawiska Maria Curie - Skio-
dowska doszla do wniosku, ze Zrodlem tego
promieniowania musi byé¢. jakies nieznane
ciato, wchodzace jako domieszka w sklad po-
wyzszych soli. W 1898 r. udalo sie jej wespdt
z mezem wykryé dwa nowe pierwiastki:
polon i rad, bedace zrédlami niewidzialnych
promieniowan. Zdolnos¢ spontanicznego wy-
sylania tego rodzaju promieniowania nazwa-
no promieniotwdrczosciq.

W 1899 r. Debierne odkryl nowy pierwia-
stek promieniotwérczy aktyn. Nastepnie
ilo§¢ poznanych substancyj o wlasnosciach
promieniotwérczych znacznie wzrosta.

Zjawiska promieniotwdrczosci nie dawaly
sie wytlomaczy¢ na gruncie dotychczasowych
poje¢ fizyki klasycznej. Nalezalo szukaé¢ no-
wych drég i metod, pozwalajacych oriento-
wac sie w tej lawinie nowych odkry¢ i wcigz
szybko wzrastajgcym materiale doswiadczal-
nym.

Stynna teoria Rutherforda i Soddyego o roz-
padzie atomowym tlumaczy w sposéb zada-
walajgcy zawile wlasnosci cial promienio-
tworczych. Przyjmuje ona, iz w zjawiskach
promieniotwérczych mamy do czynienia
z rozpadem atomu chemicznego, skutkiem
czego jedne pierwiastki przeksztalcajg sie
w inne. Na przyklad atom radu rozpada sie
na atom radonu i helu. Radon przechodzi ko-
lejno w szereg ‘innych promieniotworczych
cial; ostatnim takim ogniwem jest polon,

Inz.-mech. tUKASZ TERCZYNSKI

ktory przechodzi w  niepromieniotworczy
otéw.

Zagadka przemiany atomoéw pierwiastkéw,
pasjonujaca badaczy od czaséw Sredniowie-
cza, znalazla swe zasadnicze rozwigzanie do-
piero w wieku XX-ym.

Alchemia $redniowieczna miata zaintereso-
wania bardzo ograniczone, przyziemne, ma-
jac na wzgledzie cele wylacznie utylitarne.
Alchemia wieku XX-go otwiera przed myslg
ludzka szerokie horyzonty, wskazuje rozlegte
perspektywy, ktérych granic nie mozna je-
szcze przewidzie¢, a tymbardziej ustalié.

Wyzyskanie w ostatniej wojnie wynikow
badawczej pracy fizykow w formie niszczy-
cielskiej bomby atomowej wskazuje, iz zja-
wiska jadrowe mogg znalezé zastosowanie
praktyczne, co nie bedzie moglo pozostaé
bez wplywu na zyc1e gospodarcze i przemy-
stowe narodéw.

To tez dzisiejsze pracownie fizyczne nie
mogg by¢ odgrodzone od zycia praktycznego
jakim$ nieprzebytym murem. Fizyka dnia dzi-
siejszego to juz nie jak dawniej technika da-
lekiej przyszlosci, lecz technika jutra. Zagad-
nienia biezgce fizyki i techniki zazebiaja sig
teraz coraz silniej. Nie ma prawie dziedziny
techniki, w ktérej praca tworcza moglaby by¢
wydajna bez wspdlpracy z fizyka, bez wyzy-
skania jej najnowszych zdobyczy. Podobnie
trudno wyobrazi¢ sobie dzisiaj pracownie fi-
zyczna, w ktoérej nie bylyby stosowane naj-
nowsze udoskonalenia techniczne.

Im szybciej to zrozumiemy, im predzej wy-
ciggniemy odpowiednie wnioski, tym szybciej
zapewnimy sobie nalezne nam stanowisko
wérod kulturalnych narodéw Swiata, wnoszac
jak i one swoj wudzial do ogdlnej skarbnicy
wiedzy ludzkiej.

POMIAR TEMPERATUR ZA POMOCA ,TERMOKOLOROW”

Znane dotychczas metody pomiaru tem-
peratur za pomocg wszelkiego rodzaju ter-
mometréw gazowych, cieczowych, elek-
trycznych, pirometréw i stozkdw Segera,
zezwalajg tylko na okreélenie temperatury
w pewnym punkcie (termometry i termopa-
ry), wzglednie temperatury otoczenia (stoz-
ki Segera, pirometry, termometry).

Rozwijajaca sie stale technika stanela
przed problemem, okres$lania temperatury,
panujgcej na badanej powierzchni, i ustala-
nia jej rozkladu t. zn. wyznaczenia izoterm
w sposdéb ciagly, szybki, tani i latwy.

Nalezalo wiec wynalez¢ sposoéb, ktoryby
uczynit zado$¢ powyzszym wymaganiom
i mégt by¢ stosowany takze przez sily nie-

fachowe, bez koniecznosci uzycia skompli-
kowanych, wrazliwych i kosztownych przy-
rzadow.

Zmiana barwy nalotu powstajaca n. p. przy
odpuszczaniu przedmiotéw hartowanych, za
pomocag ktérej mozna okresli¢ temperature
panujaca w danej chwili na badanej po-
wierzchni, pokrywanie sie przedmiotu bar-
wa nalotowa w sposéb ciagly i rozklad
barw odpowiadajgcy istniejacym liniom izo-
termicznym, skierowal mys$l ludzka do wy-

nalezienia metody sztucznego odtwarzania
tego zjawiska.
Zastosowano powlekanie badanej . po-

wierzchni rozczynem specjalnego barwnika,
ktéry po osiggnieciu zadanej temperatury
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przez badang powierzchnig zmienia dotych-
czasowa barwe na inng, z gory okreslong
dla danej temperatury.

Barwnik ten jest zwiagzkiem chemicznym.
Produkuja go w postaci proszku pod na-
zwa , Termokolor® Zaklady J. G. Farbenin-
dustrie, Ludwigshafen i w postaci kredek
pod nazwa ,Termochrom’, Zaklady A. W.
Faber Castel — Bleistift A. G.

Z doniesien prasy codziennej ostatnich
czasOw. dowiadujemy sig, ze okrety, biorgce
udzial w badaniach nad energia atomowaq
‘przy atolu Bikini, zostaly pomalowane na
rézne kolory. Mozna stad wywnioskowa¢, ze
i Amerykanom metoda ta nie jest obca
i obecnie zastosowana zostala na wielkg ska-
le — do ustalenia temperatur, panujacych
w rejonach, objetych dzialaniem wyzwalajg-
cej sie energii atomowej.

Istniejg dwa rodzaje , Termokolorow*.

a) Termokolory o przemianie jednokrotnej.

Termokolory te oznaczone sa wedlug ta-
blicy firmowej numerem od 1 — 12, i po-
siadajg wlasnos$¢ jednokrotnej, trwalej zmia-
ny barwy z chwila przekroczenia przewi-
dzianej dla danego numeru barwnika tempe-
ratury. N. p.: je$li termokolorem nr 3 o bar-
wie zdéltej pomalujemy przedmiot w tempe-
raturze pokojowej, a nastepnie podgrzejemy
go, to z chwilag osiggnigcia przez przedmiot
temperatury 110° barwa uzytego termokolo-
ru zmienia si¢ na barwe fioletowa.

b) Termokolory o przemianie wielokrotnej.

Termokolory te =zmieniajg barwe 2, 3
i 4-krotnie. W wypadku, gdy przewidujemy,
ze rozklad temperatur na powierzchni jest
nier6wnomierny i chcemy .okresli¢ poloze-
nie poszczegolnych izoterm, stosujemy ter-
mokolory o przemianie wielokrotnej.

Przyklad: bierzemy np. termokolor nr
20; w temperaturze pokojowej ma on bar-
we jasno-réozowaq, ktéra przechodzi w jasno-
niebieskg przy 65° a nastepnie w jasno-brg-
zowg przy 1659 Jest to termokolor dwu-
krotny.

Poszczegblne fazy przejS¢ barw okreslajg
nam kierunek i jako$¢ zmian temperatury.

Sposéb stosowania barwnikow.

1) Termokolory.

Sproszkowany barwnik miesza sie ze spi-
rytusem, (na 100 cze$ci barwnika, 60 — 80
czesci spirytusu).

Badana powierzchnie dokladnie odtluszczo-
ng benzyna lub spirytusem i wyczyszczong

na jasny kolor, (tatwiejsze odczytywanie
zmian barw na jasnym tle), powleka sie cien-
ko rozczynem barwnika za pomoca pedzla
lub przy duzych powierzchniach natryskuje
sie rozpylaczem. Barwnik nalezy przechowy-
waé¢ w  chlodnych, suchych miejscach,
w zamknietych szczelnie pudetkach blasza-
nych, w zadnym wypadku nie w szklanych.

Termokolory zezwalaja nam na okres$lenie
temperatury powierzchni badanej niezalez-
nie od jej ksztaltu, rodzaju i wymiaru —
i bez pomocy zadnych przyrzadow pomia-
rowych. Stosowane one sa do oznaczania
temperatur w zakresie od 40 do 680°

2) Termochromy:

Kredki termochromowe nie sg wrazliwe na
dzialanie $wiatla i wilgoci. Kazda posiada
numer, ktérego warto$¢ oznacza temperatu-
re, jaka wykrywa dana kredka.

Przyklad zastosowania: Odpuszczamy plyt-
ke uprzednio zahartowang, do temperatury
3009, Prytka jest podgrzewana. Kontroluje-
my wzrost temperatury przy pomocy kredek
termochromowych.

Bierzemy n. p. kredke nr 120 z naklejka
niebieskg i rysujemy nig kreske na plytce.
Jezeli w ciggu 1 — 2 sekund barwa kredki
osiggnie barwe naklejki, to znaczy niebie-
ska, wowczas wiemy, ze w tej- chwili tem-
peratura plytki wynosi 120°. W wypadkuy,
gdyby barwa ulegta zmianie duzo podzniej
(wiecej niz 2 sekundy) — to znaczy, Ze tem-
peratura jest nizsza anizeli 120°. W wypad-
ku, gdyby barwa ulegla zmianie momental-
nie (mniej niz 1 sekunda) t. zn., ze tempe-
ratura powierzchni badanej jest wyzsza niz
120°. v

Prébujac ciagle coraz to innymi kredkami
o wyzszych numerach, (oznaczajacych bada-
nag temperaturg), w miare wzrostu tempera-
tury ptytki, uzyskujemy to, ze kredka ozna-
czona nr 300 zmienia barwe z zielonej na
brazowg w ciggu 1 — 2 sekund to zn. ze
plytka osiggneta temperature 3000 i odpusz-
czanie nalezy zakonczyé.

Komplet termokoloréw i kredek termo-
chromowych posiada Katedra Obrébki Wié6-
rowej przy Akademii Gorniczej oraz Labo-
ratorium Obrobki Metali Politechniki Wro- °
clawskiej.

Przed polskimi chemikami otwiera sie piek--
ne zadanie wyprodukowania termobarwnikow,
latwych w uzyciu i umozliwiajgcych jak
najszersze zastosowanie tej prostej metody.

Nastepny zeszyt ,,MECHANIKA”, ktéry ukaze sie w drugiej polowie grudnia

bedzie poswiecony zagadnieniom uchwytéw i przyrzqdéw obrabiarkowych.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. MAKSYMILIAN TYTUS HUBER

WIADOMOSCI WSTEPNE Z RACHUNKU WEKTOROWEGO

Wielkos$ci, wystepujgce w mechanice, dzie-
limy na wielkosci bezkierunkowe, czyli ska-
lary, oraz wielkosci kierunkowe, czyli wek-
tory.

1. Skalary.

Skalarem nazywamy wielko$¢é, nie zwigzang
z zadnym okre$lonym kierunkiem w przestrze-
ni i okreslong jednoznacznie jej wartoscia
liczbowa. Do skalarow zaliczamy takie wiel-
kosci, jak np. dlugos¢, pole, objeto$é, masa,
cigzar wlasciwy, temperatura, praca, energia,
czas, i t. p. B

2 Wektory

Wektorem lub wielko$ciq kierunkowg na-
zywamy kazda wielko$¢, dajgca sie przedsta-
wi¢ odcinkiem zorientowanym w przestrzeni.
Orientacje wskazuje strzatka, ktérej grot jest
umieszczony na koncu odcinka.

Wektor jest jednoznacznie okreslony: 1) po-
‘lozeniem prostej, z ktéra sie pokrywa, 2) diu-
- goscig, wyrazong w dowolnych jednostkach
miar, 3) zwrotem, oznaczonym strzatka.

Wektor o poczatku A i koncu B oznaczamy
umieszczajagc nad AB lub litera w strzalke
pozioma (rys. 1a), przy czym:

—> —>

w=AB, . . . . . [1]

Rys. 1.

Przestawienie liter oznacza zmiane zwrotu
.wektora na przeciwny:

—> — .
AB=—BA. . . . . [2

Bezwzgledna warto$¢é wektora oznaczamy
symbolicznie w nastepujacy sposob:

}—V;I=w......[3]

Wektorami sa: przesuniecie punktu, pred-
kos¢, przyépieszenie, sila, moment, itp.

Promieniem-wektorem nazywamy wektor,
—

r, okreslajacy polozenie dowolnego punktu
przestrzeni P wzgledem pewnego punktu
stalego O, przyjetego za punkt poczatkowy
ukladu odniesienia (rys. 1 b):

- —>

r=0P . . . . . [

3. Podzial wektoréw

Wielkos$ci, okreslone w mechanice wekto-
rami, mozemy podzieli¢ na trzy kategorie:

1) wektory swobodne, ktérych poczatek mo-
zemy umiesci¢ w dowolnym punkcie bez zmia-
ny znaczenia wielkos$ci, przedstawionej przez

-wektor, np. przesuniecie, predko$¢ i przyspie-

szenie przy ruchu postepowym, moment sily
dzialajgcej na cialo sztywne, itp.

2) wektory posuwne, t. zn. wektory nieswo-
bodne zwigzane z prostg, na ktorej lezg, jezeli
ich znaczenie mechaniczne nie zalezy od po-
lozenia na tej prostej. Np. sila dzialajagca na
cialo sztywne, predkos¢ katowa obrotu chwi-
lowego ciala sztywnego, itp.

3) wektory zwigzane z punktem, ktéry sta-
nowi poczatek wektora, np. promien-wektor
punktu materialnego, albo sila dzialajaca na
punkt materialny.

4. Réwnosé i réwnowaznos$é wektoréw

Geometryczng - rowno$¢ dwu wektoréw
okresla réwnanie wektorowe:
— — '
a=b . . . . . . [9]

ktére wyraza, ze obadwa wektory sg przed-
stawione odcinkami dtugo$ci réwnej, o tym
samym kierunku i zwrocie.

Wektory swobodne sg sobie réwnowazne,
gdy sa geometrycznie réwne.

Wekiory posuwne sa sobie réwnbwazne,
gdy sg geometrycznie réwne, a zarazem leza
na tej samej prostej; a zatem dwa wektory po-
suwne sg sobie rownowazne, gdy ich momen-
ty wzgledem dowolnego punktu w przestrzeni
sg geometrycznie rowne.

-5. Dodawanie wektoréw
Sume wektorowq (czyli geometryczng) dwu
—_ > —
wektoréw a'i b nazywamy wektor ¢, ktérego
—

poczatek lezy w poczatku wektora @, a koniec
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—>
w koncu wektora b (rys. 2).
rownaniem:

Wyrazamy to

+b . . . . . [6]

Dodawanie (skiadanie) wektoréw odbywa
sie przez ich lgczenie kolejne (rys. 3) w wie-
lobok wektoréw (w - ogdle przestrzenny),
w porzadku dowolnym, ale tak aby koniec
" kazdego wektora-dodajnika by! poczatkiem

_—

nastepnego. Wektor R laczacy poczatek do-
dajnika pierwszego z koncem ostatniego, zwa-
ny takze wektorem wypadkowym, przedsta-

wia sume wektorowq danych wektorow-dodaj-
—_— — —>
nikéw (wektorow-sktadnikéw) P,, P,, Ps,...
czyli:
e e

R=P, +P,+P,+.. . . . [7

/””g’
\é
y

3

Rys. 3.

Suma wektorowa dowolnej ilo$ci skladni-
kéw jest niezalezna od porzgdku ich doda-
wania i moze by¢ przedstawiona w réiny
sposOb, jako zlozona z sum czegéciowych.
Dodawanie wektorow podlega zatem prawu
przemiennoSci

— —> — —_—

a+b=b-+a. . . . [8
i prawu #gcznosci:
—_— . > = —_— . —> '
at+b+c=(at+tb)tc=a+t+ (btc) . [9]
Suma geometryczna wektoréow, tworzacych

wielobok zamkniety, jest réwna zeru; moéwi-
my wtedy takze, iz wektory sie znosza.

Suma wektorowa ilukolwiek skladnikow
staje sie rowna sumie algebraicznej woweczas,
gdy wszystkie wektory-skladniki leza na
prostych réwnolegtych.

6. Odejmowanie wektoréw
RN

Odejmowanie wektorowe wektora b od
—_—

- wektora a jest ré6wnoznaczne z dodawaniem

_ —> :
do a wektora —b, czyli wektora przeciwne-
—

go wektorowi b (rys. 4). A zatem:
— —> — —

a—b = a+ (—b) [10]

U
1
L]

8/45-R4

Rys. 4.

7. Twierdzenia o rzutach wektoréw.

1) Rzut sumy geometrycznej wektoréw na
prosta jest suma algebraiczng rzutéw wekto-
réw skladowych na te prosta. '

2) Jezeli- suma wektorow jest rowna zeru,
to algebraiczna suma rzutéw wszystkich wek-
torow skladowych na dowolng prosta musi
by¢ réowna zeru.

3) Rzut sumy geometrycznej wektoréw na
dowolna plaszczyzne jest suma geometrvcz-
nag rzutéw poszczegdlnych wektorow-dodaj-
nikow na te plaszczyzne.

8. Mnozenie wektora ‘przez skalar.

—
Iloczyn wektora w przez skalar k jest wek-
—>

torem kw o tym samym kierunku i tym sa-
. —

mym zwrocie, co w, a wartosci bezwzgled-
nej réwnej iloczynowi skalara przez bez-
wzgledng warto$¢ wektora, t. j. kw.

Jezeli

s s
w=at+bt+te+. . . . [llg]
to:
— — — —
kw = ka+ kb + ke + .. [11b[
A zatem:

Iloczyn sumy geometrycznej przez skalar
jest sumg geometryczng iloczynéw wszystkich
wektorow skladowych przez ten skalar.
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9. Hoczyn skalarowy.
—_—
lloczyn skalarowy wektora P przez wek-
—_—

tor s jest to skalar, otrzymany przez pomno-

zenie wartoséci algebraicznej rzutu P° wek-
— —

tora P na kierunek wektora s przez wartosé

liczbowa s, albo tez przez pomnozenie war-
—>

tosci algebraicznej rzutu s’wektora s na kie-
—>

runek wektora P przez wartosé liczbowa P.

Warto$¢ liczbowa iloczynu skalarowego
ré6wna sie zatem iloczynowi warto$ci bez-
wzglednych obu wektoréw i cosinusa Kkata
pomiedzy nimi zawartego:

> e —_— >

P.s = Pscos (P.s) [12]
. —_—>
Gdy jeden z czynnikéw przedstawia site P,
—>
a drugi przesuniecie s ciala, na ktdére dziala
— > >

sita P, to iloczyn skalarowy P.s przedstawia
— ~>

prace sily P na przesunieciu s, wzdluz drogi
nachylonej do kierunku sity pod katem

—_— >
(P.s).
Iloczyn skalarowy znika nie tylko wtedy,
gdy jeden z czynnikéow ma wartos¢ zerowa,
ale takze gdy oba czynniki rézne od zera sg

wzajemnie prostopadie.
Iloczyny skalarowe podlegaja, tak
jak algebraiczne, prawu przemienno$ci:
—_—

a.b =

samo

—

b.a . . . . . . [I3

i prawu rozdzielnoSci:
>y ey >y

(a+b)c=ac+b.c. [14]

10. Moment wektora wzgledem punktu.
Moment wektora wzgledem punkiu jest to
_—
wektor M, okreslony w sposéb nastepujacy
— —

(rys. 9):
punkt

AB i przez
plaszczyzne
—_—>

Przez dany wektor P =
dany O prowadzimy

i w punkcie O wystawiamy wektor OC, pro-

stopadly do tej plaszczyzny, o wielkos$ci M

rownej podwdjnemu polu tréjkata zakresko-
_

~ wanego OAB, przy czym wektor M jest skie-

rowany (umownie) tak, aby czlowiek ze sto-
—>

pami w O a glowa w C widziat klerunek AB,
wskazujgcy na prawo.

Moment wektora P wzgledem punktu O
oznaczamy symbolicznie:
—> —> —
M = Mom, AB = Mom, P [15]
Z powyzszego okreslenia wyplywajg wnio-
ski:

Moment wektora posuwnego P na prostej
wzgledem dowolnego. punktu stalego w prze-
strzeni jest staty, t. j. niezalezny od poloze-

R

nia wektora P na jego prostej.
c
/

Mom, AB N
n

M

(]

318j46-RS

Rys. 5.

Moment sumy wektoréw, majacych poczg-
tek wspdélny w punkcie O lub lezacych na
prostych przecinajgcych sie w tymze punk-
cie, wzgledem punktu O jest suma geome-
tryczng momentéw  wszystkich wektorow
sktadowych wzgledem punktu O.

Twierdzenie powyzisze, zwane twierdzeniem
Varignona, jest szczegdlnie wazne w zasto-
sowaniu do sil dzialajacych na cialo sztywne.

11. Moment wektora wzgledem prostej.

Moment wektora wzgledem prostej czyli
osi jest réwny rzutowi momentu wektora na
te o$ Wzgledem dowolnego punktu O, leza-
cego na tej osi.

Moment - wektora wzgledem dane] osi da
sie rowniez okreéli¢, jako moment rzutu tego
wektora na plaszczyzne prostopadla do osi
wzgledem punktu przebicia osi z plaszczyzna.

Wartos$cia bezwzgledng momentu wektora
wzgledem prostej danej, nachylonej do wek-
tora pod katem o jest iloczyn wartosci
wektora, najkrétszej odleglosci jego prostej
od osi i sinusa kata 7.

12. Iloczyn wektorowy.

lloczyn wektorowy dwu wektoréw-czyn-
nikéw a i b mozna okresli¢ w sposéb po-
>

dobny do momentu wektora a wzgledem
__)

punktu obranego O, jezeli wektorem b jest
—_—

promien-wektor OA laczacy O =z poczat-
—_— — ——

kiem A wektora AB = a (rys. 6), i wektor a
przeniesiemy réownolegle do punktu O (rys. 4).
Wtedy piszemy
— —> —>
c=aXb (16]
—>
okreslajac iloczyn wektorowy wekfora a przez
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- —
- wektor b jako wektor c prostopadly do ptasz-

czyzny wektorow a i b o wielkosci B)wne]
—

polu réwnolegloboku zbudowanego z a i b,

a o kierunku takim, aby wektory w kolejno-
— —

§ci a, b i ¢ tworzyly prawy uktad osi (odpo-
wiadajacy ukladowi kciuka, palca wskazu-
jacego i srodkowego prawej reki).

=Mom, 4B

b=t

ax

D

Yeja§-RE

Rys. 6.

Stosownie do definicji powyZszej jest
—_ — —

§ b X a = —c¢, a wiec iloczyn wektoro-
wy odwraca swoj kierunek (zmienia znak)
przy zmianie porzadku czynnikéw (czyli nie
podlega prawu przemienno$ci iloczynu alge-
braicznego).

— —>

2) Iloczyn a X b znika nie tylko wtedy,
gdy jeden z czynnikéow jest réwny 0, ale
takze, gdy te czynniki rézne od zera sa ra-
mionami kata 0 lub 180°

3) Wedtug twierdzenia Varignona jest

— — —> —> —>
(P1+P2+....+P)><r—-P1><r+
— —
+PXr L+ PXr . [T

4) Mnozenie wektorowe dwu sum wekto-
rowych odbywa sie wedlug tego samego
schematu, co mnozenie sum algebraicznych
z uwzglednieniem prawidla o zmianie porzad-

ku czynnikow.

) - -
Jesli mnozna a jest sila, a mnoznikiem b
—>

jest promien-wektor r, lagczgcy punkt zacze-
—_—

pienia sily P z poczatkiem obranego ukladu

—_  —

odniesienia, to iloczyn wektorowy P X r |
—_

przedstawia moment sily P wzgledem punk-
tu O:

—_ - —
M——-MomOP—PXr. [18]
Na oznaczenie iloczynu wektorowego spo-
tyka sig w literaturze nastepujgce symbole:
—> —> —>
¢ = [a b] (przez ujecie czynnikéw w na-
wiasy prostokatne),
— — —>
¢ = VY a b (przez umieszczenie przed wek-
— —>
torami a i b smuktej litery V).

LITERATURA:

Prof. dr ini. M. T. Huber: ,Mechanika ogélna®
Skrypt. Rozdzial I A: ,Pomocnicze wiadomosci z ra-
chunku wektorowego",

Prof. dr Witold Pogorzelski: ,Zarys teorii wekto-

réw", B 5. Stron IV + 71, ,Ksiaznica Atlas" Warszawa—
Lwoéw, 1925.

Administracja czasopisma technicznego ,,MECHANIR* przyjmuje zgloszenia

na prenumerate
nastepujqcych:

POLSKIEJ] ENCYKLOPEDII MECHANIRI na warunkach

1 zglaszajacy wplaca na konto PKO Nr I-624 sume zi 250, zaznaczajqc

w sposéb czytelny tytul wplaty;

2 artykuly do PEM bedq rozsylane w miare ich ukazywania sie, a na-
leznoéci za nie bedaq .odliczane prenumeratorom az do wyczerpania Sie
sumy wplaconej, o czym Administracja powiadomi zainteresowanych;

3 po odnowieniu prenumeraty sumaq zt 250 nastqpi dalsza wysytka w spo-

s6b okreslony wyzej;

4 ze wzgledu na ograniczony naklad PEM uprasza sie zainiteresowane
osoby i instytucje o mozliwie szybkie zglaszanie prenumeraty.

Administracja czasopisma ,,MECHANL
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inz.-mech. JAN OBALSKI

PODSTAWOWE POJECIA METROLOGI

(dokoriczenie)

4. Nieczulos¢

W ramach pojecia rozbieznosci wskazan
mieszczg ~sie dalsze wlasnodci przyrzadéw
mierniczych, ktére omowimy obecnie.

Wskutek istnienia tarcia i luzéw, ktére mu-

sza by¢ pokonane zanim przyrzad mierniczy

zmieni wskazanie, przyrzad reaguje dopiero
na dostatecznie duza zmiane wielkosci mie-
rzonej, innymi stowy wykazuje pewna nie-
czulosé.

Zachowanie sie przyrzadu w zwiazku z tg
nieczutoscia wyjasnia rys. 10. Na osi pozio-
mej sg odkladane wielkosci mierzone G, a na
osi pionowej wskazania przyrzadu I. Gdyby
przyrzad dawat wskazania bezbledne, wykre-
sem I w zaleznosci od G bylaby linia pro-
sta K, nachylona do osi poziomej pod katem
45°. 'Wobec istnienia tarcia i luzéw zmiany
wskazan beda sie odbywaly inaczej: wyjdz-
my np. z punktu A, odpowiadajgcego wiel-
kos$ci mierzonej a i wskazaniu przyrzadu I..
Jesli zaczniemy bardzo ostroznie zwigk-
sza¢ G, to poczatkowo l. nie bedzie sie zmie-
niaé; dopiero. po zwiekszeniu G do warto-
§ci b, t. j. po osiggnieciu punktu B, w ktérym
tarcia i luzy ujawniaja swoj wplyw maksy-
malny, rozpoczyna sig¢ wzrost wskazania
przyrzadu. Przy dalszym wzroscie G wska-
zanie bedzie zmienialo sie wedlug jakiejs
linii zygzakowatej, zaleznie od charakteru
czynnikow, powodujgcych nieczulo$é. Gdy-
by wzrost G odbywal sie nieskonczenie ma-
tymi dawkami, to I wzrastaloby wedlug pew-
nej krzywej ciagtej K,.Przypus$émy, ze osiagg-
neliSmy w ten sposob punkt E, dla ktérego
wskazanie = I°. Jezeli teraz zaczniemy
zmniejsza¢ G, to poczgtkowo wskazanie nie

.wskazan, ograniczajg pas nieczulosci.

bgdzie sie zmniejszato az dopiero, gdy osiag-
niemy punkt F (t. zn. gdy G zmniejszy sie
o EF). Teraz zacznie sie ruch wskazoéwki
w przeciwnym kierunku; je$li zmniejszaliby$-
my G dawkami nieskonczenie matymi, to
wskazanie zmniejszaloby sie wedlug jakiej$
krzywej cigglej K,. Przy G = 0 wskazanie
moze nie by¢ jeszcze réwne 0 (OP), a 0
osiggnie dopiero, gdy G przybierze ujemng
wartosé OS. .

Linie K; i K, ktore stanowia miejsca
geometryczne punktéw, odpowiadajacych
maksymalnym zmianom wielkosci mierzonej,
przy ktérych nie zachodzi jeszcze zmiana
Dla
przyrzadow, w ktéorych gltéwne zréodia roz-
bieznosci stanowia tarcia i luzy, pas nieczu-
tosci pokrywa sie¢ naogél z pasem maksy-
malnych rozbieznoéci wskazan.

Krzywe K; i K, maja znaczenie podobne
do krzywych histerezy w zjawiskach magne-
tycznych i t. p. i zreszta przebieg zjawiska
jest w danym wypadku podobny do zjawi-
ska histerezy: zaleznie od tego czy podcho-
dzimy do pewnej wielkosci mierzonej (a) od
gory czy od dotu otrzymujemy dla niej réz-
ne wskazania, wieksze przy podejsciu z goéry
(I; ), mniejsze — z dotu (In ).

Miarq nieczuto$ci n przyrzadu mierniczego
jest wiec maksymalna zmiana wielkoéci mie-
rzonej, ktorej odpowiada to samo wskazanie
przyrzqdu'®). Im wezszy jest pas nieczutosci,
tym czulszy przyrzad.

Rozruchem r przyrzadu mierniczego nazywa
sie najmniejszy przyrost OR wielkosci mie-
rzonej poczqwszy od zera, ktéry juz wywotuje
zmiane wskazan przyrzadu.

Z powodu zmiennych oporéw mechanizmow,
a takze trudnosci uchwycenia wielkos$ci OR,
kiedy przyrzgad zaczyna dawac¢ wskazania,
wyznaczenie rozruchu w my$l powyzZszego
okreslenia jest uciazliwe i niepewne. Dlatego
tez zamiast tego okreslenia nieraz jest ko-
rzystniej za miare rozruchu uwazac¢ wielkosé
OR,, przy ktdérej wskazanie I, = 0,5.0R;
(tzn. blad wynosi 50%0); naogét OR; nie-
znacznie rézni sie od OR, a pomiar w nie-
ktérych wypadkach moze by¢ latwiejszy
i pewniejszy. :

"Wypada zauwazy¢, ze rozbieznosci wskazan
przyrzadu mierniczego, jak i nieczulo$ci nie
sg stale w czasie. Wskutek réznych czynnikéw
(zanieczyszczenia, korozja, wycieranie sig
czesci), tarcia i luzy, stanowigce gtdwne zrédla
rozbieznos$ci, naogot zwiekszaja sie z bie-

16y Moznaby tez przyjaé¢ jako té miare najwigkszg
réinice wskazan przyrzadu (It — Im) przy tej samej
warto§ci wielko$ci mierzonej.
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giem czasu, pas rozbiezno$ci rozszerza sig,
zatem i nieczulo$¢, a w szczego6lnosci wartoéé
przy ktérej nastepuje rozruch, rosng. Badanie
rozruchu daje zwykle najlepsze pojecie o sta-
nie przyrzadu.

5. Blad dopuszczalny.

Wsréd uzytkownikéw narzedzi mierniczych
spotyka sie czesto dwa skrajne stanowiska:
jedni nie interesujg sie wcale dokladnoscig
stosowanych przez nich narzedzi, biorgc do
uzytku pierwsze lepsze i uwazajac wskazania
za bezwzglednie dokladne, inni dazg do do-
ktadnosci najwyzszej, osiggalnej w danej dzie-
dzinie pomiaréw. Zaréwno jedno jak i drugie
stanowisko nie jest stuszne: dokladnos¢ na-
rzedzia mierniczego musi mozliwie najsciélej
odpowiada¢ potrzebom. Nie byloby celowe
zgdanie od przymiaru rysunkowego doktad-
nosci 0,00lmm, skoro dokladno$é¢ odmierzania
przy wykonywaniu rysunku nie przekracza
0,1 mm, natomiast, jezeli zapewnienie nieza-
wodnoéci pasowania wymaga dokladnosci
0,01 mm, to doktadnos$é¢ pomiaru odpowiednich
cze$ci musi by¢ rzedu 0,001 mm. Stosowanie
narzedzi o doktadnosici wyzszej, niz to odpo-
wiada celowi jest marnotrawstwem tym wiek-
szym, ze koszt narzedzia rosnie ogromnie
szybko ze wzrostem doktadnos$ci. Spotykane
nieraz zdanie, ze dazenie do najwyzszej dokta-
dnoéci osiggalnej jest potrzebne w celu przy-
zwyczajenia pracownikéw do duzej doklad-
nosci jest oczywiscie niestuszne. Trzeba wzigc
poza tym pod uwage, ze narzedzia o wyzszej
doktadnosci musza mie¢ naogoét konstrukcje
bardziej precyzyjna, uzycie ich jest zwykle
ktopotliwsze i podlegajg one szybszemu zuzy-
ciu.

Wrynika stad konieczno$¢ zar6wno przy pro-
jektowaniu jak i zamawianiu narzedzia mier-
niczego zdawania sobie sprawy z jego do-
ktadnosci i ustalania dopuszczalnych granic
btedow.

Jezeli nie zachodzg specjalne wzgledy jak
np. przewidywanie jednokierunkowej zmiany
wymiarow wskutek zuzycia, to naogét do-
puszcza sie btedy jednakowej wielkosci w obu
kierunkach (in plus i in minus)??).

Przy okreSlaniu granic bledow nalezy
uwzgledni¢ m. in. czy dla danego celu jest
konieczne, aby przy zadnym pomiarze blad
nie przekraczal pewnej granicy, czy tez ma
tak by¢ dla przecigtnego wyniku z szeregu
pomiarow.

Ogollng zasadg przy wyznaczaniu dopu-
1y W ukladzie pasowan (Uklad tolerancyj $red-
nich, Polskie Normy. PN/N-1, W-wa 1937) jest przy-
jeta inna terminologia. Blagd dopuszczalny w okreSlo-
nym kierunkiem nazywany jest odchylkq, przy czym
odroéznia sie odchyitke dolng (blad dop. in minus) ze
znakiem ujemnym i odchytke goérng (blad dop. in.
plus) ze znakiem dodatnim. Réznica odchylki gérnej
i dolnej daje folerancje tj. rozpieto$é pomiedzy wy-
miarem maksymalnym i minimalnym; tolerancja jest
zawsze dodatnia.

szczalnego bledu narzedzia mierniczego jest,
ze nie powinien on przekracza¢ 0,1 do 0,2
a w wyjatkowych wypadkach 0,4 dopuszczal-
nego btedu wyniku pomiaréw.

H
§
0,
B/ J 52 Dz
0 A G A G
= =
-a +a ek
paprawna warlosc
wielkosti mierzongf
Rys. 11.

Przy tych wartosciach bledéw nie sa co
prawda wykluczone wypadki niestusznego
przyjecia lub zbrakowania przedmiotu, ale
prawdopodobienstwo tego jest male. Jezeli
np. zalozymy, Ze serja przedmiotéw zostalta
wykonana z btedami, ktérych krzywa cze-
stosci przedstawia rys. 11, a dopuszczalny
blad wynosi - a, to pola na lewo od rzednej
A, B; i na prawo od A, B, beda stanowily
procent brakéw. Jezeli pomiar bedzie doko-
nywany narzedziem mierniczym, ktére po-
siada btad b (np. wskazania jego beda za duze
o b), to pole zakreskowane A, B, C; D, przed-
stawi procent niestusznie dodatkowo przyje-
tych przedmiotéw, a pole A, B, C; D; — pro-
cent niestusznych brakow.

Zakladajac dla przykladu, ze a = 3¢ (trzy-
krotnej wartosci bledu $redniego), b = o
(t. j. 0,33a) otrzymamy, ze pole A, B, C, D, =

0,1%, za$ pole A, B;’C; D,=2,1%. Przy b =

odpowiednie wartosci beda 0,1% i 0,5%.

Im mniejsza jest wartos¢ o dla serji przed-
miotéw, tym mniejszy jest procent wypadkow
niestusznego przyjecia lub zbrakowania przy
tych samych btedach a i b.

Wielko$¢é najmniejszej dziatki -'narzedzia
mierniczego powinna byé dostosowana do
dopuszczalnego bledu. Jezeli dziatka ta jest
mniejsza niz to odpowiada dopuszczalnemu
bledowi, to podziatka nie jest nalezycie wy-
korzystana, gdy za$ dzialka ta jest znacznie
wieksza, to odczytanie z niezbedng doktad-
noscig jest utrudnione. Przyjmuje sie jako
regute, od ktorej nie sg wykluczone niewiel-
kie odstepstwa, ze blad dopuszczalny powi-
nien odpowiada¢ polowie najmniejszej dziatki.

]
2

6. Obszar mierniczy.

Z pojeciem btedu dopuszczalnego jest zwig-
zane pojecie obszaru mierniczego.
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Wskazanie narzedzia mierniczego zalezy od
szeregu czynnikoéw. Jesli dla przykladu wez-
miemy wodomierz, to objeto$¢ przez niego
wskazana zalezy od objetosci wody, ktora
przez niego przeplynela, od natezenia prze-
plywu, od temperatury cieczy, od ilosci po-
wietrza w wodzie, od drgan ci$nienia i td.
W ogdle mozna napisa¢ I=f (a, b, c...), gdzie I
oznacza wskazanie, za$ a, b, c.. zmienne,
wplywajace na dokladno$¢ narzedzia bez-
posrednio lub posrednio (np. przez szyb-
kie =zuzycie, zniszczenie itd.). Istniejg dla
kazdej z nich pewne granice zmiennosci,
ktére nie wywotlujg bledow wiekszych od do-
puszczalnych albo tez nie wprowadzajg dwu-
znaczno$ci wynikow, badz wreszcie sg do-
puszczalne ze wzgleddw wytrzymalosciowych.

Granice te wyznaczaja wladnie obszar mier-
niczy narzedzia. Dwie warto$ci odpowiednich
wielkosci, ograniczajace ten obszar, stanowiag
jego dolng lub gdrnq granice. Stosownie do
okreslenia mozemy mowi¢ o ,0bszarze mier-
niczym pod wzgledem wielkoscia', ,,obszarze
pod wzgledem wielkoici b'" itd. Podajemy
wiec np. dla wodomierza obszar mierniczy pod
wzgledem natezen przepltywu od 0,25 (dolna
granica do 5 m®/h (gérna granica), obszar
pod wzgledem ogdlnej ilosci wody, ktoéra
moze zarejestrowa¢ wodomierz (czyli obszar
rejestracjij 1000 m® obszar pod wzgledem
temperatury wody od 0 do 30C (przy wyz-
szych temperaturach woda dziala szkodliwie
ma celuloidowe skrzydetka wodomierza), ob-
szar pod wzgledem cisnienia 15 at (chodzi tu
o wytrzymalo$¢ mechaniczng) itd.

Jezeli chodzi o czynniki, ktére bezposrednio
wplywaja na dokladno$é narzedzia, to obszar
ich zmienno$ci wyznaczy¢ mozna praktycznie
z wykresu bledéw w zaleznosci od poszcze-
goélnych czynnikéw. Czesto ta droga mozna
wyznaczy¢ tylko dolna granice, podczas gdy
gorng warunkuje wytrzymalo$¢ mechaniczna,
termiczna itp.

bedy

e - = =

0 amm . ‘ amyh

]

1714672

4‘Rys. 12

Na rys. 12 jest wyznaczony obszar mierni-
czy wodomierza skrzydetkowego pod wzgle-
dem natezen przeplywu. Krzywa K oznacza

krzywa bledow wodomierza w zaleznosci od
natezenia przeptywu Q m*h. Proste a, i a,
odpowiadajg dopuszczalnym- bledom. Punkt
przeciecia L wyznacza natezenie Q min, stano-
wigce dolng granice. Gdérna granica Q max jest
uwarunkowana wytrzymaltos$cig wirnika.

Nalezy odrézniaé obszar mierniczy rzeczy-
wisty od dopuszczalnego. Pierwszy z nich jest
skrajng wartoScia osiagalna i wyznacza sie
w sposob wyzej opisany, drugi jest ustalony
przez pewne dodatkowe warunki. Obszar rze-
czywisty powinien by¢ wiekszy od dopuszczal-
nego.

W tym samym wodomierzu obszar rejestra-
cji jest ograniczony od dolu wielkoscig naj-
mniejszej dzialki, a od géry przez maksymalne
wskazanie wszystkich bebenkéw cyfrowych
liczydla.

Jednym z warunkow, ktéremu zwykle (cho¢
nie zawsze) narzedzie powinno odpowiada¢ jest
ciggto$¢ obszaru mierniczego tzn. narzedzie
powinno nadawa¢ sie przy wszystkich wartos-
ciach w obszarze mierniczym. Z tego powodu
nie jest np. odpowiedni wodomierz, ktéry
w obszarze od Q, do Q, posiada bledy poza
granicami dopuszczalnymi (a; i a;rys. 13).

I T
ES)
0 ‘ amh.
urjao-Ri5
a1la 2
Rys. 13.

Ogoélng regula przy ustalaniu obszarow
mierniczych jest to, ze im wigksza jest wyma-
gana dokladnos¢, tym wezszy powinien by¢
obszar mierniczy. Jezeli wielko§¢ mierzona
zmienia sie w szerokich granicach, to jest
konieczne podzielenie calego obszaru mna
czesci i zastosowanie kompletu narzedzi (jak
np. przy pomiarach wielkosci elektrycznych,
temperatur itd.); czesto stuza do tego uzupet-
niajgce sie samoczynnie narzedzia (np. wodo-
mierze sprzezone). Narzedzie o wezszym ob-
szarze moze byc¢ lepiej wyzyskane pod wzgle-
dem wytrzymalosciowym, mieé prostsza kon-
strukcje i bardziej niezawodne dzialanie.
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7. Obszar regulacji.

Zadaniem organu regulacyjnego jest mozli-
we zredukowanie bledow systematycznych na-
rzedzia.

Organ regulacyjny w narzedziach z po-
dziatkg powinien odpowiada¢ m. in. nastepu-
jacym warunkom.

Zmiana polozenia organu regulacyjnego nie
powinna w duzym stopniu wplywa¢ na cha-
rakter krzywej bledow tj. przesuniecia tej
krzywej przy zmianie polozenia organu po-
winny by¢ mniej wiecej réwnolegle.

Z tego punktu widzenia urzadzenie regula-
cyjne wodomierza, dajace przy 3 polozeniach
krzywe bledéw, wskazane na rys. 14 jest
prawidlowe, natomiast wedlug rys. 15 nie jest

wlasciwe.

bledy

"7jas R

wielkost mierzona
Rys. 14.

Dalej, obszar regulacji powinien by¢ dosta-
teczny t. zn. maksymalna zmiana potozenia
organu powinna wystarcza¢ do otrzymania
najkorzystniejszej krzywej bledéw. Niezbedna
wielkos¢ tego obszaru jest zalezna od rodzaju
narzedzia, dokladnosci wykonania jego czesci
(przy precyzyjnym wykonaniu masowym
obszar ten moze byé¢ maty itd. Naogoél mozna
przyjaé¢, ze obszar ten nie powinien by¢ mniej-
szy od obszaru dopuszczalnych bledow.

btedy

ar/45-R13

w«& mierzona

Rys. 15.

Ponadto organ regulacyjny powinien posia-
da¢ odpowiednia przekladnie regulacji'?). Pod
przekladnia ta bedziemy rozumieli stosunek
elementarnego przyrostu btedu narzedzia mier-
niczego do elementarnej zmiany potozenia or-
ganu (mierzonej w jednostkach kata lub dlu-

1) Pojecie to odpowiada przekladni wskazania na-
rzedzia mierniczego.

gosci). Stosunek ten powinien by¢ w obszarze
regulacji — o ile to mozliwe — staty, jak to
jest dla krzywej a (rys. 16); natomiast krzy-

|

przektadnia requlag

n7[4s -rie

potoZenie organu regulacyjnego

Rys. 16.

wa b warunkowi temu nie odpowiada, ma
ona przebieg szczegolnie niekorzystny. Jezeli
chodzi o wyregulowanie narzedzia z pewna
dokladnosécia np. do 0,1%, to wielkosci tej
musi odpowiadaé¢ dostatecznie uchwytna zmia-
na polozenia organu regulacyjnego. Wazne
jest, aby w wypadkach, gdy zmiana ta nie
odbywa sie w sposéb ciagly (organ regula- -
cyjny moze przybiera¢ tylko pewne poloze-
nia), najmniejsza mozliwa zmiana nie bytla
zbyt duza. (jak np. w danym przykladzie nie
odpowiada wiecej niz 0,1%).

8. Inne cechy.

Podane wyzej cechy nie wyczerpujg jeszcze
wszystkich wtasnosci, ktére powinny by¢
brane pod uwage przy ocenie przydatnosci
narzedzi mierniczych. Bez blizszego oméwienia
wspomnimy tu o bezwiadnodci, ktérg wyka--
zuja niektore narzedzia (termometry, mano-
metry, przyrzady wskazujace natezenie prze-
ptywu i in), powodujacej, ze wskazanie na-
rzedzia osigga ostateczng wartoé¢ dopiero po
pewnym czasie. Ma to znaczenie szczegdlnie
przy pomiarach wielkos$ci szybkozmiennych
(np. przy indykowaniu szybkobieznych silni-
kow). Skutkiem tego narzedzie wskazuje przy
wzros$cie wielkosci mierzonej za malo, przy
zmniejszaniu — za duzo a w ogoéle jakas prze-
cietna.

Dalej musi byé¢ nieraz brana pod uwage
energia, niezbedna do przeprowadzenia rucho-
mego ukladu narzedzia, do poloZenia odpowia-
dajacego wielko$ci mierzonej lub do utrzyma-
nia- go w ruchu., Szczegdlnie jest to wazne
w tych narzedziach, ktére sa uruchamiane
energia ciala podlegajacego mierzeniu jak np.
w wodomierzach i gazomierzach.

Wreszcie do cech przydatnosci nalezy
sprawno$¢é mierzenia, pod ktéra rozumiemy
latwoséé i- szybkos¢ dokonywania pomiaréw,
a w szczegolnosci odczytywania wskazan na-
rzedzi'?). :

- 13) Przy opracowywaniu niniejszego artykuitu korzy-
stalem z cennych uwag i wskazéwek inz. Henryka
Szymariskiego,
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POLACZENIA SPAWANE,

1. Poiqczenia spawane, zgrzewane i spajane
(te ostatnie zwane dotad poigczeniami luto-
wanymi), stanowia — wsroéd wszelkich rodza-
jow polaczen — odrebng grupe poiqczern spéj-
noS$ciowych., Réznig sie one miedzy sobag tym,
iz—w potaczeniach spawanych--metale w miej-
scu laczenia doprowadzone sgdo stanu plyn-
nego i krzepnagc zapewniaja polgczenie; w po-
taczeniach zgrze wanych—metale w miej-
scu 1aczenia doprowadzone sg do stanu cia-
stowatego i lgczg sie pod dzialaniem sily,,
a w polaczeniach spajanych — potacze-
nie zapewnia doprowadzony do stanu plynne-
go metal o nizszej temperaturze krzepniecia,
niz metale przedmiotéw tgaczonych. Do pola-
czen spajanych zaliczy¢ tez mozna polaczenia
przedmiotéw metalowych lub niemetalowych,
dokonane przy pomocy spoiw niemetalowych,
jak klej, lepik, kit i inne. W budowie maszyn
majg one podrzedne znaczenie,

2. Polqczenia spawane dzieli sie wg Zrédla
ciepta, koniecznego do miejscowego stopienia
przedmictéw taczonych i dodatkowego metalu
tgczonego (spoiwa), nie réznigcego sie w za-
sadzie od materiatu przedmiotéw taczonych.
To dodawanie spoiwa nie jest cecha istotna
dla wiekszosci polaczen spawanych, stosuje
sie¢ za$ je 2z przyczyn technicznych, gdyz
ogromnie ulatwia wykonanie prawidiowego
polaczenia.

Rozrézniamy trzy zasadniczo odmienne spo-
soby spawania:

a) gazowe (G), gdy zrodiem ciepta jest pto-
mien gazowy, uzyskiwany przy pomocy pal-
nika, mieszajacego gaz palny z tlenem,

b) elekiryczne (lukowe) E; gdy zrédlem jest
tuk elektryczny,

c) termitowe (T), gdy jest nim silnie egzo-
termiczna reakcja mieszaniny pylu aluminio-
wego i tlenku zZelaza, wydzielajgca plynne
spoiwo (zelazo).

Spawanie gazowe odbywa sie najczesciej
przy pomocy acetylenu (spawanie acetyleno-
we), rzadziej wodoru, lub gazu $wietlnego.

Spawanie gazowe, stanowigce najstarszg me-
tode, dzi$ stopniowo traci na znaczeniu, (mimo
prostoty, tanio$ci urzadzen i tatwosci kojarze-
nia go z bardzo wygodnym cieciem metali
tlenem), na rzecz spawania elektrycznego

Spawanie acetylenowe (t = 3200°) umozli-
wia  lgczenie blach stalowych o grubosci
02 + 40 mm, elekiryczne (t=3500°)—o gru-
bosci 1-+-80 mm, wywolujac mniejsze na-
prezenia spawalnicze, niz spawanie acetyleno-
we. Korzystng tez strona sposobu E jest lat-
wos¢ doprowadzenia energii przewodami.

Spawanie elektryczne polega na zastosowa-
niu elektrody weglowej (sposéb Bernadosa),
- lub metalowej, ktéra topiac sie dostarcza ma-
terialu spoiwa (sposéb Sfawianowa). W obyd-

ZGRZEWANE | SPAJANE

wu wypadkach elektroda stanowi biegun
ujemny: Stosujac elektrody metalowe w otuli-
nach z materiatéw, tworzacych dokota spoiny
ostone, zapobiegajacq utlenianiu sie stopio-
nego metalu, mozna spawac¢ pragdem zmiennym;
konieczne urzadzenia sa wtedy tansze i prost-
sze w uzyciu, spawanie jednak trudniejsze
i wytrzymato$ciowo mniej pewne, zwlaszcza
przy wiekszej grubosci przedmiotéow Iaczo-
nych. Trzeci sposéb (Zerenera); w ktérym
tuk, tworzacy sie miedzy dwiema weglowymi
elektrodami, odchylany jest magnetycznie
w glab spoiny, stosuje si¢ w maszynach spa-
walniczych przy masowym spawaniu cien-
szych blach. Odmiang jego jest spawanie ato-
mowe (Langmuir), w ktérym. tuk, utworzony
miedzy elektrodami wolframowymi, rozbija na
atomy, drobiny wodoru, skierowanego stru-
mieniem w glgb spoiny. Laczac sig znéw w dro-
biny, wodor oddaje duze ilosci ciepla, tworzgc
jednoczes$nie dokota stopionego metalu ga-
zowa oslone ochronng. Ze wzgledu na istotne
zréodto ciepta topienia (cieplo laczenia sig
atomow w drobiny) sposob ten stanowi wias-
ciwie, obok sposobéw G, E i T, czwarty od-
rebny spos6b A.

Spawanie termitowe ma zastosowanie do$¢
ograniczone (glownie spawanie szyn w trakeji
elektrycznej, czesSciowo réwniez — prace na-
prawcze cigzkiego sprzetu); w budowie ma-
szyn znaczenia wiekszego nie posiada.

Najtatwiejsze i najpewniejsze jest spawanie
miekkich odmian stali w ktérych roznica
wlasnoéci wytrzymalo$ciowych spoiny (zbli-
zonych do staliwa) i materialu macierzyste-
go (stal walcowana) jest nieznaczna; w sta-
lach twardych jest ona bardzo duza; docho-
dzi nadto obawa peknie¢, wywolanych na-
prezeniami spawalniczymi, jeszcze przed ko-
niecznym w tym wypadku wyzarzeniem przed-
miotéw spawanych. Jeszcze wigksze trudnosci
napotyka spawanie zeliwa, stosowane jedyr}i(?
jako zabieg naprawczy przy usuwaniu pe;krm;c
odlewniczych; jest ono mozliwe tylko w stanie
czerwonego Zzaru. Spawanie miedzi i jej sto-
pow, oraz stopdéw Jekkich jest utrudnione .
z racji ich wysokiego przewodnictwa (zwlasz-
cza miedzi), oraz tatwosci utleniania (zw]as'z—
cza aluminium i jego stopoéw, a w szczegol-
noéci stopéw magnezu). Wszystkie te trudno-
4ci sa dzi$ opanowane i spawani'e. tych .mate-
rialdéw stosuje sig, — W znacznie WeZSZym
jednak zakresie, niz spawanie miekkiej stali,
ktére w wielu dziedzinach wyparlo juz galkg-
wicie polgczenia nitowe, np. w budowmc;tw;e
i konstrukcjach stalowych. Rozpowszechnienie
spawania w budowie naczyn pod cisnieniem
jest skrepowane przepisami obowigzujacymi,
wcigz jeszcze odnoszacymi sig dos¢ nieufnie

do spawania.
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3. Miejsce, wzdluz ktérego nastepuje po-
lgczenie dwu czesci spawanych, nazywamy
spoing.

Rozrdéznia sie spoiny czofowe, stosowane
glownie w polaczeniach stykowych, oraz
pachwinowe, gléwnie w potaczeniach zakltad-
kowych, pomijajac mniej wazne ich rodzaje,
jak spoiny krawedziowe, grzbietowe, otworo-
we i szczelinowe.

Istnieje wiele  postaci spoin czolowych,
zaleznie od grubosci laczonych przedmiotéw
i ich przygotowania, polegajgcego na wstep-
nym Scieciu obrzezy, celem utworzenia rowka,
wypelnianego spoiwem. Sg to spoiny I, V,
» 'V, X, K, U, 2U, 2V (rys. 1). Spoiny pachwi-
nowe przygotowania nie wymagaja (rys. 2).
Poza tym spoiny moga by¢ jedno — lub dwu-
stronne, ciqgle i przerywane, naprzeciw —
i naprzemianlegie. Nazwy.te mowig za siebie.
Wszystko to jest znormalizowane pod wzgle-
dem postaci, wymiaréw i oznaczen umownych.

ppne | oo [ 2ot ek,
TS | Spoinana | :) c4
‘SPOIHG na V <) 4-+15
Spoina na Y2V 4) 4205
Sorara X | (<) | 10+30
Spoina na K (} Q {030
Spoinana U Q 19+30
Spoina na ,
podwdjne U (} C) >20
Spoina
v | Scagpra (> <) dowalna
podwdjne V
R95[46-R1
Rys. 1.

Obliczanie wytrzymalosciowe spoin czoto-
wych sprowadza sie do obnizenia wytrzyma-
tosci zlacza o %, w porédwnaniu z wytrzy-
malosciag materiatu macierzystego (wg nowego
projektu przepis6w zamierza sie przyja¢ dla
tych spoin jego pelng wytrzymatos¢). Obcia~
zenie spoin pachwinowych powinno speiniaé
warunek:

P=l.a. k,=1.w kG
gdzie I cm jest obliczeniowa diugoscia spoiny

(z pominieciem t. zw. krateréw koncowych),
~a cm — jej obliczeniowsg gruboscig (rys. 2),

k', kG/cm? — dopuszczalnym naprezeniem na
$cinanie; tym mniejszym, im grubos¢ a jest
wieksza') w = a.k’, kG/cm jest wytrzyma-
toscia spoiny na 1 cm jej dlugosci. Powyzsze
dotyczy obcigzen niemal niezmiennych, jakie
zachodza w konstrukcjach o charakterze bu-
dowlanym. W konstrukcjach maszynowych,
poddanych obcigzeniom zmiennym, zwtlaszcza
obustronnym (zmieniajgcym Kkierunek), obli-
czenie jest bardziej ztozone i opiera si¢ na
uwzglednieniu zjawisk zmeczeniowych, oraz
nieciagloéci ksztaltu i struktury materiatu
(t. zw. dziatania karbu).

25546 -Ry

4, Poigczenia zgrzewane rozniczkuje sie
réwniez wg 2Zrodita ciepla, koniecznego do
miejscowego rozgrzania laczonych przedmio-
tow. Rozréznia sie zgrzewanie ogniskowe
(C) — na koksie lub weglu drzewnym, gazo-
we (G) — przede wszystkim na gazie wod-
nym, oraz elektryczne, ktére z kolei moze
byé¢ zwarciowe lub iskrowe—przy zgrzewaniu
stykowym, oraz punktowe (zwykle lub gar-
bowe), albo liniowe (zwykle, garbowe, lub
zgniotowe — przy zgrzewaniu zakladkowym

(rys. 3). Sita, konieczna .do zlgczenia, moze
by¢ rozwijana uderzeniowo lub naciskiem
trwatym — przez mloty, tlocznie, albo walce

reczne lub mechaniczne. Zgrzewanie elek-
tryczne (prad zmienny), wyzyskuje zwieksza-
nie sie opornosci metali wraz ze wzrostem
temperatury, dzieki czemu temperatura calej
powierzchni styku szybko sie wyrownywuje.
tqczenie iskrowe rézni sie od zwarciowego
tym, iz przedmioty po zetknieciu nieznacznie
oddalajg sie od siebie, tak iz miedzy nimi
tworzy sie tuk elekiryczny. To zwieranie i od-
dalanie powtarza sie nieprzerwanie, do chwili
dostatecznego ogrzania zlacza, po czym na-
stepuje zgrzanie. Metal stopiony _zostaje wy-
ci$niety, tworzac na zlaczu charakterystyczny

- ostry rabek, w przeciwienstwie do lagodnego

speczenia zlaczy zwarciowych (rys. 3 a i b).
Wysoka temperatura tuku elekirycznego
sprawia, iz obszar rozgrzany jest znacznie
mniejszy, niz przy zgrzewaniu zwarciowym;
sposob ten zuzywa mniej energii i nadaje sie
do 1laczenia przedmiotéow cienkosciennych
(rur, ksztaltownikéw i blach). '

1y Dla stali 0150, (15% zawartoSci wegla) o dopu-
szezalnych naprezeniach przy rozcigganiu, Sciskaniu
i zginaniu kr = k¢ = kg = 1200 kG/cm?2, a w spoinie
czolowej — k'r = ke = kg = 1200 kG/cm?  wynosi
ki1 = 650 © a%4 kG/cm? (wg nowego projektu o ~ 20%
wiecej).

434



Rok XIX

MECHANIK

Zeszyt 10— 11

9

przed zgrzamem

S

0 Zqrzany
@ pozg

sw

f ) @:przedzqrzaﬂ/em g) .—@—

Rys.

Najlatwiej i najpewniej zgrzewa sie miek-
ka stal, laczgca sie dobrze z twarda stala
weglowa lub stopowa, ze stalg szybkotinacs,
jak rowniez z miedzig i jej stopami?®) zgrze-
waja sie rowniez miedz i jej stopy, oraz
stopy lekkie; stale twarde nie zgrzewaja sie
w ogoble; przy laczeniu ich konieczne sg
wkladki z miekkiej stali.

Zgrzewanie ogniskowe znajdowalo bardzc
szerokie zastosowanie w dawnym glebokim
wiertnictwie (uderzeniowym, sztywnoprzewo-
dowym); obecnie zanika. Zgrzewanie gazowe
stosuje sie powszechnie przy wyrobie ru
zwijanych z blach od najwiekszych (rury
wiertnicze i t. p.) do najmniejszych (rury
wodociggowe) rozmiaréw. Zgrzewanie zwar-
ciowe i skrowe do 250 cm® powierzchni
przekroju, stosuje sie w laczeniu czesci ma-
szynowych, w celu zastapienia klopotliwego
kucia w catosci (np. waldw wykorbionych),
lub wykonanych z réznych odmian stali (za-
wory wydechowe silnikéw spalinowych i prze-
de wszystkim narzedzia). Zgrzewanie punkto-
we 1 liniowe stosuje sie tylko przy lgczeniu
cienkosciennych wyrobéw blaszanych (naj-
wieksza lgczna grubosé przedmiotow — przy
zwyklym zgrzewaniu punkiowym — wynosi
~ 25 mm, przy linlowym oo 5 mm; ostatnie
jest szczelnel), garbowe — tylko przy wyro-
bach masowych (przy wykrawaniu — wy-
tlacza sie jednocze$nie garby, utatwiajace
poézniejsze zgrzewanie).

Obliczanie  wytrzymalo$ciowe  polaczen
zgrzewanych sprowadza sie¢ do obliczania ich,
jako przedmiotéw jednolitych w obszarze
spoiny, przy uwzglednieniu spotczynnika
ostabienia z <C1; wartoéci jego wahaja sie
od 0,7 do 0,8 dla zgrzein C, oraz — do 0,9
dla zgrzein G, zwarciowych i iskrowych.
Przepisy kotlowe i tu narzucaja bardzo niskie
wartosci z, réwne 0,6 dla -zgrzein C i 0,7
dla G. Dla zgrzein punktowych i liniowych
$cinanych z 06 — 0,75 dla rozcigga-

9) Umozliwia to t. zw. platerowanie blach stalo-
wych stopami miedzi lub stalg o szczegdélnych wlas-
nosciach (przez walcowanie nalozonych na siebie
blach, ogrzanych do temperatury zgrzania.

~ przed zgrzaniem
@gm
| &
po zgrzamy po zgrzary
i —
oy ZZ RS 295146-R3
.3.
nych -~ 02 =+ 0,5 przy czym zmeczeniowa

wytrzymato$é¢ tych zgrzein praktycznie spada
do zera (niezwykle silne dzialanie karbu).

5. Polgczenia spajane (S) rdézniczkujemy’
wg gléwnych grup materialu spoiwa:

Spoiwa stosowane przy spajaniu dzielq sie na:

a) spoiwa miekkie, ktorych gtéwnymi skiad-
nikami sg: cyna (60 — 5%) i olow (40 — 90%),
czasem antymon (do 10%). Temperatura
krzepniecia tych stopéw ¢ = 185 - 2500
Wytrzymalo$¢ na $cinanie w plaszczyznie
spoiny R, = 600 =+ 850 kG/cm? Zastosowa-
nia: wszelkie polaczenia o charakterze bla-
charskim (zelazo, cynk, miedz; t = 1500).

b) Spoiwa twarde, ktérych gtéwnymi sktad-
nikami sa: miedz (60 — 30%) i cynk (40 —
70%), czasem cyna (do 15%) i nieco olowiu;
t = 800 = 900°, R = 1000 + 2500 kG/cm?,
przecigtnie 1400 kG/cm? Eaczenie wszelkich
czesci, poddanych wiegkszym obcigzeniom lub
wyzszej temperaturze (ponad 150%; najcze
$ciej taczenie przewodéw rurowych w budo
wie i naprawie maszyn i narzedzi (stal i inne
metale trudnotopliwe, jak stopy narzedziowe
lub wegliki spiekane). - .

c) spoiwa szlachetne, ktérych glownymi
sktadnikami sa: srebro (75 -~ 4%), miedz
(3 +— 50%) i cynk (3 =+ 50%), czasem kadm
(do 20%); t = 7000 = 950°, R, = 1300 =+ 4500
kG/cm?, przecietnie 2400 kG/cm?2.  Laczenie
stalowych, dokladnych czesci mechanizmow,
przyrzadow i narzedzi.

d) Spoiwa niskotopliwe, bardzo urozmaico-
ne; m. i. stop Wooda (50% Bi, 25%Pb i po
12,5% Sn i Cd) o t = 600 lub inne (50% Bi,
32% Pb, i 16% Sn) — o t= 96° (50% Sn,
32% Pb, 18% Cd) o t = 1450 i t. d. Laczenie
przedmiotéw nie znoszacych wyzszej tempe-
ratury, zltacza dobrze przewodzgce w urza-
dzeniach stabopradowych i t. p.

e) Spoiwa specjalne, np. dla spajania alu-
minium lub jego stopow i inne.

Polgczenia spajane sa najczesciej zakiad-
kowe (szeroko$¢ zaktadki b > R./R . g cm,
gdzie g cm— grubo$¢ przedmiotéw taczonych,
R, kG/cm® — ich wytrzymalo$é¢ na rozciaga-

nie); rzadziej polaczenia te sg stykowe.
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TLOKOWE SILNIKI SPALINOWE

1. Pojecia podstawowe.

W silnikach spalinowych tlokowych gazy,
wywiazujgce sig przy spalaniu mieszanki pa-
liwa z powietrzem, wywierajg nacisk na ttok
i, przesuwajac go, wykonuja prace.

Najistotniejszymi organami silnika sa: cy-
linder C (rys. 1a), zamkniety pokrywa (glo-
wicg) P i stanowiacy czes$¢ kadluba silnika
oraz tlok T poruszajacy sie w cylindrze i szczel-
nie don dopasowany. Przy pomocy czopa B
i korbowodu L tlok lgczy sie z szyjka E, znaj-
dujgcg sie na wykorbieniu K walu korbowe-
go, obracajacego sie dokola punktu O; w ten
sposob ruch posuwisto - zwrotny tloka zamie-
nia sie na ruch obrotowy walu.

Skrajne potozenia tloka uwidocznione sg
na rys. 1b: pelnymi liniami zaznaczono potlo-
zenie odkorbowe, ktére nazywad¢ bedziemy
gérnym martwym punktem (gmp), liniami
przerywanymi — polozenie kukorbowe, zwa-
ne dolnym martwym punktem (dmp); droga
tloka miedzy tymi polozeniami nosi nazwe
skoku Iub suwu, jest ona oczywiscie rowna
powdjnemu promieniowi wykorbienia K.

Objetos¢ V, wyznaczona przez tlok podczas
jednego suwu, nosi nazwe objetosci skoko-
wej; jest ona rowna przekrojowi tloka pom-
nozonemu. przez dlugos¢ skoku.

2. Sposob pracy silnika.

Pod wzgledem sposobu pracy silniki spali-

nowe dzielg sie na:

a) czterosuwowe, w ktorych pelny obieg
cieplny wymaga 4 skokédw tloka czyli 2
obrotow walu,

b) dwusuwowe, w ktérych obleg odbywa
sie¢ w ciggu 1 obrotu.

Poszczegdlne skoki ttoka silnika 4 - suwo-
wego przedstawia rys. 1:

W

7

I

Rys. 1.
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Schemat dzialania silnika czterosuwowego.

Suw I (rys. 1 a) — tlok idzie od gmp do
dmp i przez otwarty zawor ssacy S zasysa
do cylindra mieszanke paliwa -z powietrzem
(lub samo powietrze, do ktdérego pdzniej be-
dzie doprowadzone paliwo); korba wykonywa
w tym czasie pét obrotu od G do D.

Jest to suw ssqcy lub zasysanie.

Suw II (rys. 1b) od dmp do gmp, zawory
zamkniete; objeto$¢ mieszanki, ktéra w dmp
réownala sie V + V,, zmniejsza sie do V,; spre-
zanie to, polaczone ze wzrostem temperatury,
ma na celu uzyskanie bardziej intensywnego
spalania.

Stosunek objetosci , (V + V)): V| nosi nazwe
stopnia sprezania i oznacza sie literg .

Jest to suw sprezania.

Suw III (rys. 1c) od gmp do dmp; w samym
jego poczatku nastepuje zaplon mieszanki;
wywigzujace sie przy spalaniu cieplo podnosi
bardzo znacznie temperature i prezno$é ga-
ZOW.

Gazy te cisna na ttok i przy jego ruchu roz-
prezaja sie, wykonujac wlasciwag prace.

Jest to suw rozprezania lub roboczy.

Suw IV (rys. 1 d) od dmp do gmp: rozpre-
zone a zatem juz bezuzyteczne spaliny ucho-
dza na zewnatrz przez zawdér wydechowy W.

Jest to suw wydechowy.

Oczywiscie spaliny nie zostanga usuniete
catkowicie, gdyz nie wyjdg z przestrzeni V,
{(rys.. 1b) miedzy tlokiem w gmp a glowica
cylindra; przy nastepujgcym z kolei nowym
suwie ssacym spaliny te mieszaja sie ze swie-
za mieszanka, powodujac pewne jej zanieczy-
szczenie.

Sposéb pracy silnika dwusuwowego przed-
stawia rys. 2:

przed koncem suwu roboczego (rvs. 2a)
gérna lewa krawedz tloka odstania okna w,
przez ktdre rozprezone spaliny uchodza na
zewnatrz; poczatkowi otwarcia tych okien
odpowiada polozenie korby O0-1 (rvs. 2c);
nieco pézniej, przy potozeniu korby 0-2, vpra-
wa krawedz tloka odstoni okna d, przez kté-
re doplvwa do cylindra $wieza mieszanka
lub powietrze.

Rys. 2b przedstawia tlok w dmp: okna diw
otwarte calkowicie; aby mieszanka nie prze-
plynetla wprost od d do w i nie uszla na ze-
wnatrz, denko tloka posiada ksztalt special-
ny, kieruigcy strumien mieszanki wzdtuz
osi cvlindra. Przy powrotnym ruchu tiloka
od dmp ku gmp zamkna sie najpierw okna
wlotowe przv potozeniu korbvy 0-3 svme-
trvcznvm do 0-2, a nasteonié okna wvlotowe
przy volozeniu 0-4 svmetrvcznym do 0-1;
ten wlasnie moment przedstawia rys. 2c, jest
to poczatek sorezania, trwajacego do gmp,
w poblizu ktérego nastepuje zapton i caly
nobieg sie powtarza. .
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Rys. 2. Schemat dzialania silnika dwusuwowego.

Zatem czas trwania rozprezania i spreza-
nia odpowiada katowi 180° — «, wydecho-
wi odpowiada kat 2¢, wlotowi 2§; wszyst-
kie okresy sa krotsze niz w czterosuwie,
wlot i wylot odbywa si¢ jednoczesnie.

Wobec tego, ze $wieza mieszanka wcho-
dzi do cylindra, napeilnionego jeszcze spali-
nami, nieuniknione jest przemieszanie sig
obu gazéw w stopniu bez poréwnania wigk-
szym niz w czterosuwie; dalszym nastep-
stwem jest strata pewnej czeSci mieszanki,
ulatujgcej wraz ze spalinami. Sg to niewat-
pliwe wady dwusuwu, nie pozwalajgce uzy-
ska¢ mocy podwoéjnej w stosunku do analo-
gicznego - silnika czterosuwowego. Wobec te-
go, ze w dwusuwie nie ma zasysania, mie-
szanka nie mogta by wejs¢ do cylindra, gdy-
by nie byla uprzednio sprezona do cisnienia
nieco wyzszego, niz preznos¢ spalin w cylin-
drze ($rednio ok. 0,2 =+ 0,3 at nadcis$nienia).
Nieodzownym uzupelnieniem silnika dwusu-
wowego jest urzqdzenie do wstepnego spre-
zania mieszanki: moze to by¢ badz spreiarka
ttokowa dobudowana do silnika, badz dmu-
chowa obrotowa o napedzie niezaleznym.

Wydajno$¢ urzadzenia ladujgcego jest
zawsze wieksza od objetosci cylindréw ro-
boczych ($rednio o ok. 30 = 40%), a to ze
wzgledu na wspomniane wyzej straty mie-
szanki. o

Uproszczenie budowy silnika, wynikajace
z braku zaworéw i ich rozrzadu, wigze sie
jednak z konieczno$cia stosowania urzadzenia
sprezajgcego.

W silnikach matych, gdy wiecej zalezy™
na tanios$ci i prostocie budowy, niz na do-
skonalosci technicznej, mozna unikngé¢ osob-
nej sprezarki !adujacej; role jej odgrywa
druga strona cylindra i tloka roboczego.

Schemat takiego silnika przedstawia rys. 3:

Skrzynia, ostaniajaca mechanizm korbowy,
jest szczelnie obudowana, wskutek czego
przy ruchu ttoka ku gérze (suw sprezania)
powstaje w niej podci$nienie i ci$nienie at-
mosferyczne otwiera klape samoczynna ks
przez ktéra naplywa do skrzyni powietrze
lub mieszanka. Przy powrotnym ruchu tloka,

Rys. 3. Silnik dwusuwowy, ladowany przez skrzymic
korbowa,.

klapa zamyka sig, zawarto$¢ skrzyni ulega
sprezeniu; z chwila, gdy ttok odstoni okna d
(rys. 3 b), mieszanka przeplywa do cylindra
przewodem p.

Objetos¢ skokowa sprezarki jest tu réwna
objetosci cylindra roboczego, nie ma wiec
zapasu !adunku na straty i napelnienie cy-
lindra bedzie gorsze, niz w wypadku osobnej
sprezarki; réwniez ci$nienie ladowania jest
tu ograniczone przez stosunkowo bardzo du-
za objetos¢ przestrzeni szkodliwej sprezar-
ki: jest nig cala objeto$¢ skrzyni korbowej.

3. Podzial silnikéw wg zastosowan.

Silniki spalinowe mogg stuzy¢:

.) do napedu wszelkiego rodzaju maszyn
roboczych i pradnic elektrycznych; sil-
niki te nosza nazwe przemysiowych;
ustawia sie je zwykle na stalym (mu-
rowanym) fundamencie; mniejsze jed-
nostki bywaja réwniez przenosne lub

przewozne;

b) do napedu érodkow transportowych, jak
statki, wagony, samochody, platowce
it p.

Silnikom tym damy nazwe lokomocyjnych;
nie posiadajg one wladciwego fundamentu,
lecz ustawiane sa na odpowiednio wzmocnio-
nej czesci kadtuba danégo srodka- transpor-
towego.

Od silnika przemysfowego wymaga sie
przede wszystkim niskiego kosztu wytwarza-
nej pracy, a wiec oszczednego zuzycia ma-
terialdw pednych, matych kosztéw napraw
i obshugi, a wiec trwalej i prostej budowy,
z ktérej wynika dlugowieczno$é silnika i ma-
te odpisy na amortyzacje. -

Liczba obrotéw w silnikach przemysto-
wych waha si¢ w granicach od 100 obr/min
(w wielkich jednostkach) do 600 obr/min —
w matych. “Cigzar kompletnego silnika od
30 do 100 kG na 1 KM.

Moc w 1 cylindrze wynosi od 1 KM do
2500 KM; liczba cylindréw silnika — od 1 do
10. Gorna granica mocy silnika przekracza

20.000 KM.
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Od silnika lokomocyjnego wymaga sig
przede wszystkim ograniczenia ciezaru i wy-
miarow zewnetrznych oraz dobrego wyrow-
nowazenia mas ze wzgledu na brak funda-
mentu.

Zachodzi tu zreszta bardzo daleko posu-
nicte zrozniczkowanie wymagan zaleznie od
wlaéciwos$ci danego $rodka lokomocji, wobec
czego poszczegolne grupy nalezy omowic
osobno.

a) Silniki do statkéw handlowych mor-
skich zblizaja sie na ogdét do przemy-
stowych: ciezar i wymiary nie odgry-
waja decydujacej roli, liczba obrotéw
niewysoka ze wzgledu na sprawnos¢
$§ruby napedowej.

b) Silniki do okretéw wojennych maja licz-
be obrotéow wyzsza, a ciezar 1 KM
znacznie mniejszy, niz we flocie han-
dlowej: zredukowano go w pewnych
wypadkach do 8 kG/KM. Najwigksze
wymagania stawia tu oczywiscie 16dz
podwodna.

¢) W silnikach samochodowych liczba
obrotow waha sie w granicach 1500 =
4000 (czasem wiecej), ciezar od 3 do 8
kG/KM, liczba cylindréw 2 - 12, moc
silnika od 15 do 150 KM. Zblizone do
samochodowych sa silniki do wagonow
kolejowych i do ciagnikow. '

d) Silniki motocyklowe o mocy od paru

KM do 20 KM, liczbie cylindréw od
1 do 4, sa nieco zblizone do samocho-
dowych. Do tej grupy mozna rowniez
zaliczy¢ silniki do 16dek motorowych.

e) Silniki lotnicze wyrdzniaja sie sposrod
wszystkich najmniejszym ciezarem
(znacznie ponizej 1 kG/KM). Wynik ten
osigga sie nie przez podwyzszenie licz-
by obrotéw, lecz przez staranne wystu-
diowanie budowy i dobdr materiatow
najwyzszej jakosci. Liczba obrotéow sil-
nika lotniczego, polaczonego bezposred-
nio zé $miglem nie przekracza zwykle
1800 obr/min., a to ze wzgledu na
sprawno$¢ $miglta. Budowane sg row-
niez silniki o liczbie obrotéw wyzszej
(do 4000), lecz musza one posiada¢ prze-
kladnie redukcyjna (z ko6t zebatych)
miedzy waltem silnika i $migta.

Rozpieto§¢ mocy silnika jest tu bar-
dzo wielka: od ulamka KM (modele
latajace) do 3000 KM; najczesciej spo-

tyka sie moce ok. 700 =+ 900 KM; licz-

ba cylindrow siega 24.

Z najbardziej ogdlnego ujecia po-
dzialu silnikéw wg zastosowan wyni-
kaja 2 grupy silnikéw spalinowych:
~a) wolnobiezne (przemyslowe i okre-

towe),

b) szybkobieine (lokomocyjne).

4. Podstawowe cechy budowy.

Silniki mniejszej i Sredniej mocy buduje
sie zawsze o dziataniu jednostronnym i bez
osobnego krzyzulca (wodzika); ten typ przed-
stawiaja schematycznie rys. 1, 2, 3. Role
krzyzulca odgrywa tlok, ktoéry musi posia-
da¢ odpowiednia dlugos¢, aby silty boczne
dociskajace go do cylindra nie powodowaly
szybkiego zuzycia tych czesci.

Wzgledy niezawodno$ci ruchu (obstuga
i kontrola) prowadza do zastosowania budo-
wy krzyzulcowej w silnikach wiekszych,
zwlaszcza okretowych.

Krzyzulce bywajg jednostronne
lub dwustronne (rys. 5).

(rys. 4)

.\-JA/r{om-:-

Rys. 5. Silnik pionowy
o dziataniu obustronnym.

Ny
L z0ofes-me
Rys. 4. Silnik krzyzulco-

wy o dzialaniu jedmo-
stronnym,

W silnikach duzej mocy stosuje sie dzia-
lanie obustronne: rys. 5 przedstawia schemat

silnika pionowego, rys. 6 — poziomego czte-
rosuwowego, rys. 7 — poziomego dwusuwo-
wego. W tym ostatnim okna wylotowe

wspélne dla obu stron znajdujg sie w $rod-
ku diugosci cylindra, i tlok odstania je raz
przednig, raz tylng krawedzia.

. T
N
\ /
Kéﬁ“rl—_'“—r&\ \J_/
el -

Rys. 6. Silnik poziomy. o dzialaniu obustronnym.

I
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200, £ :

Rys. 7. Silnik dwusuwowy o dzialaniu obustronnym

Pod wzgledem polozenia osi cylindra sil-
niki przemystowe dzielg sie na poziome
i pionowe. :
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Zaleta poziomych jest tatwiejszy dostep
do wszystkich organéw bez koniecznosci
wchodzenia na pomosty (kilkopietrowe w du-
zych silnikach pionowych). Ujemna cecha
silnik6w poziomych jest ograniczenie liczby
cylindrow: umieszczajgc wiecej niz 2 cylin-
dry obok siebie, tracimy dostep do cylin-
drow wewnetrznych, podczas gdy w silniku
pionowym dostep jest swobodny z przodu
i z tylu przy dowolnej liczbie cylindrow.

Gdy zachodzi potrzeba zbudowania silnika
poziomego o wigkszej liczbie cylindrow, sto-
suje sie rozwiazania nastepujace:

1) 2 zespoly 2-cylindrowe (t. zw. blizniacze)
rozsuwa sie na pewng odleglo$¢, umiesz-
czajagc w tym odstepie — na wspolnym
wale — kolo zamachowe, kolo pasowe
lub odbiornik energii, np. pradnice. o

2) Drugg pare cylindréw mozna umiescic
po drugiej stronie walu (cylindry prze-
ciwlegte).

; 7
g

Rys. 8. Silnik posobny.

3) Budowa posobna (tandem) (rys. 8):
2 cylindry jeden za drugim, 2 tloki na
wspolnym dragu (tloczysku); dziatanie
zawsze obustronne. Ustawiajgc 2 takie
zespoly obok siebie, otrzymamy silnik
blizniaczo posobny; te budowe stosuje
si¢ w najwiekszych jednostkach pozio-
mych.

W silnikach poziomych krzyzulcowych sto-
suje sig tylne wodziki, uwidocznione na rys.
6, 7, 8; maja one na celu chroni¢ cylindry
I dtawnice przed dzialaniem ciezaru tlokdéw
I dragow, ktére prowadzitoby do szybkiego
zuzycia tych czesci.

Pewne wzgledy konstrukcyjne zmuszaja
do nadawania silnikom poziomym mniejszej
liczby obrotéw, niz analogicznym pionowym;
budowa pionowa bedzie zatem lzejsza, a wiec

Rys. 9. Silnik dwuszeregowy (V).

P

Rys, 11.

tansza od poziomej; dla silnikéw okretowych
jest ona jedyng mozliwa.

W silnikach samochodowych przewaza bu-
dowa pionowa jednoszeregowa o 4 lub .6 cy-
lindrach; w jednostkach wiekszych znajduje
zastosowanie budowa 2-szeregowa, uklad
t. zw. V, rys. 9, o 4 lub 6 cylindrach w kaz-
dym szeregu; w ukladzie tym dilugos¢ silnika
wypada dwukrotnie mniejsza, niz w budowie
jednoszeregowej o tej samej ogolnej liczbie
cylindrow. Rzadziej spotyka sie silniki pozio-
me o cylindrach przeciwleglych (t. zw. bo-
kser), jak na rys. 10 lub takiz podwédjny —
o 4 cylindrach.

iz,

Rys. 10. Silnik poziomy o tlokach przeciwbieznych.

Silniki motocyklowe buduje sie jako pio-
nowe, poziome (bokser) oraz V.

Najwieksza rozmaitos¢ typdéw wykazuja
silniki lotnicze. Spotyka sie tu uklady 1-sze-
regowe, 2-szeregowe i 3-szeregowe (t. zw.
W), rys. 11 W ostatnich latach przewaza
tendencja budowania tych silnikéw w posta-
ci odwréconej, t. j. cylindry pod walem,
rys. M2; uklad taki przedstawia dla lotnictwa
pewne korzyséci: obnizenie $rodka ciezkosci
i lepsze pole widzenia pilota. Jezeli chodzi
o silniki lotnicze wiekszej mocy, najbardziej
rozpowszechniona jest budowa gwiaZdzista
(rys. 13) o 5, 7 lub 9 cylindrach w 1 plasz-
czyznie; wal posiada tu tylko jedno wykor-
bienie, z ktérym lacza sie korbowody wszyst-
kich cylindréow; w silnikach tych osigga sie
najmniejszy ciezar 1 KM (ok. 0,4 kG). Budo
wane sg rOwniez silniki dwugwiazdowe,
w ktérych gwiazda tylna przekrecona jest
w stosunku do przedniej o * kata miedzy

Silnik tréjszeregowy (W).

cylindrami. ;
/.1\
R\
x(//

wojs-5a

IR B Y.
"

200046-p11

12. Silnik odwrécony.
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Nieparzysta liczba cylindrow silnika gwiaz-
dzistego wynika z daznosci do uzyskania
réwnych odstepéw miedzy okresami pracy
poszczegélnych cylindrow; przy dziataniu
czterosuwowym i parzystej liczbie cylindrow
bylo by to nieosiggalne.

I

200/46-R03

Rys. 13. Silnik gwiazdowy.

Osobna wzmianka nalezy sie specjalnemu
typowi silnika o 2 ttokach w 1 cylindrze
(rys. 14), jest to t. zw. silnik Junkersa. Sil-
nik ten nie posiada glowicy, przestrzen ro-
bocza znajduje sie miedzy tlokami, ktoére
wykonywujg ruchy przeciwbiezne, schodzac

sie i rozchodzac na przemian; jest to dwu-.

suw, w ktérym jeden tlok steruje okna wlo-
towe, drugi wylotowe; wynika stad jedno-
kierunkowy przeptyw mieszanki, a zatem

Rys. 14. Silnik Junkersa.

mniejsza jej sklonno$¢ do przemieszania ze
spalinami, niz w opisanych poprzednio rys. 2
i 3. Silnik ten znajduje zastosowanie jako
przemystowy, samochodowy i lotniczy; w tym
ostatnim wypadku posiada 2 waly korbo-
we — gorny i dolny — polaczone miedzy
soba zapomoca kél zebatych.

5. Paliwa silnikowe.

Paliwa stosowane w silnikach dzielg sie
na plynne i gazowe.

Budowanym od dluzszego czasu w Niem-
czech silnikom na paliwo stale — pyt weglo-

wy — nie mozna wrozy¢ szerszego IOZpoO-
wszechnienia, gdyz wystepuja tu liczne trud-.
nosci,» zaklocajgce niezawodno$¢  ruchu,

a zwigzane bezposrednio z wlasciwosciami
tego paliwa.

Paliwa piynne sa w wiekszosci produkta-
mi destylacji ropy naftowej, naleza tu:

a) benzyna, stosowana jedynie w szybko-
bieznych silnikach lokomocyjnych (ze
wzgledu na ograniczone zasoby i wy-

sokg cene); .

b) nafta — zastosowanie ograniczone do
niewielkich silnikéw, gléwnie w rolni-
ctwie;

c) olej gazowy (w mowie potocznej nie-
stlusznie zwany ropq), jedyne paliwo
stosowane w Polsce do silnikéw Die-
sla oraz t. zw. ropowych;

d) benzol, produkt przerobki wegla ka-
miennego, stosowany glownie w cha-
rakterze domieszki do benzyny;

e) spirytus etylowy (produkt roélinny),
stosowany bagdz jako paliwo samodziel-
ne, badz jako domieszka do benzyny
lacznie z benzolem lub bez niego).

Paliwa gazowe:

a) gaz $wietlny, najdawniejsze paliwo sil-
nikowe, obecnie nie odgrywa wiekszej
roli wskutek zbyt wysokiej ceny;

b) gaz ziemny, nader warto$ciowe i tanie
paliwo; w obecnych granicach Polski
bardzo ograniczone ilo$ciowo;

c) gaz wielkopiecowy, produkt uboczny
przy wytapianiu suréwki; wyzyskanie
silnikowe narazie nieznaczne;

d) gaz koksowniany, zblizony do $wietlne-
go, moze odegra¢ wieksza role w razie
rozprowadzenia go rurociggami po
kraju;

e gaz wodnoczadowy, wytwarzany z kok-
su lub drewna itp. w urzadzeniach zwia-
zanych. bezposrednio z silnikiem; jest
to jedyne uniwersalne paliwo gazowe
niezalezne od zakladéw hutniczych, ga-
zowni miejskich, rurociggdéw itp.; jest
ono — po gazie ziemnym — najtanszym
w ogdle paliwem silnikowym.

{dokoriczenie nastqgpi).

1y W kraju rolniczym, posiadajacym nader skape
zloza ropy naftowej — a takim krajem jest Polska —
spirytus powinien odgrywa¢ donioslg role wsréd in-
nych materialéw pednych, zmniejszajgc koniecznoS$ci
importu.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
WYPOSAZENIE STANOWISKA TOKARSKIEGO

1. no6z (sm) tokarski 2. zabierak (sm) tokarski; gw. sercéwka sf
outil (sm) de tour; .I'outil (sm) a tourner lathe carrier s; lathe dog s; lathe driver s;
lathe tool s; turning tool s gw. heart s
Drehstal sm toc (sm) d'entrainement; gw. coelr sm
riezjec sm Drehherz sn

chomutik sm
7 \ 3. tarcza (sf) zabierakowa
! , 7 catch plate s; driving plate s

plateau (sm) a toc
Mitnehmerscheibe sf
powodkowyj patron sm

2 4. uchwyt (sm) samocentrujacy

self-centring chuck s

mandrin (sm) de serrage a centrage auto-
matique o

selbstzentrierendes Drehbankfutter sn

samocentrirujuszczaja planszajba sf

5. kiel (sm) tokarski obrotow
revolving centre s '
pointe (sf) tournante
mitlaufende Kornerspitze sf
wraszczajuszczyjsia centr sm

[«2}

. podtrzymka (sf) stala; luneta (sf) stala
steady rest s
lunette (sf) fixe
feststehender Setzstock sm
niepodwiznyj ljunet sm

7. podirzymka (sf) ruchoma; luneta (sf) ru-
choma
follow rest s
lunette (sf) mobile
mitlaufender Setzstock sm
podwiznoj ljunet sm

8. trzpien (sm) tokarski staty
fixed mandrel s; fixed arbre s
mandrin (sm) extensible
fester Dorn sm
niepodwiznaja tokarnaja oprawka sf

9. trzpien (sm) tokarski rozprezny
expanding mandrel s; expanding arbre s
mandrin (sm) extensible
Spreizdorn sm
razdwiznaja oprawka sf

10. karbownik “sm; gw. moletka sf
knurling tool s
molette sf
Réandeleisen sn; Kordeleisen sf
s3as-a1-0 nakatka sf
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

gitara sf
swing frame s
lyre sf

Schere sf
gitara sf

koto (sn) zmianowe

change speed gear s

roue (sf) de changement de vitesse
Wechselrad sn

smiennaja szestiornia sf

przymiar (sm) stalowy gietki
flexible rule s; steel rule s
lame (sf) de mesure
biegsamer-Masstab sm
stalnaja liniejka sf

macki (sf pl} zewnetrzne

oustide calipers s pl; oustide compasses
s pl =~ '

compas (sm) d'épaisseur

Aussentaster sm

kroncyrkul sm

macki (sf pl) wewnetrzne

inside calipers s pl; inside compasses s pl
compas (sm) d'intérieur

Innentaster sm

nutromier sm

suwmiarka sf

slide gauge s; vernier caliper s; slide ca-
liper s

pied (sm) a coulisse

Schublehre sf

sztangencyrkul sm

mikromierz sm; mikrometr sm
micrometer s

micromeétre sm

Mikrometer sn

mikromietr sm

przymiar (sm) do gwintu

thread gauge s; screw gauge §; SCrew
pitch gauge s

étalon (sm) de filetages; calibre (sm) de
taraudage

Gewindeschablone sf

riezbomier sm

promieniomierz sm

radius gauge $

gabarit (sm) pour les différents rayons

Radiuslehre sf

radiusmier sm

przymiar (sm) do nozy do gwintowania

center gauge s

étalon (sm) pour les outils a fileter

Gewindestahllehre sf

centrowoj szablon sm

czujnik sm

measuring clock s; clock gauge s; dial
gauge S

montre (sf) comparateur

Messuhr sf

indikator sm
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DZIAt. NORMALIZACYJNY

Inz.-mech. WITOLD SZYMANOWSKI.

DOBOR | OBLICZANIE PASOW KLINOWYCH

Pas klinowy jest elementem konstrukcyj-
nym, Kktéry w réznorodnych urzadzeniach
maszynowych, a zwlaszcza w obrabiarkach
coraz bardziej wypiera pasy plaskie ze skory
lub tkaniny. Skladajg si¢ na to bezsporne

zalety tego napedu, jak mozno$¢ stosowania

znacznych przelpzen, mate odleglosci osi,
spokojny bieg ze wzgledu na brak polaczen,
duza trwalos¢ przy wlasciwej konserwaciji,
a wreszcie tanios¢. Dzi§ zwlaszcza, wobec
trudnosci nabycia paséw skoérzanych, zrozu-
miala jest tendencja stosowania we wszyst-
kich Wypadkach w ktorych to Jest mozli-
we, pasow klinowych.

Z powyiszych wzgleddw z radoscig powi-
ta¢c nalezy opracowanie projektu normy
PN/G-821, obejmujgcej zagadnienie pasow
klinowych. Norma ustala wymiary pasow,
oraz rowki i Srednice ko6t pasowych, ulatwia-
jac przez to ich wymiane, a nadto zawiera
szereg danych do obliczenia napedéw paso-
wych oraz mocy przez nie przenoszonej.

Celem tego artykulu jest da¢ garé¢ wska-
zowek, wyjasniajacych zasadnicze zaltozenia
nowej normy, oraz ulatwiajgcych postugiwa-
nie sie nig w praktyce.

- Norma PN/G-821 obejmuje cztery dziaty,
drukowane na oddzielnych stronach.

Strona pierwsza zawiera wymiary
ogbdlne paséw klinowych, a wiec szerokosé
- b i wysokoé¢ h przekroju (przy czym kat
zarysu przyjeto zgodnie z wiekszoscia norm
i katalogow 38"} oraz dilugo$¢ nominalnag L,
ktoéra mierzy sie¢ w $rodku wysokosci zarysu
i jest podstawa do obliczania odleglosci osi
kot pasowych. Dlugos¢ wewnetrzna L, pasa
mniejsza jest w przyblizeniu od wielkosci
nominalnej L o wielko§¢ = .h, przeto zalezna
jest od wymiaréw zarysu. Przy wyznaczaniu
dlugosci pasa najwygodniej jest mierzyé
jego dlugosé wewnetrzna przy pomocy giet-
kiego przymiaru, po czym za pomoca tablicy
zamieszczonej w normie ustali¢ dhugo$é¢ no-
minalng. Do zamodwienia wystarczajace jest
podanie szerokosci pasa oraz jego dlugosci
nominalnej: np. pas klinowy 13 X 1250
PN/G — 821. Wymiary profilu paséw two-
rzg w przyblizeniu szereg o ilorazie 1,26
zaokraglony do wielko$ci przyjetych przez
tradycje wiekszosci fabryk. Natomiast diu-
gosci nominalne, ktére przewaznie dotych-
czas przyjmowane byly w wielkosciach przy-
padkowych, ulozono. w projekcie normy wg
.szeregu Renarda o ilorazie 1,06, przy
czym zaleca si¢ stosowanie wielkosci zazna-

czonych w normie tlustym drukiem, ktore
stanowia szereg 1,12,

W nowych konstrukcjach zaleca sige sto-
sowanie jedynie dlugosci przewidzianych
w normie, do ktérych stopniowo beda dosto-
sowywa¢ sie¢ krajowe fabryki paséw klino-
wych. Niewatpliwie jednak przy wymianie
pasow w istniejacych urzadzeniach moze by¢
dogodne oparcie sie na innych diugosciach
wyrabianych w fabrykach.

Dopuszczalne odchylki dlugosci wewnetrz-
nej pasow wynoszg od +0,5% do—1,0%. Dla
pasow jednego kompletu (pracujacych na tej
samej parze kot rowkowych) odchylki te sag
wezsze i wynoszg = 0,25% L,.

Strona druga normy zawiera dane,
dotyczace wykonania kél rowkowych. Z ta-
blicy, w =zaleznosci od przyjetej szerokosci
pasa podane sg wszystkie wymiary rowkow
oraz ich odleglo$ci. Nalezy zwroci¢ uwage,
Zze kat rowka o nie jest staly, lecz zalezny
od Srednicy nominalnej kola D. Np. dla sze-
rokosci pasa b = 17 i Srednicy nominalnej
D = 140, a wiec zawartej w granicach 125 —
180, znajdziemy w tablicy, ze kat « winien
wynosi¢ 34°. Zmienno$é powyzszego kata tiu-
maczy sie tym, ze kat profilu pasa 38° obowia-
zuje przy ulozeniu go w ksztalcie kregu
o srednicy L/ =. Gdy pas otacza kolo o mniej-
szej Srednicy, wldokna zewnetrzne sa rozcig-
gane, wewngtrzne za$ $ciskane co wplywa na
zmniejszenie kata profllu Dla praw1dlowego
utozenie pasa w rowku i zabezp.eczenia przed
nadmiernym zuzyciem nalezy przeto przestrze-
ga¢ stosowania pedanych w tablicy katow.

Dolna cze$¢ tablicy podaje nomiralne
Srednice kot rowkowych, tworzace szereg
Renarda o ilorazie 1,12 oraz dopuszczalne
odchyiki tych $rednic. Ze wzgledu na nor-
malizacje kol, a takze stosunkéw przelozenia
wskazane jest stosowanie S$rednic wylgcznie
w wielkodciach powyzszej tablicy.

Strona trzecia normy zawiera dane
do obliczenia mocy przenoszonej przez pasy
klinowe. . Tab'ica A podaje w zaleznosci od
szeroko$ci pasa b i szybkosci obwodowej
moc przenoszong przez jeden pas w wypadku
obydwu kot jednakowej $rednicy i obcigze-
nia zupelnie réwnomiernego. Poniewaz wa-
runki te nie zawsze sg zachowane, otrzyma-
ny wynik koryguje sie za pomocag wspol-
czynnikéw zawartych w tablicy B — zalez-
nie od charakteru napedu, oraz w tablicy C
od kaqta opasania ¢, ktoéry z kolei zwigzany
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jest z odlegloscig osi a i $rednicami nomi-
nalnymi kot D, 1 D,. Tok przeprowadzania
obliczen wyraznie podany jest w uwzgled-
nionym w normie przyktadzie. Obliczenie
dodatkowe kontroluje sie przez znalezienie
t. zw. liczby zginania B, ktoéra winna by¢
mniejsza od 20.000, co zapewnia, Ze zuzycie
pasa nie bedzie zbyt szybkie.

Strona czwarta normy podaje obli-
czanie dilugoéci pasa, w zaleznosti od Sred-
nic kot i odleglosci osi. Obliczenie to prze-
prowadza sie za pomoca umieszczonego
w normie wzoru (doktadnie) lub tez w przy-
blizeniu za pomocg wykresu. W praktyce
czesciej zachodzi wypadek, gdy dane sa
$rednice kot i dlugos¢ nominalna pasa, a po-
trzeba natomiast znalez¢ odlegto$¢ osi, aby
np. sprawdzi¢, czy wystarczajgca jest dlu-
gos$¢ san, na ktorych przesuwa sie silnik, ce-
lem naprezenia pasa. W tym wypadku obli-
czenie zawodzi, gdyz jakkolwiek zmudne, nie
daje dokladnego wyniku. Natomiast zadanie
to bardzo dogodnie daje sie rozwiazaé¢ za po-
mocg zamieszczonego w normie wykresu, co
zostalo uwidocznione w przyktadzie. Drobne
nieécistosci nie graja tu roli, gdyz zazwyczaj

odleglos¢ osi winna by¢ regulowana dla umo-
zliwienia wymiany pasow i dodatkowego ich
naciggu w miare zuzycia.

Przy okreslaniu odleglosci osi nalezy zale-
ci¢ dla pracy napedu odleglo$¢ jak najmniej-
sza, nie mniejsza jednak niz:

Amin = 1/2 (Dl + Dz) + 50 mm.
i nie wiekszg niz
Umex = 2 (D, + Dy).

Im szybko$¢ pasa jest wieksza, tym bar-
dziej odlegto$¢ osi winna by¢ zmniejszona.
Dla szybko$ci pasa wigkszej jak 20 m/sek,
odlegloé¢ winna byé w przyblizeniu réwna
Srednicy wiekszego kola.

Konczgc tych kilka uwag w zwiazku z uka-
zaniem sie nowej normy nadmieniamy, Ze
czytelnik moze znalez¢ nadto szereg ogol-
nych informacji o napedzie za pomoca paséw
klinowych i jego wlasnosciach w artykule
p. t. ,Paski klinowe", ktéry byl zamieszczony
w czasopi$émie ,Mechanik* z r. 1939 zeszyt 3
str. 104 — 105.

'Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

W okresie od 1-do 30 wrzesnia odbylo sie 7 po-
siedzen Komisji wzglednie Podkomisyj.

A. W okresie tym Komisja przyjela i postanowilta
przekazaé Komisji Redakcyjnej PKN nastepujace

Normy: .
1) PN/N —295 Tulejki redukcyjne do kléw tokar-
skich
2) PN/N—438 Kly tokarskie 60° ze stozkiem
Morse‘a i ze §cieciem
3) PN/N — 285 Tulejki redukcyjne do stozkéw

Morse‘a

4) PN/N — 286 Przedluzacze redukcyjne do stozkéw
Morse‘a
5) PN/N — 574 Ké6lka reczne

6) PN/N — 104 Srednice wiertel! pod gwinty

7) PN/N — 603 Wartosci katéw zaszlifowania nozy
ze stali narzedziowej weglowej, sto-
powej i szybkotngcej

8) PN/N — 502 Obrabiarki do metali.
elektryczne.

Wyposazenie

B. W okresie tym zostaly opracowane nastepujgce
projekty norm, ktére znajdujg sie w stadium uzgad-
niania.

1) PN/N — 615 Przekroje materialbw na narzedzia

i plytki nakladane
2) PN/N — 616 Przekroje materialtéw ma
narzedzi .

trzonki

Dawne normy przekrojéw i wymiaréw na noze:

zostaly zastgpione dwiema normami: PN/N — 615
616. Obie te normy przewiduja przekroje: okragle,
kwadratowe i prostokatne 1:1,5 na narzedzia jedno-
lite i zgrzewane, poza tym norma PN/N — 615 obej-
muje przekréj 1:3, przeznaczony na nakladki ze stali
szybkotngcej. Oba projekty obejmuja przekroje takze
na inne narzedzia, a nie tylko na noze. Poza tym
dodane zostaly tolerancje wymiaréw z uwzglednie~
niem materialéw walcowanych i kutych.

3) PN/N — 625 N6z bocian

4) PN/N — 627 N6z bocian wygiety

5) PN/N — 629 N6z bocian odsadzony
6) PN/N — 631 N6z boczny wygiety

7) PN/N — 655 N6z wytaczak

8) PN/N — 656 N6z wytaczak szpiczasty

Powyzsze normy podajg noze péifabrykaty, w sta-
nie dostarczanym przez wytwoérce. Nadanie odpo-
wiednich katéw ostrza noza i jego ostrzenie pozo-
stawione jest uzytkownikowi. Jest to zasadnicza
zmiana w stosunku do dawnych norm mnozy.: '

Normy obejmuja noze o przekroju kwadratowym
i prostokatnym, natomiast istniejace w dawnych nor-
mach noze okragle, uzywane do oprawek i wyta-
czadel, zostang ujete w osobng norme.

Normy przewiduja cztery sposoby wykonywania
nozy: , DR
a) Noze jednolite ze stali narzedziowej lub szybko-

tngcej (rozmiar 10x10 i 12x12)

PN/N — 616, 617, 618, 619, 620, i 621
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b) Noze zgrzewane (cze$¢ robocza ze stali narze-
dziowej lub szybkotngcej, trzonek ze stali we-
glowej) Rozmiary: kwadratowe od 16x16 do
32 x32, prostokatne o przekroju 1:1,5 od 16 x25
do 25 x 40.

c) Noze nakladane plytkami ze stali szybko'ngcej
(trzonek ze stali weglowej). Rozmiary: kwadra-
towe od 16x16 do 32x32, prostokgtne od
16 x 25 do 50 x 80.

d) Noze nakladane plytkami ze stopéw spiekanych.
Rozmiary: kwadratowe od 16x16 do 32x 32,
prostokatne od 16x25 do 50 x 80.

Powierzchnia natarcia w tych nozach pélabryka-
tach tworzy kat 15° z plaszczyzng podstawy.

9) PN/N — 422 Tulejki wiertarskie stale

10) PN/N — 423 Tulejki wiertarskie stale z koln‘e-
rzem'

11) PN/N — 424 Tulejki wiertarskie wymienne

12) PN/N — 425 Wkrety ustalajace do tulejek wy-
miennych

13) PN/N — 501 Obrabiarki do metali.
techniczne wykonania.

14) PN/N — 439 Trzpienie tokarskie stalte

15) PN/N — 20 Reczne gwintowniki do gwintu me-

! trycznego

16) PN/N — 25 Maszynowe gwintowniki do gwintu
metrycznego do nakretek

17) PN/N — 40 Reczne gwintowniki do
Whitwortha

Warunki

gwintu

18) PN/N —45 Maszynowe gwintowniki do otworéw
Slepych, do gwintu Whitwortha
19) PN/N — 30 Reczne gwintowniki do gwintu ru-

rowego

20) PN/N — 35 Maszynowe gwintowniki do gwintu
rurowego

21) PN/N — 61 Reczne gwintowniki do gw. me-
trycznego drobno - zwojowego ‘do

otworéw Slepych

Uzasadnienie projektow
PN/N — 20, 25, 40, 45, 50, 61.

norm gwintownikéw:

Za podstawe do opracowania projektéw norm stu-
zyly normy DIN, VSM, SIS i BS.

W normach: PN/N — 20, 40, i 50, obejmujgcych
reczne gwintowniki do otworéw Slepych: metrycz-
nych, Whitwortha i do gwintu Whitwortha. do rur,
skréocono znacznie dlugo$ci calkowite oraz czeSci
roboczej gwintownkéw. Norma PN/N — 61 (nie
istniejgca dawniej) zawiera wymiary gléwne gwin-
townikéw do gwintu drobnozwojowego.

W projektach norm: PN/N — 25 i 45 obejmujg-
cych maszynowe gwintowniki do gwintu metrycznego
oraz Whitwortha do nakretek skrocono nieco diu-
gosé cze$ci roboczej gwintownika i zwigkszono $red-
nice chwytéw dla malych gwintéw.

We wszystkich powyzszych projektach wprowadzo-
no or.entacyjne dlugosci nakroju i dodano tolerancje
chwytu gwintownika.

22) PN/N — 114 Wiertla krete do mosigdzu z chwy-
tem cylindrycznym

23) PN/N — 115 Wiertla krete do mosigdzu z chwy-
tem stozkowym Morse‘a

24) PN/N — 116 Wiertta krete do miedzi z chwy-
tem cylindrycznym

25) PN/N — 117 Wiertla krete do miedzi z chwytem
stozkowym Morse‘a

26) PN/N — 118 W:iertla krete do aluminium z chwy-
) tem cylindrycznym

27) PN/N — 119 Wiertla krete do aluminium z chwy-
: tem stozkowym Morse‘a

28) PN/N — 120 Katy wierzchotkowe i pochylenia
dla zlobkéw wiertet kretych

29) PN/N — 121 Dokladno$¢é wykonania wiertel kre-
tych

30) PN/N — 166 Rozwiertaki trzpieniowe stale. Zdz'e-
raki krete z chwytem stozkowym

31) PN/N — 122 Naddatki diugosci zgrzewanych
czeSci narzedzi (na wytopienie)

Wszystkie normy z grupy wiertel opracowal inz.
A. Wilczynski

Ponadto inz, K. Ocheduszko przedstawil Komisji
projekt normy. ,,Podstawy ustalenia bledéw i tole-
rancji wykonania dla walcowych két zebatych o pros.
tych i Srubowych zebach z zarysem ewolwentowym.

W zeszycie nin'ejszym podajemy projekt normy
PN/G — 821 ,Pasy klinowe",

Projekt ten zostal opracowany przez Komisje
Techniki Warsztatowej (inz. W. Szymanow:ki) przy
wspélpracy Komisji CzeSci Maszyn. Na posiedzeniu
Komisji w dniu 26 wrze$nia b. r. przy wspdludziale
Przewodniczacego Komisji CzeSci Maszyn Prof. dr
W. Moszyriskiego oraz przedstawiciela jedynej pro-
dukujgcej w obecnej chwili te pasy fabryki ,,Stomil*
w Poznaniu zostat ostatecznie uzgodniony,

W okresie przejéciowym Fabryka ,Stomil“ bedzie
produkowala paski réwniez wg posiadanych obecnie

form.
w. G

Sklad gléwny i sbrzedui detalicznq norm PKEN prowadzi
NOWA KSIEGARNIA TECHNICZNA

Warszawa, l'oznariska 12
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| PN
PASY KLINOWE G_801

(PROJEKT)

A. Wymiary ogélne

Przyklad oznaczania pasa klinowego o szerokosci b=13 mm
i dlugosci nominalnej L = 1250 mm:
Pas klinowy 13X1250 PN, G—321

b | 8 | 10 | 13 | 171 | 20 | 25 b 10 | 13 | 171 . 20 | 25 | 32 | 40
R | 5 | 6 8 | 11 1125] 16 h 6 | 8 | 11 J125] 16 | 20 | 25
Ciez.") kG/m: 0,039 | 0,059 | 0,110 | 0,180 | 0,245 | 0,390 |Cict.") kG/m| 0,059 | 0,110 | 0,180 | 0,245 | ),390 | 0,628 | 0,981
L2 | Ly®) ) Ly 3)
250 235 2000 | 1980 1975/ 1965] 1}960 159501 11935
265 250 2120 | 2100| 2095| 2085, 2080| 2070 2055
280 265 | - | 2240 | 2220| 2215| 2205 2200 2198 2175
300 285 ’ 2360 | 2340 2335| 2325 2320 2310 2,295
315 300 2500 | 2480 | 2475| 2465 2460 2450 2435
335 320 2650 | 2630 | 2625| 2615 2610 2600 2585
355 340, 335 2800 | 2780 2775, 2765, 2760, 2750, 2735 2720
375 360 355 3000 2975| 2965 | 2960 | 2950/ 2935/ 2920
400 385| 380 3150 3125| 3115| 3110 3100, 3085 3070
495 410| 405 3350 3325| 3315| 3310 3300 3,285 3270
450 | 435] 430 3550 3525| 3515| 3510| 3500/ 3485 3470
475 460| 455 : 1 3750 3725| 3715| 3710 3700/ 3685 3670
500 485 480 475 4000 3975 3965| 3960| 3950/ 3935 3920
530 515| 510| 505 : 4250 4215| 4210 4200/ 4185 4170
560 545 540 535 4500 4465 4460 | 4450 4435 4420
600 585| 580 575 4750 4715| 4710| 4700 4685 4670
630 615 610 605 | 5000 4965 | 4960 4850 4935 4920
670 655| 650| 645 5300 5265| 5260| 5250| 5235 5220
110 695 690 685| 675 5 600 5565 | 5560 5550/ 5535 5520
750 735 730| 725| 715 6 000 : 5960 | 5950 5935/ 5920
800 785 780| 715| 165 6300 6260 | 6250 6235 6220
850 835| 830| 825| 815 6700 6660| 6650 6635 6620
900 885 880 875| 865 7100 7060 7050/ 7035 7020
950 935| 930| 925| 915 7 500 7460 | 7450 7435 7420
1000 985, 980 975| 965| 960 8 000 7960 7950/ 7935 179:0
1060 | 1045] 1040| 1035| 1025/ 1020 8 500 8460 | 8450 8435 8420
1120 | 1105 1100| 1095| 1085/ 1080 9000 8960| 8950/ 8935 8920
1180 | 1165 1160| 1155| 1145 1140 9500 9450 9435 9420
1250 | 1235| 1230] 1225| 1215|1210 10 000 : 9950/ 9935 9920
1320 | 1305] 1300] 1295|1285 1280] 10 600 10 550, 10 535/ 10 520
1400 | 1385| 1380| 1375| 1365| 1360 1350] 11200 11150/ 11 135( 11 120
1500 | 1485| 1480| 1475| 1465 1460 | 1450| 11800 11 750| 11 735| 11 720
1600 | 1585] 1580 1575| 1565/ 1560 | 1550 12500 | - |12450/ 12435/ 12420
1700 | 1685] 1680| 1675| 1665 1660 | 1650( 14000 13 935/ 13 920
1800 | 13785| 1780|1775} 1765 1760 | 1750 16000 15 935/ 15 920
1900 | 1885| 1880| 1875| 1865| 1860| 1850 18 000 17 935 17 920

Wszystkie wymiary nieoznaczone wyrazone sa w milimetrach.

Zaleca sie stosowac¢ dlugosci podane tlustym drukiem.

Material: guma oraz przedza i tkanina bawelniana.

Kat zarysu przekroju pasa 38° édnosi si¢ do stanu swobodnego, to znaczy, gdy pas
tworzy kolo o $rednicy wewnetrznej. L,/x.

1) Obliczony przy przecigtnym ciezarze wlasciwym 1,256 kG/dems3.

2) Dlugosé¢ nominalna L mierzona w, srodku wysokosci h pasa jest podstawg obliczania odleglosci
a osi kol pasowych.

3) Diugosé wewnetrzng Ly pasa uzyskuje sie przez odjecie wielkosci =. h od dlugosci nominalnej L
pasa z zaokragleniem wymku do najblizsze; wrelokrotnosci 5 mm.

Dopuszczalne odchytki dlugosci wewnetrznej Ly, nowych paséw wynoszg 40,5 i — 19%. Najwieksza
dopuszczalna rézmica dlugo$er pasow pracujgcych na tej samej parze ko6l rowkowych wynosi + 0,25% Lw .

Wrzesieh 1946 r. Ciqg dals:y na str. 2.
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B. Kota rowkowe do paséw klinowych
. D,=D -+ 2e
B=zx.b+ (x—1) f+2c
x — jest ilo$cig rowkow
9 .
= S| i
v
i I
2 | &
Q
' |
-0
}
b1) 8 | 1w | 13 | 1 | 2 | 25 | 32 40
t 10 12 16 20 24 30 38 46
s 7 9 11 14 16 19 23 28
c 3 4 5,5 6 6,5 7 8
f 2 2 3 3 4 5 6
g 8 10 12 16 18 22 27 32
e 3 3,5 45 6 6,5 8,5 10,5 13
- 05 05 1 1 1,5 15 2
re 1 1 1,5 15 2 2 3
Dla srednic nominainych D:
380 >100 | >140 | > 200 { 2280 | >400 | >560 | >800 | >1120
22) 367 71 - 90 100 — 125140 — 180,200 — 250,260 — 355400 ~ 580560 — 710,800—1000
3403; 45—63 | 63 — 90 90  125'125 — 180/180 — 250/250 — 355,355 - 500,500 = 710
3209) — — 80 1100 — 112200 — 225200 — 2250280 — 315|450
D¥) 45 | 50 | 56 | 63 | 71| 80 | 90 |100] 112 125] 140 | 160 180 200 | 225 250 | 280 | 315 | 335 | 400
D szczal
Cadehylka + 05 +1 | + 2 + 25
i
D%  |450]500|560|630] 710|800 | 900 1000 1120 1250]1400/1600] 1800 2000]2250/2500]2800 3150[3550]4000
D szczalna oo T T
‘odehgika. + 4 + 5 | + 6 | + 7 | + 8

Wszysikie wymiary nieoznaczone wyraz:ne sg w milimetrach,

1) Szerokos$¢ rowka rowna jest szerokosci pasa.
2) Kat rowka a zalezny jest od $rednicy nominalnej kola D.

3) W szeregu a=34° podane s3 najmniejsze normalné $rednice kél, odpowiadaja-
cych poszczegélnym rozmiarom- pasa.

4) Srednice podane w szeregu o= 32° stosuje sig tylko w wypadkach wyjatkowych.

5) Srednic D odbiegajacych od zamieszczonych w tablicy unikaé.

Ciqg dalszy na sir. 3.
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C. Obliczanie mocy przenoszonej przez pasy klinowe

Tabl. A ' Tabl. B
Szybkosé Szerokos¢ pasa b Klasa|
pasa 8 10| 13 ] 17 | 20 ] 25 | 32| 40 obcig-  Charakterystyka napedu k,
m/sek Moc N, przennszona przez 1 pas w KM zenia

.0,3 0,6 0,8 1,5 2,0 3,0 4,7 7.0 Obciazenie zupetnie
24| 07| 09| 18| 24! 37| 56| 82 I 1

4

5 réwnomierne,
6 0,5 0,8 1,1 2,0 2,8 4,3 6,6 | 96

7

8

9

06| 09| 1,2 23| 31| 50| 76| 11,0 brseciagenia do 251
06 | 10| 14| 26| 35| 57| 86| 124 I R‘fzec‘a‘he"”a o 25% 0,85
07| 1,1 | 16| 29| 39| 63| 96/ 13,8 ozruch latwy.
10 | o8| 1,2 18! 32| 43| 70/ 105] 151 —_—
11 09 | 131 1,9 | 35| 47 76 | 11,5 | 164 Przeciazenia do 507%.
12 | ol vael 21| 37| s1 ] 81| 124 177 I | Rozruch normalny. 0,7

Czeste wlaczanie.
13 10 15| 22| 39| 54 | 86| 133] 190

14 1,1 1,6 2,4 4,1 5,8 9,1 | 14,1 | 20,2

Przecigzenia do 100%.

I 15 L2 | L7 | 25| 43 | 61 961 149 ! 214 1V | Rozruch utrudniony. 0.6
16 1,2 1,8 2,6 4,5 6,3 10,0 | 15,7 | 22,6 Bardzo czeste wlaczanie,
17 1,3 1,8 | 27| 46 | 66 | 103 ] 164 | 237 | |—— —
18 | 14| 19| 28| 48 | 68 | 106 | 17,1 | 247 Obciazenie bardzo nie-
v réwnomierne 'przecigze- 0.5
19 1,4 1,9 2,9 4,9 6,9 10,8 | 17,7 | 25,5 nia c!o 200", Czeste zmia- !
20—25| 15 | 2.0 3,0 5.0 7.0 11,0 | 18,0 260 ny kierunku ruchu,
Tabl. C
Kat opasania g l 1000 i 110" ‘ 1200 l 1300 | 1400 ' 1500 ] 1600 ] 170° t 1807
3 | o076 | o7 | o082 | oss ’ 0,88 ‘ 0,91 ' o9t | 097 | 10 |
D,—D
. ¢=180°— —2——L 57,30
a ‘
Moc przenoszona przez jeden pas:
o N,=N, .k .k
‘e . N
llos¢ pasow x=- -
N

Liczba zginania B= <{20000 (przy pracy nape-

n_
) D, .L
du w ciagu 10 godz. dziennie), gdzie n jest ilo$cia obr/min,
D, 1 L wyrazone sg w metrach.

Przyklad: Dane: N=5 KM. n=1500 obr/min. D, =160 mm D, = 400 mm, pas kli-
nowy 13X2120, a=610 mm. Obciazenie klasy II (k,= 0,85).

A 500 ey e .
Obliczenie: v = g‘1'0%=1—1%)2~= 12,5 m/sec; z tabl. A znajduje sig interpolu-
jac No=2,15 KM, o= 1800—@6701@ .57,3°=157,5°, z tabl. C znajduje sie interpolu-
5

jac, kp=10,93; N,=2,15.0,85.0,93=1,7 KM. z= 7
’

1500

B _-_ ==
0,16.212 4420 <20000.

= 2,9 przyja¢ nalezy 3 pasy.

Ciqg dalsxy na str. 4. I
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D. Obliczanie dlugosci paséw klinowych

a
, . Di+D .. D,—D
W2zér zasadniczy: L=3,14 —2—2 + 3,14 1—:6{0 (02 — D,) —+2a cosy, gdzie siny = 227—1 .
. D1 L a
Oznaczanie wykresu: i=—"—; m=-——§, kh=-——.
y o, "~ T,
m
a5
450
2 a¥a
375 5 S
i . o
33:“3/,5 - A
26520 ; SENER=asCe
25 =+ =+ PIAA
236 g g D o
22, A
242 = ZAPZV s
“20 = aR=arva
0 &3 I o
ﬂ’a 1 A )1 A
16 == o
’5 | ot e A
i i o
/1%/25 z g7
A 12 ot L e 7 7
us- L
5 e =T :4 A -
5 Q0 l=l'l7, = = .
75 iR s
77 e =
AT = .
60— pd
$3 ?2 ';( L d ’ . . - - . 6821
a8 1132115 | {7 1(9 [2/21236]265]30 1335\375|425]475| 53 60 |67 175 |85 |95 |16 |16 B2 5 |17 k
T

U2 (25 4 (6 B .20 22425 28 305 3540 45 50 6 63 U G0 9 WO (2 25 M4 5 I8

Uwaga: Zalecany zakres odleglosci osi: amn= % (D1 -+ DZ) +- 50 mm.

@nax =2 (D, +D,).
Przyklad poslugiwania si¢ wykresem:

Dane: D, =160 mm, -D,=400 mm. L=2120 mm. Wyznaczyé¢ odleglo$¢ osi kél a.

... 160 1 . 2120 ..
Oblicza sie: i= 0= 535 m= e = 13,2, z wykresu k=3,8
a=k.D =38.160=610 mm.
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MLODY M

Inz.-mech. HELIODOR CHMIELEWSKI.

ECHANIK

TOLERANCIJE | PASOWANIA

Kazdy mechanizm, przyrzad czy tez ma-
szyna sklada sie z szeregu wspolpracujacych
7z soba czesci. Odpowiednia dokladnos¢ wy-
konania poszczegdlnych elementéow wplywa
wybitnie na prawidlowe dzialanie zespotu.
Z prakiyki wiemy jednak, Ze nawet najlep-
szy specjalista nie potrafi nigdy wykona¢ do-
wolnego przedmiotu na $cisle okreslony wy-
miar teoretyczny. Dokladny pomiar wy-
kaze bowiem, ze wymiar przedmiotu jest nie-
co’ wiekszy, lub nieco mniejszy od wymiaru
teoretycznego, zwanego rowniez wymiarem
nominalnym.

Uzyskanie wymiaru riominalnego jest prak-
tycznie nieosiggalne, a przy tym na ogot i nie-
potrzebne, gdyz podraza tylko wydatnie ro-
bocizne. Dlatego tez, jesli mamy wykonac
przedmiot, np. watek lub otwér (rys. 1) na
wymiar nominalny D, to wiedzac z gory, ze
uzyskanie tego wymiaru jest nieosiagalne,
ustalamy . dwa wymiary graniczne: dolny A

i gérny B, miedzy ktérymi powinien zawie-

ra¢ sie wymiar wykonanego otworu "lub
walka.

g i////

N\ N

N
o . Q
< Q 2 T S Q

)/

Roznica miedzy gérnym a dolnym wymia-
rem granicznym nazywa sie tolerancjq T otwo-
ru lub watka, przy czym

T;=B—A. S B

7

39/<6-p1

Rys. 1.

Okreéla ona dopuszczalne granice dokladhosci
wykonania. Poniewaz B > A, przeto tolerancja
jest zawsze dodatnia.

Roéznica miedzy gérnym wymiarem granicz-
nym B, a wymiarem nominalnym D nazywa
sie odchytkq gdérng G.

G=B—D. 121,
za$§ réznica miedzy dolnym wymiarem gra-
nicznym A, a wymiarem nominalnym D nazy-
wa sie odchyikq dolng F

F=A—D, [31],

co oznacza, Ze dolny wymiar graniczny A
otrzymujemy, dodajac do wymiaru nominal-
nego D odchylke dolng F,

A=D+F f4],
a gorny wymiar graniczny B, — dodajac do
wymiaru nominalnego D, goérna odchylke G:

B=D+G . . . . . [5

Réznica miedzy wymiarem rzeczywistym,
a wymiarem nominalnym nazywa sie od-
chytkq rzeczywistq.

Odchylki moga by¢ dodatnie lub ujemne.
Podaje sie je wiec z odpowiednimi znakami
+ lub — za wymiarem nominalnym: gorng
u gory, dolng u dolu; odchylek za$ zerowych
nie zaznacza sie.

Podstawiajgc do wzoru [11 wzory [4]
i [5], otrzymamy nowy wzdér na oznaczenie
tolerancji T, a mianowicie:

T=G—F, . . . . . [6]

Przykiad 1. Spotykane na rysuhkach tech-
2

nicznych naprzyklad wyrazenie typu @ Ssz:l

nazywa sie wymiarem tolerowanym i oznacza,
ze mamy walek lub otwér o wymiarze nomi-

- nalnym ($rednicy) D:=50 mm, odchylce dol-

nej F = — 0,1
G=102 mm.
Stad obliczamy, Ze tolerancja
IT=B—A=G—F=02—(—0,1)=03mm,
dolny wymiar graniczny
A=D+F=50+ (—0,1) = 49,9 mm,
a gorny Wyiniar graniczny
B=D+G=250+*02=502 mm.
Oznacza to, iz kaZdy watek lub otwdr, kto-

rego wymiar zawarty jest w granicach
49,9 - 50,2 mm jest prawidlowo wykonany.

Przykiad 2. @ 25" % oznacza D = 25 mm;
F=0;,G=1002mm; T=G—F =002 mm;
A = 25 mm; B = 25,02 mm.

Przykiad 3. @301:002 oznacza: D = 30 mm;

F=+0,04 mm; G =008 mm; T = 0,04 mm;
A = 30,04 mm; B = 30,08 mm.

Tolerancje otworéw i watkow sa tak samo
znormalizowane jak caly szereg wielkosci

mm, odchylce gdrnej
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spotykanych w technice, a wiec np. $rednice
walkow, czgs$ci maszyn (kolki, kliny, wkrety,
gwinty). :

Wartoéci tolerancyj T dla otworéw i wal-
k6w podane sa w normie PN/N—1; sa one
zalezne od wielko$ci $rednic i klasy doklad-
nosci. :

Istnieje 16 klas dokladno$ci wykonania,
opznaczonych liczbami od 1 do 16. Klasy 1 + 7
stosuje sie przy wyrobie narzedzi pomiaro-
wych, klasy 5§ —+— 12 w pasowaniach cze$ci
maszyn, klasy 12 =+ 16 w takich urzadzeniach,
gdzie wystepuja wielkie luzy.

Wielkos$é¢ tolerancji T, z jaka wykonujemy
przedmiot, zalezy przede wszystkim od prze-
znaczenia tego przedmiotu. A wiec np. wazne
"~ czeSci precyzyjnych przyrzadéw mierniczych
musimy wykonywaé¢ z daleko mniejsza (wez-
szg) tolerancja, anizeli czedci maszyny rolni-
czej. Poza tym — male érednice musza row-
niez posiada¢ mniejsze tolerancje, anizeli $red-
nice duze; wynika to choéby z prawa pro-
porcii.

Nowoczesna technika i wzgledy racjonal-
nej gospodarki powoduja, iz czesci wszelkich
przyrzaddéw i maszyn normalizuje sie i pro-
dukuje seryjnie. Ma to na celu, wytwarzaé
szybko, tanio i dobrze, a poza tym umozliwié
osiggniecie wymiennosci czesci.

Aby wspdlpracujace bezposrednio ze sobg
czesci jakiegokolwiek mechanizmu byly wy-
mienne, powinny by¢ one wykonane w $ciéle
okredlonych granicach tolerancyj. Musza wiec
te czesci wspdlpracujace, jak mowimy potocz-
nie, pasowaé do siebie.

Jesli kojarzymy otwér i walek o jednako-
wych wymiarach nominalnych i ustalonych
odchytkach, wowczas uzyskuje sie pasowanie,
ktorego rodzaj okreslaja luzy graniczne: naj-
mniejszy L i najwiekszy W.

Wartos$¢ tych luzéw  wynosi:

L = A otworu — B watka =

W = Botworu— A walka =
= G otworu— F watka . . . [8]

Jesli w wyniku obliczen otrzymamy na L lub
W warto$¢ ujemna, to oznacza, ze miedzy
otworem i walkiem zachodzi wcisk (luz ujem-
ny). .
Rozrézniamy nastepujgce grupy pasowan:
1) pasowania ruchowe, w ktérych uzyskuje
sie zawsze luz (W > L>0O) i 2) pasowania
spoczynkowe, ktore dziela sie¢ na:
a) pasowania mieszane, posiadajgce luz
lub wcisk (W>O0> 1)1
b) pasowania wtlaczane, w ktoérych zawsze
uzyskuje sie wcisk (O > W > 1)

Rys. 2 przedstawia jasno powyzszy podzial,
podajac przykladowo wartosci odpowiednich
odchylen i luzoéw.

Projektujac wykonanie jakiegos mechanizmu
lub maszyny, w ktérych wystepujg wspol-
pracujace z soba otwory czy watki, mozemy
zastosowaé¢ jedna z dwu zasad:

1) do okreslonego wymiarami tolerowany-
mi ofworu dobieramy, w zalezno$ci od
rodzaju potrzebnego pasowania, watlek;
jest to zasada statego otworu, lub od-
wrotnie, ‘

2) do okreslonego wymiarami tolerowanymi
watka dobieramy, w zaleznosci od ro-
dzaju potrzebnego pasowania, otwdr; jest
to zasada statego waika.

Przy zasadzie stalego otworu mamy do czy-
nienia z otworem podstawowym, ktéry cha-
rakteryzuje sie tym, ze jego odchylka dolna
réwna sie zeru, natomiast przy zasadzie sta-
lego waltka odchylka gorna watka podstawo-
wego jest réwna zeru, (rys. 3).

Widzimy stad, iz w obu zasadach, dla gra-
ficznego (rysunkowego) przedstawienia roz-
ktadu pdl tolerancji, wymiar nominalny jest
zasadnicza linig wyiscia, liniq zerowaq.

Pola tolerancyj odklada sig tylko wglab ma-
terialu, co oznacza, iz podstawowy otwor mo-

= Fotworu — G watka . . . [7] Ze byé tylko wigkszy od wymiaru nominal-
j S g 3
S S S S
o + 1 il ¥
il ow ] i
Wl o ~ p]
| -
$ RN T T T RS T A T ST o, A{““"“ S
H g T
it
e folerancyjne) | & S nia zerowa
atworv 'g
4
¥9/48-R2
\\\ Pasowanie ruchowe Pasowanie mieszane Pasowanie wttaczane
Rys. 2.
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G

|

/\//I/)\j

Pole folerancyjne
watka

Linia zerowt

Podstawowy watek

Podstawowy ofwor

Rys. 3.

nego a podstawowy walek tylko mniejszy od
wymiaru nominalnego.

Z praktyki wynika, iz sposréd wielkiej iloSci
mozliwych skojarzen podstawowych otwordw,
czy tez podstawowych walkéw z dowolnymi
waltkami lub otworami, wybra¢ mozna pewna
tylko ich grupe, ktéra racjonalnie pokryje sto-
sowane pasowania. Te wybrane otwory i wat-
ki nazywaja sie otworami i walkami normal-
nymi, w odréznieniu od innych, t. zw. nienor-
malnych otwordéw i watkéw, ktérych tablica

I zaczerpnieta z normy PN/N—1 nie za-
wiera.

Tablica ta podaje nazwy i oznaczenia otwo-
réw i walkéw normalnych. Kazdej nazwie
odpowiada oznaczenie literowe: dla otworu —
litera duza, dla watka — mata. Tablica uwzgle-
dnia tylko najczesciej stosowane klasy do-
kiadnosci, t. j. od 5 do 11. Wyrazenie ,,otwory
i watki uprzywilejowane,, oznacza, iz przede
wszystkim te otwory i watki naleiy stoso-
waé.

Uklad tolerancyj $rednic zaleca szereg pa-
sowan normalnych, ktére oparte sa na zasa-
dzie statego otworu i na zasadzie stalego wal-
ka, (tablica II). Nazwy pasowan ujete w ob-
wodke sa pasowaniami uprzywilejowanymi
i trzeba je stosowaé¢ przede wszystkim,

Podstawowy otwér wykonany jest w odpo-
wiedniej klasie dokladnosci zawsze jako su-
wliwy H, tak samo i podstawowy watek, jako
walek suwliwy h.

Np, symbol H9/f8 oznacza, iz mamy do czy-
nienia z pasowaniem zwyklym obrotowym,
opartym na zasadzie statlego otworu H, ktéry
jest wykonany w 9 klasie dokladnosci, a sko-
jarzony z nim watek obrotowy f jest wyko-
nany w 8 klasie dokladnosci.

TABLICA I

‘Nazwy i oznaczenia otworéw i watkéw mnormalnych.
N Klasy dokladnosci
alzvl:y o 5 | 6 | 7 | 8 9 10 | 1
otworéw lub waikow walki‘ otw. |walki) otw. lwalkil otw. |walki otw. 1walk- otw. waIkil otw, |walki
Przestronny bardzo luz’nr_y [A 10] [a10] [[A 11]i [a11]
Przestronny luzny . [B9] | [b9] |[B 10]| [b10] | [BIL} | [611!
© Przestronny (zwykly) [C9]|[c9]|C10|c10 | C11|cll
E3 i o RSN —
o Obrotowy bardzo luzny D9 d9 ||D10}|[d10;||DL] |d]11
< Rl bl ot
;’ Obrotowy luzny . . . . ‘ E8 | eg | E9 | e9 |E10|el0
& . | Obrotowy (zwykly) . . ‘ L‘Lﬁ E_?:[ F8 |[f38] I__I_"—Q_-I.
Obrotowy ciasny g5 G6 |[¢6]|]G71| a7 | G8
Suwliwy = podstawowy | h 5 | H6 |[Ro||[H7||[R7]|[H8' |TR81|[HY1|[RO]| H10.| k10 I_I;I—Ll—] ZII
- — | T . '
o Przylgowy . . . . . .. js{Jelliet||J7)|li7l|1J8] ‘ } i ‘
§ Lekko wciskany. . . .| k5 | K6 | k6 | K7 | k7| K8 i i 1
7)) . i
Nt .g Weiskany (zwykly) m5| M6 |[m6l||M?]||m7]|| | M8] ‘ '
” . i
M Mocno weciskany., . . .|n5 | N6 | n6 | N7 | n7 | N8 L ‘ j
a — —_ | e —
o Bardzo lekko wtlaczany Ip6||1P7]!|p7]|||P8] |
° % Lekko wttaczany. ré | R7 | r7 | R8 ;
o ‘
w § Witlaczany (zwykly) Isel/1S7lIs7I|]S81 ;
£ | Mocno wtlaczany t6 | T7 | 17| T8 ‘ |
Bardzo mocno wtlaczany u6| U7 E7—_| [U8] l ' | !
Ej otwory i walki uprzywilejowane [ ] otwory i walki niezalecane
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TABLICA II
PASOWANIA NORMALNE

Zasada statego ofworu

Zasada statego watka

Klasy pasowari Klasy pasowari
Nazwy pasowar doktadne |sredhio dokfadney  zgrubne doktadne ||Srednio dokfadne)  zgrubne
6/5 8l7 10 6/5 8l7 10
przestronne bardzo luzne (H&d) | [H9fail) || [H0lal2)) Hilfal2 (4108 |[41y/n3] \[ar2lhid)| A2lhit
przestronne luzne Helbs] \[H9bi0) || Hiojsit | [HTfbIT [8938) |[BIgh3) | Biko |[BilhII
o |preestronne (zwykte) H/c9] | H9eio || Higlelt | Hitfern [c9/nd)| clojrs || ciybio | cifbi
§ obrotowe bardzo lune H7ld9 || HE/d9 HIglN D97 || DYh8 Diifhio
Q:g obrotowe luzne H7e8 || HE[eS | HeS || HIOkIO EghT || E9h8 | E9fh9 || EIOIO
obrofowe (zwykte) (H7if7)] Hslf8 Filh7)) Fghs |[Fohs]
obrofowe ciasne Helg5 \[H7/6] | HElg7 6lh5 68/n7
suwline H6Jh5 | H7/k6 § HElh7 HIOO Helps | H7h6 | HEM7 HIOh1o
| praylgowe HeJj5 J6lhs
§1ekko waiskane HEJKS | H7[K6 | HE/k7 Kelhs | k76 | kgh7
‘g% weiskane (zwykte) Hejm5 _ MhS
% mocno wciskane Hejn5 | Hih6 | Hejn7 NefkSs | N7h6 § NSlh7
X | bardzo lekko witaczane [H8]p7]
§§ lekko witaczane H7l6 | HEJr7 R7lh6 | R8JHT
“ § witaczane wyktel H857 Sgih7
3 mecno witaczone H7lt6 | HEt7 T7h6 | 1807
bardzo mocno witaczane Hlu6 \[HE7) u7h6 |[vgh7)]
Stopien wymiennosci —100% ~94% ~75% ~100% —94% “75%
() Masy podstawowe [ pasowaria uprzywilgiowane [ ] pasowania nie zalecane o

Jesli skojarzymy podstawowy otwor lub

podstawowy walek, z watkiem nienormalnym,
lub normalnym, lecz innym anizeli podaje to

tablica II, wéwczas mamy pasowanie nienor-

malne np. H9/gs8.

Istnieje sze$é¢ klas

Laczac otwory i walki normalne lub nienor-
malne, z ktérych zaden nie jest podstawowy,
otrzymamy pasowanie zlozone, np. F7/k6.
pasowann normalnych.

Klasy te dzielg sie na trzy grupy: dokiladne.

TABLICA III TABLICA 1V

D ] ] — ]
ponsd it [r7] &7 'h?lj’!i7l§'k7§?m7l’n7 P71 po%o ke [F7l G [ulli7] K7 ] N7 [p7]
1 G [1,993]1,99710,0000,007] — — [0,015'0,018 1 G 10,016 0,0120,009/0,003 — 0,001,996 1,993
3| F |1,984(1,9881,9911,998| — | — 10,006 0,009! - 3| F 00070003[0 000,994 — 1,9911,987|1,984
3 G {1,9901,996/0,0000,009 — | — (00200024 |3 G 10022/0,01610,012/0,005 — 0,000/1,996 1,992
6| F [1,9781,984/1,988 1,007 — | - l0,0080,012f | 6| F |o o1oj0 004'0 000,1,993| — |1,988 1,984,980
6 | G [1,987]1,9950,0000,010,001600210, 025'0 030] |6 G o 028'0 020 0,015 6008}07005‘97000 1,996/1,991
10/ F |[1,972/1,580(1,985]1, o,omfo 006,0,010,0,015 10| F 001300050000 1,993,1,990 1,985 1,9811,976
10 G |1,9841,994 ()7,7000'()#012’0',019’0 0250 030'6@6 10 G (0,034, 02410 018,0,010,0,006 0,000/1,995 1,989
18] F 11,966/1,976/1,9821,994/0,001/0,0070,012/0,018 18| F [0,016,0,0060,000,1,992 1,988 1,982/1,977/1,971
18 G |1,980,1,993/0,000 0,013 0,023 0,029 0,036/0,043| |18 G 10,041 0028‘0 021/0,012 0.006,0,000 1,993 1,986
~30] F [1,959]1,972]1 979]1 992'0 002l0, ooafo,ms 0,022 30| F 10,0200 007}0 0001 991}1_985\1 97911, T972/T.965
30 G |1,975/1,99110,000/0.¢ 015‘0 027,0,034,0,042/0,051| |30 G [0,0500,0340, 025‘g014'0 ,007,0,000/1,992/1,983
501 F_[1950/1,966/1.9751,990 0,002 0,009,0,017/0,026 50| F_[00250,009,0,000 1,989 1,98211,975/1,967 1,958
50 G |1,970,1,990[0,0000, 01800320041 0,050/0,062 50 G {0,060,0,040,0,030,0,018 0,009 0,000/ ¢ 991‘1 979
80! F |1.0407,9601.9701.988/0.002 0.011/0.020/0.032 80! F [0,0300,0100,000 1,988 1,979.1,970,1,961'1,949
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§rednio-dokladne i zgrubne. Kazda z tych
grup obejmuje po dwie klasy pasowan, jak to
wida¢ z tablicy II

|

— ¢35 HTJF7—

NI
AN

I 19)46-Re
@‘%\/

Rys. 4.

Inz.-chem. JOZEF MICHALOWSKI

Przykilad:

Wspdlpracujagce z soba czesci oznaczamy
na rysunkach, podajac wymiar nominalny oraz
symbol ctworu i watka (rys. 4). ‘

Aby méc wykonaé dane czeéci na oznaczo-
ne wymiary, musimy zna¢ wielko$¢ odchy-
lek. Podaja je tablice zawarte w normie
PN/N — 1. Przytaczamy tutaj dla przykladu
wyciag z dwu takich tablic 12-tej i 18-tej jako
tablice III i IV. Z nich wyciagamy, ze dla

@® 35—G=0025 a F=0000 czyli
otwér ma wymiar tolerowany 35"
a walek ff ma G = 1975 = — 0,025
i F = 1950 = — 0005 czyli @ 35_yp,

WEGIEL - TWORZYWO ZYCIA

" Przygladajac sie tablicy, na ktérej uszere-
gowano pierwiastki chemiczne wedlug pew-
nych upodobniajacych je cech, na poczatku
czwartego pionowego szeregu spostrzezemy
nie wyrézniajacy sie na pozor z pomiedzy
swych sasiadow skromny pierwiastek wegiel,
oznaczony symbolem C (tac. carbo). Jest
on stosunkowo lekki; jego ciezar ato-
mowy wynosi 12, a w przyrodzie mamy
go niewiele w poréwnaniu z innymi pier-
wiastkami. Gdy najobfitszego z pierwiastkow:
tlenu liczymy $érednio w skorupie ziemskiej,
wodzie oceanicznej i atmosferze okoto 50%;
gdy krzem, bedacy trzonem skorupy ziem-
skiej, wystepuje w ilosci 25,3%, gdy wresz-
cie glinu i zelaza posiadamy odpowiednio
73% i 51%, to wegiel wynosi ledwie 0,21%
materii, mieszczacej sie w naszym globie.
A jednak dziwnym zrzadzeniem losu wegiel
wysunal sie wybitnie na czolo w gromadrzie
swych towarzyszy-pierwiastkéw. Natura da-
ta mu znaczenie tak specjalne, jak zadne-
mu innemu innemu z ciat prostych: jemu oto
wyznaczono role osrodka, dookola ktérego
skrystalizowalo sie wszelkie Zycie na na-
szym globie. Nie znajdziemy w obrebie ma-
kro-, czy mikrokosmosu ani jednej substanciji
zywej, ktéra Dbylaby ‘pozbawiona wegla.
W poszczegdlnych organizmach zywych po-
trafimy wykry¢ i inne pierwiastki, jak wo-
doér (prawie zawsze), tlen, azot, a takze rza-
dziej: siarke, fosfér, s6d, potas, wapn, ma-
gnez, zelazo, chlor i inne, ale pierwiastki
te nie zawsze musza by¢ obecne w materii
zywej. Natomiast ‘powszechno$é wegla w
tworach zywych nigdy nie zostanie podwa-
zona.

Dziwnym zaiste i nader ciekawym jest ten
wszedobylski pierwiastek. W formie nie-
zwiazanej odnajdujemy go w przyrodzie pod
dwiema Kkrystalicznymi, ale jakze réznymi

od siebie postaciami. Te dwie identyczne
pod wzgledem chemicznym, a odmiennie
fizycze postacie, zwanes odmianami alotropo-
wymi, sa diament i grafit. Wszystko, co
fizyczne, jest w nich rézne: wyglad zewnetrz-
ny, forma krystaliczna, gestos$¢, przewodnic-
two ciepla i elektrycznosci. Wprost wierzy¢
sie nie chce, Ze wspaniale mienigcy sie roz-
rozmaitoscia blaskow diament, o ciezarze
wlasciwym 3,5 G/cm® bedacy najtwardszym
z pomiedzy materialéw, zle przewodzacy
ciepto i elektrycznos¢ jest chemicznie iden-
tyczny z szarym, kruchym, posiadajacym
ciezar wlaéciwy wynoszacy ledwie 2,1 G/cm?®
i dobrze przewodzgacym elektrycznos$¢ gra-
fitem.

Znang jest jeszcze i trzecia odmiana alo-
tropowa wegla. Jest nig czarny wegiel bez-
postaciowy (nie krystaliczny), otrzymywany
na drodze sztucznej: Znamy go w stanie
prawie czystym pod farma t. zw. sadzy an-
gielskiej. 1 barwa i ciezar wlasdiwy
(1,5 G/cm® odrozniaja te forme wegla od
dwoch jej krystalicznych poprzedniczek. Roz-
ni jag takze wzgledna latwo$¢, z jaka wcho-
dzi w reakcje z tlenem, dajac bezwodnik
kwasu weglowego: CO, niestusznie zwany
potocznie kwasem weglowym. Dla utlenie-
nia (spalenia) bowiem obu krystalicznych
postaci wegla trzeba aZ atmosfery czystego
tlenu i nader wysokich temperatur. Jasna
jest rzecza, ze jako ostateczny wynik utle-
nienia grafitu, czy diamentu otrzymamy ten
sam bezwodnik kwasu weglowego, przeko-
nujac sie w ten sposéb o chemicznej iden-
tycznoéci  trzech  alotropowych  odmian
wegla, :

Jednak nie w ciekawvch zjawiskach alo-
tropii wegla szukaé bedziemy najwyzszych
jego wartosci. Zjawiska te sa dos¢ czesto
spotykane w przyrodzie i bynajmniej nie
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stanowia wylgczosci wegla. Znamy na przy-
klad fosfor zolty (trujacy) i czerwony (nie-
toksyczny); réznorakie sg takze odmiany
alotropowe siarki. Najwazniejszq i zupzinie
juz swoista cechg wegla jest olbrzymia lat-
wo$¢, z jaka daje on nader liczne polacze-
nia, zwtlaszcza z wodorem, tlenem, a takze
i azotem. Ponadto wyjatkowa jest wtasciwosc¢
jego atomow wigzania sie z innymi atomami
wegla w dlugie szeregi, lub zamkniete pier-
Scienie, tworzace w ten sposdb nader licz-
ne a teoretycznie biorgc nieskonczenie licz-
ne grupy zwiazkow, zltozonych czesto z bar-
dzo wielkich ilosci atoméw wegla, wodory,
tlenu, azotu i innych pierwiastkéw. Do
chwili obecnej chemia zarejestrowala ponad
-300.000 okres$lonych indywidudéw, bedacych
polaczeniami wegla z innymi pierwiastkami.
Ilos¢ ta z dnia na dzien sie zwieksza, i juz
dos¢ znacznie przewyzsza sume wszystkich
innych znanych potaczen chemicznych. Czy
dziwi¢ sie wobec tego mnalezy, ze jeden
z rozdzialow chemii ogélnej, traktujacy
o zlozonych polaczeniach wegla, a rozmiara-
mi swymi tak olbrzymi, wyodrebniony zo-
stal. w specjalny dzial, zwany chemiq orga-
niozng. Nazwa ta dzisiaj jest co prawda na-
zwg historyczng; odnosi sie do okresu,
w ktérym sadzono, ze zlozone polaczenia
wegla wytwarzane jako wynik dzialan wew-
natrz-ustrojowych Zywych organizméw nie
mogg by¢ otrzymywane droga syntezy.
Uwierzono w monopol Natury na wytwarza-
nie cial nazwanych ,organicznymi”“. Wiara
ta zostala zachwiana, gdy w r. 1828 Wdhler
ukazal zdumionemu $wiatu syntetycznie
przez siebie wytworzony mocznik, a juz zu-
pelnie zanikngé musiala, gdy pojawily sie
nastepne syntezy: alkoholu, kwasu octowe-
go itd.

Obaliwszy niebezpieczng legende o wy-
lacznos$ci organizmoéw zywych tworzenia
zwiazkéw weglowych, synteza chemiczna
poczula sie dostatecznie mocng do rozwinie-
cia szerzej swych skrzydel. Mys$l ludzka po-
czela pracowaé¢ nad mozliwoscia wytwarza-
nia produktéow organicznych zupelnie przy-
rodzie nieznanych. Pracowano juz nie przy-
padkowo, lecz kroczono po drodze pewnej,
wytyczonej przez chemie, z gory juz planu-
jac budowe czasteczkowa naszych tworéw,
oraz przewidujgc utylitarnes ich wlasnosci.
Tak oto zasypano rynek cala gamag synte-
tycznych produktéw z dziedziny barwnikéw
i pachnidel o przerdznych efektach dotad
niespotykanych. W dziedzinie lecznictwa
przysporzono $wiatu wiele nowych $rodkow,
zaspakajajgcych rézinorakie wymagania tera-
pii. Stworzono cate nowe dzialty produkciji
materialdw technicznych, jak sztuczne wildk-
no i masy plastyczne. Przed tymi ostatnimi
zwlaszcza otwierajg sie bardzo szerokie ho-
ryzonty. Sa one predestynowane do zastg-

pienia przestarzalych surowcéw technicz-
nych, jak drzewo, stal, kamien. Przewiduje
sie budowe sprzetow domowych, karoserii,
maszyn, kot zebatych itp. ze sztucznych mas
plastycznych.

A rownolegle z tymi imponujacymi wyni-
kami syntezy chemicznej odbywa sie stale
i mieznuennie ta naprawae ,organiczna‘’ pra-
ca syntez i rozkltadow chemicznych, dokony-
wanych odwiecznie wewngirz ustrojow zy-
wych. Biologia, poparta wiedza chemiczng,
umiala podpa.azeé¢ niejeden sekret, na kto-
ryln opiera swg tworczg prace organizm zy-
WY: rosunny, czy zwierzecy. Dzi$ juz rozu-
miemy, ze wszystko co sie dzieje wewnatrz
organizmow podiega ogolnym prawom za-
chowania masy i energu; ze wszelkie zmia-
ny energii odbywajg sig¢ zgodnie z prawami
mechanicznej teorii ciepta, ze organizm nasz
jest bardzo skomplikowanym aparatem bio-
chemicznym, ktorego kazdy organ wykonuje
wiasng prace syntezy, lub rozktadu, harmo-
nijnie wspoldziatajac z innymi organami dla
dobra cato$ci. Z punktu widzenia analitycz-
nego substancja zywa (organizm) jest mie-
szaning, zlozong ze zwigzkow zarowno or-
ganicznych, jak i mineralnych. Weglowoda-
ny, tluszcze, biatko, woda, i pewne sole mi-
neralne stanowig ich tre$¢. Gdy rozbijemy
te zwiqzki na ich najprostsze sktadniki: pier-
wiastki, dostrzezemy wsréd nich obecnosé
tych samych cial prostych, w ktore obfituje
przyroda martwa, a nade wszystko tlen, wo-
dor, azot i nieodzowny zawsze wegiel, kto-
rego zrédio dostatecznie bogate dla syntezy
organicznej posiadamy w powietrzu w posta-
ci bezwodnika kwasu weglowego. Z mine-
ralnych wiec pierwiastkéw powstaje orga-
niczne zycie, a sila pobudzajaca je do ener-
getycznego funkcjonowania jest pra-energia
sionca, przemieniona w energie chemiczng.

Te ciaggle przemiany chemiczne i energe-
tyczne sg wiasciwie istotg zycia biologicz-
nie pojetego. Z jednej strony jest rozbijanie
na drobniejsze i malo wartosciowe energe-
tycznie  skladniki wysokoczasteczkowych
zwigzkéw, pobranych z zapasow odlozonych
przez organizm, lub przyjetych w formie po-
karmu, a nastepnie wydzielenie tych cial na
zewngtrz organizmu (desymilacja); z dru-
giej — tworzenie nowych zwiazkow, zwiek-
szajgcych materialnie i energetycznie stan
posiadania organizmu (asymilacja). Nie
wszystkie organizmy posiadajg jednakows
zdolnos$¢ asymilowania skladnikéw mineral-
nych. Umiejetno$¢ ta cechuje specjalnie or-
ganizmy ro$linne. One to, przy pomocy za-
wartego w zielonych czes$ciach barwnika:
chlorofilu, potrafia zwigza¢ dwutlenek wegla
z powietrza i w polaczeniu z woda przerobi¢
na zlozone zwigzki organiczne o charakterze
cukrow, zwane weglowodanami; one to row-
niez umieja ciggna¢ z gleby rozpuszczone
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w wodzie sole zawierajgce azot i przerabiac
je wraz z weglem i wodg na substancje bial-
kowe, obecne wszedzie tam, gdzie tworzy
sie nowe zycie.

Organizmy zwierzece nie posiadaja umie-
jetnosci asymilowania ciat mineralnych. Po-
karmy swe czerpa¢ one muszg z organizmow
ro$linnych, lub innych organizméw zwierze-
cych w postaci gotowych juz substancji or-
ganicznych.

Prof. inz. KORNEL WESOLOWSKI

1 pomy$lmy, ze wszystkie te przemiany
zachodza dzieki temu, ze z zaswiatéw sply-
wa ku nam energia stoneczna, a w powieirzu
znajduje sie zwigzek wegla, owego dobro-
czynnego pierwiastka, umozliwiajagcego po-
wstanie zycia na ziemi. Wtedy moze
z wiekszym zainteresowaniem 1 sympatig
bedziemy ogladali fascynujace blyski dia-
mentu, skromna szaro$¢ grafitu i gleboka
czern sadzy angielskiej.

KOKSOWNICTWO

Proces otrzymywania koksu w koksowni
jest zasadniczo taki sam, jak otrzymywania
gazu w gazowni, o ile jednak w koksowni
gléwnym produktem jest koks, o tyle w ga-
zowni — gaz.

Koksownictwo, powstate w XVI w., rozwi-
jalo sig¢ glownie w osrodkach przemystu me-
talowego, gdy gazownictwo — w wielkich
skupieniach ludzkich — miastach. Z biegiem
czasu wytworzyly sie w obydwu dziatach
podobnego przemystu rézne metody produk-
cji, spowodowane glownie réznymi wymaga-
niami: od koksu w hutnictwie i odlewnic-
twie i od gazu, stuzacego do oswietlenia
i opalania, w miastach.

Obecnie te roéznice bardzo czesto sig juz
zacieraja i wiele gazowni posiada piece ko-
morowe, stosowane w koksownictwie, jak
réwniez wiele koksowni oczyszcza skrupu-
latnie gaz w celu zuzycia go do o$wietlenia
i ogrzewania w pobliskich miastach.

Poczatkowo otrzymywano koks, w podob-
ny sposob jak wegiel drzewny, w mielerzach,
ktore z biegiem czasu przeksztalcily sig
w piece ulowe. W piecach tych czes¢ we-
gla ulegala spalaniu i dostarczala ciepla po-
trzebnego do suchej destylacji pozostalego
wegla. ,

Pomimo, Ze koks otrzymywany 2z piecéw
ulowych posiadal doskonale wtlasnosci, to
jednak kiedy w polowie ubieglego stulecia
pojawily sie piece ogrzewane przeponowo
(przez $cianke), przy czym wszystkie pro-
dukty uboczne (jak sie okazalo pdzniej bar-
dzo cenne), mogly by¢ odprowadzane, nie
wytrzymaty one konkurencji i stopniowo za-
czely zanikaé¢ tak, ze dzi§ juz prawie piece
ulowe nie istnieja.

Po wielu mniej lub wiecej udanych pré-
bach roznych wynalazcow, C. Otto i G. Hoff-
mann wybudowali piec (1887 r.) z odzyskiwa-
niem ciepla z gazéw spalinowych w komo-
rach wypeklnionych cegla, zwanych regene-
ratorami lub odzysknicami.

Piec ten zapoczatkowal
rozwoj koksownictwa.

dalszy znaczny

Do otrzymywania koksu nadajg sie tylko
wegle tiuste, wéréd ktorych cozréznia sie:

1) wegle gazownicze o plomieniu dlugim;

2) wegle kowalskie o plomieniu $rednim;

3) wegle koksownicze o plomieniu krotkim.

Najlepszy koks, t. zw. hutniczy, otrzymuje
sie z wegla koksowniczego o gawartosci
88 — 919 C (w przeliczeniu na substancje
bez wody i popiotu) i 18 — 26% czesci lot-
nych. Naogél wegle o wiegkszej zawartosci
cze$ci lotnych niz 35%, a mniejszej niz
15% do koksowania sie nie nadaja.

Zdolnos¢ wegli thlustych do koksowania
zwiazana jest ze zdolnos$cig ich do spiekania,
a ta zalezy od zawartosci i jako$ci substan-
cji organicznej, t. zw. bituminu. Poza tym
wazne jest, aby ilos¢ wody w weglu nie
przekraczata 10 — 12%, a popiotu 6%.

W odréznieniu od gazownictwa, w ktérym
stosuje sie wegiel w postaci kawaltkow,
w koksownictwie uzywa sie wegla drobno-
ziarnistego o wielko$ci 1 do 10 mm, przy
czym jest on zazwyczaj przemywany stru-
mieniem wody, ktéry uwalnia go przynaj-
mniej czeSciowo od lupkowych i ziemistych

.zanieczyszczen, przez co zawarto$¢ popiolu

w wytworzonym nastepnie koksie spada do
5 — 7% przy rownoczesnym ubytku siarki.
Do rozdrabniania wegla uzywa sie tamaczy
walcowych i miynkéw mlotowych.

Proces koksowania zachodzi podczas ogrze-
wania wegla, kiedy odpowiednia ilo$¢ sub-
stancji bitumicznych przechodzi w stan plyn-
ny i kiedy lotne pary smoty i gazy oddzie-
laja sie od nielotnych skladnikéw, bogatych
w wegiel. Przy mlodych weglach (diugoplo-
miennych), w ktérych substancje bitumicz-
ne wprawdzie sie topia, lecz destylujg nie-
rozlozone, koks sie mnie tworzy. Podobnie
przedstawia sie sprawa przy weglach chu-
dych i antracytach, w ktéorych zawartos¢
substancji bitumicznych jest zbyt mala do
wytworzenia plastycznej masy, lub rozktad
ich zachodzi jeszcze przed stopieniem.

Ten plastyczny stan przy tworzeniu sig
koksu wystepuje miedzy 350° a 4200 przy
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czym przy milodszych weglach wcze$niej, przy
starszych poézniej. Powroine zeslalenie (tzw.
punkt tworzenia sie poétkoksu) wystepuje mig-
dzy 4000 a 430°, najwyzej przy 480°, po czym
szybciej lub wolniej zachodzi zmiana po6tkok-
su na koks.

Przebieg koksowania zalezy poza tym od
szybkosSci ogrzewania: przy szybkim ogrze-
waniu substancje bitumiczne najpierw sie to-
pig, a pdzniej rozkladajg i tworzy sie koks,
przy wolnym — rozklad substancji bitumicz-
nych nastepuje jeszcze przed stopieniem
i tworzy sie koks, lecz w postaci proszku.
Z tego powodu do nagrzanych komoér wpro-
wadza sie odrazu wilgotny wegiel. Wytwo-
rzone wtedy przy gorgcych $ciankach: para
wodna i smolowa daza najpierw ze wszyst-
kich stron do zimniejszego srodka, skad na-
nastepnie uchodza do géry. W koncowej fa-
zie ogrzewania wsadu powstaje t. zw. szew
koksowniczy, dzielagcy calg zawartosé¢ komory
na dwie czes$ci.

Rys. 2.

Rys. 1 przedstawia tworzenie sie takiego
szwu w komorze, w ktérej odbywa sie sucha
destylacja.

Podczas ogrzewania nastepuje zwykle po-
wiekszenie objetos$ci ladunku, lecz tylko do
600°, po czym on jednak maleje tak, Zze osta-
teczna objetos¢ koksu jest mniejsza niz za-
tadowanego wegla.

Rys. 2 podaje przebieg koksowania wegla’

przedstawiony w 3-ch fazach, przy czym
pierwsza odpowiada poczatkowemu, druga
srodkowemu, trzecia koncowemu -okresowi
procesu.

W pierwszej fazie zaladowany wegiel zo-
staje przy $ciankach nagrzany do temperatu-
ry 4009 co powoduje, ze tworzy sige tam
warstwa plastycznej masy C podczas gdy
w $rodku znajduje sie jeszcze wilgotny we-
gie£ A i suchy wegiel B nagrzany do okolo
00°,

W drugiej fazie wida¢, 2ze warstwa pla-
stycznej masy C przesunela sie bardziej do
$rodka, natomiast blizej $cianek, gdzie tem-
peratura wynosi 500" — 6000, nastepuje po-
wrotne =zestalenie masy wegla i otrzymuje
sie t. zw. poélkoks D, ktéry przy sSciankach
powyzej 900° przechodzi w koks E.

W trzeciej fazie widaé¢, ze warstwa koksu
E przesunela sie¢ prawie do samego . $rodka,
gdzie pozostalo jeszcze nieco potkoksu D.

Poniewaz warstwa masy plastycznej jest
dla gazéw prawie nieprzepuszczalna, wydzie-
lajace sie¢ gazy w pierwszej fazie koksowa-
nia uchodzg przez chlodny jeszcze wegiel,
w drugiej przez warstwe wegla w S$rodku
i warstwe polkoksu i koksu kolo goracych
$cian komory, a w trzeciej — przewaznie
przez warstwe koksu kolo gorgcych $cian
komory.

W pierwszej fazie podgrzewania, jeszcze
w niskich temperaturach, wydzielajg sie¢ nie-
znaczne ilosci gazu o stosunkowo niewiel-
kiej ilosci amoniaku i tworzg sie metylowe
pochodne benzolu i fenolu. Przy wyzszych
temperaturach wydziela sie wieksza ilos¢ ga-
zu z duza ilo$cia amoniaku i tworzy sie ben-
zol, naftalen i antracen. Przy najwyzszych
temperaturach nastepuje rozklad wydziela-
nych produktéw, przy czym powstajag pro-
dukty bardziej bogate w wegiel obok bar-
dziej bogatych w woddr, nadto wydajnos¢
smoly i amoniaku spada.

Do catkowitego odgazowania wegla wyma-
gana jest w komorze temperatura 10000 —
1200° i odpowiednio dlugi czas, pozwalajacy
na to aby ta temperatura od goracych $cia-
nek przeszla do $rodka tadunku, co jest okre-
Slane jako czas gazowania. Czas ten zaleiy
przede wszystkim od szerokosci komor, spo-
sobu ogrzewania, zawartosci wody w weglu
i wynosi w piecach ulowych 48 — 72 go-
dzin, w starych piecach komorowych 24 —
48 godzin, a w najnowszych przekracza nie-
co 12 godzin.

Stosowane obecnie piece komorowe posia-
dajag komory o dlugosci 9 — 13 m, wyso-
kosci 1,7 — 4,3 m (niekiedy nawet 6 m)
i szerokosci 0,35 — 0,55 m..

Rozmaite systemy piecéw rdéznig sie
przede wszystkim budowa kanaléw w ko-
morach grzewczych, znajdujacych sie po
obu stronach komér koksowych. Obecnie
kanaly te buduje sie tylko pionowe, gdyz
budowane dawniej kanaly poziome czesto
sie zawalaly w czasie pracy pieca. Najcze- -
§ciej w jednym zespole znajduje sig od 30
do 80 kombér.

Zasadniczo piece komorowe dzielg sie na
dwa rodzaje, a mianowicie piece bez rege-
neracji i z regeneracjaq.

W pierwszym systemie wydzielajace sie
gazy po oddzieleniu wody amoniakalnej,
smoly i benzolu, bywajg zuzywane do ogrze-
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Rys. 3. Piec Koppersa.

wania komoér koksowych, po czym gorgce
gazy spalinowe stuzg do podgrzewania ko-
ttow parowych.

W drugim systemie wydzielajagce sig¢ ga-
zy po oddzieleniu produktéw ubocznych
stuzg czesciowo do ogrzewania komér, lecz
w wiekszej czeSci zostaja zuzywane do in-
nych celéow, jak do oswietlania lub do na-
pedu silnikéw spalinowych.

Uzywane do. podgrzewania komér gazy
koksownicze nie sg podgrzewane w regene-
ratorach, gdyz w ty¢h warunkach podlega-
lyby rozkladowi. W regeneratorach podgrze-
wa sie natomiast powietrze, stuzgce do spa-
lania wyzej wymienionych gazoéw.

Korzystniejszy jest system drugi, ktéry
pozwala na lepsze zuzytkowanie gazu kok-
sowniczego.

Z drugiego systemu rozwingl sie jeszcze
trzeci, w ktéorym wydzielajagce sie gazy kok-
sownicze, o wysokiej wartosci opatowej
(4500—4800 Kcal/kg) po oddzieleniu produk-
tow ubocznych, zostajg catkowicie zuzywa-
ne do o$wietlenia, napedu silnikéw spalino-
wych i ogrzewania piecéw Martinowskich,
natomiast do ogrzewania komoér koksowych
stuza gazy obce, o niskiej wartosci opalo-
wej, wytwarzane obok, a mianowicie: ge-
neratorowe (1200 Kcal’kg) lub gardzielowe
(wielkopiecowe 900 Kcal’kg), ktore muszg
by¢ wtedy podgrzewane w regeneratorach
tak samo, jak stosowane do spalania po-
- wietrze.

Ostatnio budowane piece posiadaja za-
zwyczaj taka konstrukcje, ze moga byé do-
wolnie ogrzewane badz gazem koksowni-
czym, badz gazami generatorowymi wzgled-
nie gardzielowym.

Z licznych piecow koksowniczych komo-
rowych oméwimy tylko piece z regeneracja
cieplta i to najbardziej typowe.

Jak juz wspomniano, zasadniczo buduje
sie zespol piecow w postaci diugich i wa-
skich komodr koksowych poodgradzanych od
siebie zwykle jeszcze wezszymi komorami
grzewczymi, tworzacymi jedng duza baterie.

Rozmaite systemy piecOw rdéznig’ sie mie-
dzy soba przede wszystkim budowa samych
komér grzewczych i zwigzanym z tym sy-
stemem ogrzewania, natomiast budowa ko-
mor koksowych pozostaje prawie wszedzie
jednakowa, réznigc sie tylko wymiarami.

Rys. 3 przedstawia piec Koppersa z rege-
neracje ciepla w przekroju podtuznym i po-
przecznym, przy czym przekrdj podiuzny po
lewej stronie przeprowadzony jest przez ko~
more grzewcza G, po prawej — przez ko-
more koksowag K, a przekroj poprzeczny
przedstawia komore koksowg K w otocze-
niu dwoéch komoér grzewczych G. Pod ko-
morami koksowymi znajduja sie regenera-
tory ciepla. Poczgtkowo piece te ogrzewane
byly gazami koksowniczymi i regeneratory
stuzyly jedynie do podgrzewania powietrza
potrzebnego do spalania. Pozbawiony pro-
duktéow ubocznych gaz koksowniczy do-
staje sie przewodem k do dolnej czesci ko-
mory grzewczej, gdzie spotyka sie z powie-
trzem, ktore po przejsciu przez poziome ka-
naly a, b nagrzalo sie do odpowiedniej tem-
peratury, przechodzac przez regeneratory A,
B. Przy spotkaniu nastgpuje spalanie gazu, po
czym gazy spalinowe, przeplywajqc wzdtuz
kanaléw pionowych G, ogrzewaja przepono-
wo wegiel, znajdujacy sie w komorze kok-
sowej K i nastepnie wspélnym kanalem po-
ziomym H, przechodzacym wzdluz calej ko-
mory grzewczej, przedostajg sie do drugiej
polowy pieca (do ktérej w tym czasie gazu
sie nie doprowadza), gdzie opadajac wzdluz
kanaléw, przechodzg do regeneratoréw A,
B, po czym przez kanaly a,, b; daza do prze-
wodu kominowego D. (dok. nast).
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TRZPIENIE TOKARSKIE STALE

Sposréd licznych sposobow zamocowywa-
nia przedmiotu do obrobki na tokarce na spe-
cjalng uwage zasluguje zastosowanie trzpie-
nia tokarskiego.

—

320/46-R1

Uzycie trzpienia tokarskiego podczas ob-
robki jest konieczne wtedy, gdy nalezy za-
chowa¢ S$cisle wspolosiowos¢ zewnetrznych
ksztaltdéw przedmiotu w stosunku do otworu.
Jako przyktad wymieni¢ tu mozemy obrébke
wirujacych elementéw maszynowych, jak

kola zebate, pasowe i t. p. Obrébka przed-

miotu na trzpieniu tokarskim umozliwia po-
nadto, uzyskanie $cistej prostopadlosci po-
wierzchni czolowych obrabianych przedmio
tow w stosunku do osi otworu. '

W zaleznosci od konstrukcji trzpienia to-
karskiego i sposobu wywarcia nacisku mie-
dzy trzpieniem a otworem przedmiotu obra-
bianego, Irzpienie tokarskie mozemy podzie-
li¢ na: stale i rozprezne.

Trzpienn tokarski staly (rys. 1) stanowi wa-
tek, posiadajacy cze$¢ gtowna w postaci stoz-
ka o malej zbieznosci, na ktéra wciska sie

przedmiot obrabiany, oraz zakonczenia cy-
lindryczne, przeznaczone do umocowa-
nia zabieraka tokarskiego; zakonczenia te

zaopatrzone 'sg na swych powierzchniach
czolowych w nakietki. Zakonczenia sa sptasz-
czone, celem polepszenia warunkéw zamoco-
wania zabieraka na f{rzpieniu. Splaszczenia
sg wyzyskane réwniez do umieszczenia zna-
kow, okreslajacych wymiar trzpienia, oraz
jego cech specjalnych.

J20/46-R3

Rys. 2.

. Nalezy tu zwréci¢ uwage na wlasciwe
umieszczenie zabieraka tokarskiego (sercow-

ki) na trzpieniu. Splaszczenie powinno przy-
lega¢ do wewnetrznej plaskiej powierzchni
zabieraka (rys. 2), a mnie do czolowej po-
wierzchni Sruby dociskowej.

Trzpien tokarski powinien by¢ wecisniety
w otwdr przedmiotu obrabianego ze znaczng
sita, wystarczajagcg do wywotania takiego
nacisku miedzy powierzchnia trzpienia i otwo-
ru, ktoryby wytworzyt tarcie, moggce prze-
ciwstawic¢ sig oporom wystepujacym podczas
skrawania. Nalezy unika¢ wbijania trzpienia
do otworu przy pomocy milotka, lecz uzywac
do tego celu specjalnej prasy recznej (rys. 3).
Prasa do weciskania trzpieni zbudowana jest
w ten sposéb, ze przedmiot opiera sie¢ na
obrotowej podstawce talerzowej B, zaopa-
trzonej w wyciecia réznej wielkosci, dosto-
sowane do réznej wielkoSci trzpieni. Nacisk
na trzpien wywolujemy za pomoca dzwigni D,
kotka zebatego Z i zebatki umocowanej do
tloczyska A prasy. Dzieki dziataniu dzwigni
nacisk wywierany na trzpien moze by¢ bar-
dzo znaczny.

Dla wuzyskania dokladnej obrobki nalezy
zwroci¢ szczegblnie baczng uwage na odpo-
wiednie wykonanie i utrzymanie ‘w nalezy-
tym porzadku nakietkéw. Nakietki w trzpie-
niach tokarskich powinny by¢ szlifowane,
przy czym szlifowanie nakielkéw powinno
sig odbywa¢ po obrébce cieplnej trzpienia
(hartowaniu). Ostateczne szlifowanie czesci
roboczej trzpienia (czgsci lekko stozkowej)
nalezy dokonywac¢ Tha oszlifowanych juz na-
gietkach. Rys. 4 przedstawia prosty szlifierke
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pionowg przystosowana do szlifowania na-
kietkow. Narzedzie stanowi tu precik N z ma-
teriatu $ciernego, osadzony w uchwycie typu
wiertarskiego. Cze$¢ robocza precika musi
posiada¢ ksztalt stozka o kacie wierzchotko-
wym 60°, odpowiadajgcym normalnemu ka-
towi gniazda stozkowego nakielka.

Do obciggania precika szlifierskiego shtuzy
urzadzenie, sktadajgce sig z wodzika W, usta-
wionego pod katem 30° do osi wrzeciona, na
koncu ktorego jest umieszczony diament D.
Podczas szlifowania nakietka, kiel dolny K,
ktérego o$ wpada w o$ wrzeciona, ustala
trzpien tokarski, ktéry podirzymywany jest
rekg i opiera sig o boki wycigcia w nasta-
wianej plytce H. :

Wobec tego, ze trzpien tokarski posiadaé
moze tylko niewielka zbieznos¢ na swej cze-
§ci roboczej, otwory w przedmiotach obra-
bianych powinny byé wykonywane doklad-
nie, a wiec najczesciej rozwiercane. Zbiez-
no$¢ trzpieni tokarskich zalezy od S$rednicy
i wynosi $rednio V = 0,0005 (0,05%), t. zn.
przyrost Srednicy wynosi 0,05 mm na dilugo-
$ci 100 mm. Oczywiscie dla kazdej nominal-
nej srednicy otworu naleiy uzy¢ innego
trzpienia.

W seryjnej i masowej produkcji otwory
w przedmiotach sa wykonywane wg okreslo-
nych norma PN/N-1 klas doktadnosci, przy
czym w-zaleznosci od obranego rodzaju pa-
sowania, otwory moga by¢ dostosowane aa
t. zw. ukladu statego otworu lub stalego
watka. Najczesciej znajduje zastosowanie
uktad stalego otworu, w ktérym odchytka
dolna dla otworu jest rowna 0, gérna za$ od-
chytka jest uzalezniona od $rednicy i od kla-
sy doktadnosci. Nieznaczna zbieznosé¢ trzpie-
ni powoduje ograniczenie stosowalnosci jed-
nego trzpienia tylko dla pewnych klas do-

Rok XIX
4_;,"')
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Rys. 5.

Projekt Polskiej Normy PN/N-439 — , Trzpie-
nie tokarskie stale” (rys. 5 i tabl. I) przewi-
duje zakres stosowalnosci trzpieni o tej sa-
mej S$rednicy nominalnej, dla nastepujgcych
otworow normalnych:

a) w ukladzie stalego otworu H6, H7 i HS,

oraz

b) w ukladzie stalego watka J6, J7, G6, G7.

Celem ustalenia wymiaréw trzpieni przy-
jeto, ze maksymalna dlugos$¢ otworu przed-
miotu obrabianego wynosi 1,5 D. W zwiazku
z tym w odleglosci I; = ~ 1,5 D od ciefiszej
strony czesci roboczej trzpienia przyjgto wy-
miar d — z;, odpowiadajacy najmniejszej
Srednicy dopuszczalnej dla wybranej grupy
otworéw normalnych (J7). Najwigkszy wy-
miar otworu w danej grupie otwordéw nor-
malnych (f18) bedzie odpowiadal S$rednicy
trzpienia w odlegtosci I, — (I3 + 1,) od grub-
szego konca trzpienia. Zapas ten jest prze-
widziany dla umozliwienia wciéniecia trzpie-
nia w otwor H8 wykonany w gérnym swym
wymiarze.

Nalezy zwrdci¢ uwage na to, ze w zalez-
nos$ci od rodzaju normalnego otworu, a po-
nadto od tego, czy otwoér zostal wykonany
w gbérnej czy tez dolnej czesci pola toleran-

. cyjnego, przedmiot moze zajmowaé rézne po-

lozenia na dlugosci trzpienia.

Dla przedmiotéw, ktérych otwory nie od-
powiadajg wyzej podanym $rednicom normal-
nym nalezy zastosowaé trzpienie specjalne,

ktadno$ci wykonania normalnych otworéw. o innych warto$ciach z, i z,.
\Zzlrlrll:'gargwr;zt:lui- Zbié_r?- ‘ Nakielki
‘D z, Z9 £0(5,7 a d L L L 1, Ly r typ B
- : okolo PN/N—282
ponad f do
— 3 | 0006 0,014 25 | 28 55 36 | 95| 45| 305]| 03 B 0,75
3 4 0,007 0,018 0,065 2,5 3 65 45 10 6 385 | 04 B 0,75
4 6 0,007 0,018 3 3,5 70 50 | 10 9 | 385! 04 B 0,75
6 8 0,007 0,022 5 6 85 65 10 12 53 | 0,5 B 1
8 10 0,007 0,022 0.055 7 8 95 71 12 15 53 | 05 B1
10 14 0,008 0,027 g 8 9 115 87 | 14 21 | 63,5 1 B 1,5
14 18 0,008 0027 | 111 13 | 130 9% | 17 27 | 635] 1,5 B 2
18 22 0,009 0,033 14 16 | 160 | 124 | 18 33 84 | 15 B 2
22 26 0,009 0,033 0,05 18 20 | 170 | 130 | 20 39 84 2 B 25
26 30 0,009 0,033 22 25 | 185 | 137 | 24 45 84 2 B 25
30 34 0,011 0,039 . 26 | 30 | 220 | 170 | 25 51 | 111 | 2 B3
34 38 0,011 0,039 28 32 230 178 26 58 111 2 B 3
38 44 0,011 0,039 32 35 | 245 | 187 | 29 66 | 111 3 B3
44 50 0,011 0,039 36 40 |.265 | 199 | 33 75 | 111 3 B 3
50 60 0,012 0,046 0,045 40 45 | 305 | 231 | 37 9 | 129 3 B4
60 70 0,012 0,046 50 55 | 330 | 248 | 41 105 | 129 3 B 4
70 80 0,012 0,046 58 65 | 360 | 266 | 47 | 120 | 129 4 B 4
80 ' 920 0,013 0,054 68 75 400 298 51 130 |148,5 4 B 5
90 100 0,013 0,054 78 85 430 316 57 145 | 148,5 5 / BS
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

TOCZENIE

Przy toczeniu $limakéw najwieksza trudno-
$cig jest otrzymanie jednakowej grubosci
zZwojOw na calej dlugosci oraz jednakowego
kgta nachylenia obu bokdéw zwojow. Trud-
nos¢ ta polega na lym, ze w przypadku uzy-
cia noza wykanczajacego o ksztalcie trape-
zowym, noz ten ulega czeSciowemu zuzyciu,
a ponadto wykonanie noza nastrecza pewne
trudno$ci. Nalezy jeszcze zwrdci¢ uwage, ze
ostrza takiego noza sg niezbyt korzystnie
uksztaltowane, gdyz najczeSciej kat natarcia
jest rébwny zeru (rys. 1), co powoduje, ze po-
wierzchnie gwintu sg nie gtadkie.

Liljss-R2

Rys, 1. Rys, 2.

Aby tego uniknaé, wystarczy zastosowaé
bardzo prosty sposéb, polegajacy na uzyciu

Inz. ALEKSANDER SMOLARKIEWICZ

SLIMAKOW

Rys. 3.

noza pracujacego jednostronnie. W tym. celu
po zgrubnej obrobce, polegajacej na wybra-
niu kanalkéw w sposdéb schodkowy (rys. 2),
wykancza si¢ najpierw z gruba jeden bok
zwoju (rys. 3), a pozniej po przestawieniu $li-
maka o 180° wykancza sie z gruba bok drugi
tym samym nozem (rys. 4). Podobnie wykancza
si¢ Slimak na gotowo. Wykonany w ten spo-
sob slimak nie wykazuje rdéznic w katach
nachylenia bokéw zwojéw, a ponadto gru-
bos¢ zwojéw wypada na catej dlugosci $li-
maka jednakowo. Boki zwojéow wypadng do-
statecznie gladko, dzieki temu, ze kat natar-
cia ¥ moze by¢ dodatni.
' K. O.

OBROBKA OTWOROW WIELOKLINOWYCH

O ZtOBKACH

Przy wykonywaniu czeéci zamiennych do
samochodéw  niejednokrotnie napotykamy
na znaczne trudnosci wykonawcze z powodu.
braku odpowiedniego wyposazenia warsztatu
W narzedzia i maszyny.

Takim wlasdnie przypadkim jest wykonanie

SRUBOWYCH

otworu wieloklinowego o zlobkach $rubowych.
Otwor taki jest czesto spotykanym rozwigza-
niem piasty walcowej kola zebatego przesu-
wnego o zebach $rubowych, ktére znajduje
zastosowanie w skrzynkach przekladniowych
samochodowych, t. zw. synchronicznych. Za-

linia $rubowa wielokliny

[\

linta $rybowa Srednicy podziatowey

arfac-#t

H

Rys. 1.
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sada dzialania polega na wlaczaniu w zazebie-
srubowych

nie walcowego kota o zebach

sitjeg-r2 N

~ Rys. 2.

wdtuz linii srubowej. W tym celu watek wie-
loklinowy posiada kliny $rubowe o tym sa-
mym skoku linii $rubo- :
wej, co i wieniec zg-
baty (rys. 1).

Otwér wieloklinowy
o zilobkach Srubowych
wykonywa sig przez
przecigganie. Uzywa sie
do tego przeciggacza
o $rubowo uksztalttowa-
nych zebach.Kotoprze-
ciagane oparte jest
na tozysku oporowym,
dzieki czemu obraca
sie w miare ruchu
przeciagacza (rys. 2).

Gdy nie ma odpo-
wiedniego przeciggacza
(co wlasnie moze zajs¢
przy wykonaniu czesci
zamiennych), nalezy sig
uciec do innego spo-
sobu. Poniewaz uszko-
dzenie kola zebatego
polega najczedciej na
wytamanie zebéw w
wiencu,  przy czym
otwér pozostaje nie-

uszkodzony, przeto mo- f?']

ze by¢ uzyte zniszczo-

nym w suwaku zwyklej diutownicy. Na dru-
gim koncu tego watka nalezy sztywno zamo-
cowa¢ oprawe noza z nozem diutujgcym do
nacinania kanatkéw w kole dlutowanym.
Goérna czes$é tego imaka wodzi sie w zeliwnej
tulei prowadzgcej osadzonej wspoisrodkowo
na koilnierzu nacinanego kota. U géry tulei
osadza sie wspoélsrodkowo kolo wodzace
(zniszczone). Calos¢ nalezy przymocowaé do
stolu diutownicy ptytkami dociskowymi. Aby
umozliwi¢ podsuwanie noza nalezy przewi-
dzie¢ okienka w tulei prowadzacej. ’

Po wykonaniu jednego kanalka przestawia
sie walek skrzynki biegdw o jeden kanalek
w kole wodzacym (zniszczonym). W tym celu
wystarczy podnie$¢ suwak ditutownicy na tyle,
aby wieloklin $rubowy watka wyszed! catko-
wicie z kota wodzacego. .

!
(i

\
T ytuatia
~_kotki zabezpieczajace

wafek skrzynki biegéw

_obejm

zniszczone kot zebate

\ £y

- —D} tulesa prowadzqca
o

ndz dlvtyjacy

1 koto dtutowane

g\zfy[ka dociskowa

ne kolo zebate jako

S

krzywka (rys.3), wkto-
rej wodzi sie walek
skrzynki przektadnio- i
wej. Walek zamocowu- |
je sie obrotowo goér- [
nym konhcem w spec- :

-

3
1
N

317/a6-R3

jalnym imaku, osadzo-

Rys. 3.

REDAKCJA CZASOPISMA ZWRACA SIE DO OGOLU CZYTELNIKOW Z APE-
LEM O JAK NAJZYWSZA WSPOLPRACE W TYM DZIALE, POLEGAJACA NA
NADSYEANIU OPISOW UDOSKONALEN, METOD OBROBKI, PRZYRZADOW
I NARZEDZI, STOSOWANYCH W PRAKTYCE WARSZTATOWE]!
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Arthur W. Judge ,MODERN PETROL ENGINES".
London, Chapman & Hall Ltd, 1945, 509 stron, 304
rysunki i wykresy. Ksiazke o mowoczesnych silnikach
benzynowych przeznacza autor dla konstruktoréw,
inzynieréw i studentow, zakladajac z géry elementarne
tralktowanie przedmiotu,

Treéé¢ nader obfita i wszechstronna, o ktérej daje
pojecie mastepujacy przeglad wazmiejszych rozdziatow.
Po krotkim wstepie historyeznym autor omawia pali-
wa i [przebieg spalania silntkowego Zze lszczegélnym
uwzglednieniem wzjawiska detonacji; mastepuje termo-
dynamika silnika benzynowego i obszerne omdwienie
okolicznogei, wplywajacych na jego wydajnoéé (per-
formance). Zastosowana tu — jak zreszta w calej
ksiazce — metoda wykladu odbiega od zwykle spoty-
kanej: mianowicie autor (poza bardzo nielicznymi wy-
jatkami) nie ‘wychodzi =z przestanek teoretycznych,
lecz podaje duza ilo§é wynikéw badan doswiadczal-
nych, oiwietlajacych wszechstronnie dane zagadnienie,
i z nich dopiero wyciaga 'wnioski konstrukcyjne i za-
sady obliczeniowe siinikéw. Aby nie iprzeciazaé ‘tresci
nadmierna, iloécia materiatu do$wiadczalnego, autor
odsyla «czytelnika w |kazdym punkcie do Zrédtia,
omawiajacego obszerniej dany temat; Zrédel tych po-
dano 153 — wylacznie brytyjskich; do kazdego z nich
znajduje sig¢ odsylacz w odpowiednim miejscu ksiazki.
Swiadczy to o ogromie pracy ‘wlozonej w omawiane
dzielo, Nastgpny z kolei wigkszy rozdzial (60 str.)
traktuje o ‘warunkach osiagnigcia maksymalnej mocy
silntka i o doladowywanita; omdwiono tu wszystkie
zwigzki, zachodzace miedzy moca, stopniem sprezania,
liczba ok'tanowa, liczba obrotéw, praca na wysokosci,
typem sprezarki itd.

Duzo miejsca (103 str.) poswieca autor sprawom
chtodzenia i ich =zwiazkom 2z praca i wydajnoscia
silnika. Zastanawia tu sluszny i konsekwentnie prze-
prowadzony poglad, ze w silnikach lokomoacyjnych
istnieje wlasciwie tylko chlodzenie powietrzne, a ciecz
chlodzaca (o ile /jest tosowana) jest tylko iprzenosni-
kiem ciepla od &cian cylindra do miejsca, gdzie wa-
runki lokalne pozwalaja na dogodniejsze zastosowanie
chlodzenia powietrzneso, tj. do chlodnicy.

W rozdziale o ‘karburacji znajdujemy rowniez
dane o ‘witrysku benzyny i cickawe poréownanie zalet
i wad obu tych systeméw.

Po oméwieniu zasad i przykladow budowy silni-

kow dwusuwowych, autor podaje opisy i rysunki sze-
regu majnowszych typéw silnikéw; prawdapodobnie
tego rozdzialu idotyczy zawarta w przedmowie uwaga
o warunkach cenzuralnych (present cemsorship condi-
tions), Tym niemniej znajdujemy tu duza ilos¢ kon-
strukeyj, nie podawanych w literaturze dotychczaso-
wej; zastanawia zwlaszcza duza ilos§é typsw o roz-
rzadzie bezzaworowym (rotary valve engine ‘and
single sleeve — wvalve engine), oraz kilka typow ma-
szyn bezkorbowych (axial engines). Znajdujemy réw-
niez kilka rysunkéw benzynowych mlotkéw i ubijaczy
do budowy szos oraz wiertarke benzynowa.

Nastepny rozdizial — mnieco nieoczekiwany — zaj-
muje sie pokrétce turbinami spalinowymi; znajdujemy
tu m. in, schemat turbiny o mocy 2200 KM, zastoso-
wanej ‘w r. 1942 w Szwajcarii do mapedu lokomo'tywy.
Omoéwienie zagadnier, zwigzanych =z zaplonem i ze
smarowaniem, zamyka ksiazke.

Jak widaé z ‘tego przeglagdu 'treéci, autor nie ppo-
rusza zupelnie budowy i obliczania czesci skladowych
silnika, a ogranicza sie (do wszechstronnego (czasem
moze nadmiernie wyczenpujacego) omdwienia zagad-
nied ogélnych, podstawowych. Zatem konstruktor, dla
ktorego ksiazka jest prizeznaczona, nie znajdizie tu
calosci potrzebnego mu materialu. Oczywidcie wpro-
wadzenie dzialu konstrukcyjnego musialo by podwoié
objetosé ksigzki., Bledéw mzeczowych, ani drukarskich,
nie dostrzegliémy, poza jedna liczba: ma str. 199 po-
dano (bez istotnego zreszta zwiazku z treécia) szyb-
kodé $wiatla — 186,000 stéplsek. zamiast mil/sek. Ry-
sunki i ‘wykresy przejrzyste i wyrazne, choé pod tym
wzgledem (a zwlaszcza co do mapisdw na rysunkach)
.Mechanik" mialby moze wymagania nieco wyzsze
(por. mp. rys. 59 i 60).

Co sig tyczy szaty zewngtrznej, zastanawia adno-
tacja umieszczona na ‘karcie tytulowej, 2ze wydanie
czyni w pelni zado§é wojennym przepisom oszezed-
no$ciowym (war economy standard); nietatwo sie do-
patrzeé, w czym sie wyrazily, te przepisy: byé moze
tylko w nieco kremowym zabarwieniu papieru. W karn-
dym razie @yczylibyémy sobie posiadaé w Polsce takie
kisiagzki w czasach Ipokojowych.

Czytelnikowi polskiemu korzystanie z tej ksiazki
utrudnia bardzo.@ngielski system miar: kazda liczbe
trzeba sobie w mys$li przeliczyé, aby mieé pojecie
o jej zmaczeniu. Przelozenie 'ksiagzki ma jezyk polski
byloby pozadane, lecz wymagaloby mniepomiernie du-
zego mnakladu pracy w zwiazku 2z przerobieniem
wszystkich wzorédw i wykreséw. J. K.

Zbigniew Lufcslawski ,PRZYKLAD ORGANIZACJI
ZAKLADU PRZEMYSLOWEGO". Instytut Naukowy
Organizacji i Kierownictwa, Krakéw—Poznad. Format
A5, Stron 120 4 XIII tablic + 46 wzoréow drukéw. Po-
znan, 1946. Praca ta stanowi zwarty opis organizaciji
przedsiebiorstwa przemyslowego, uzupelniony wykresa-
mi przebiegu papieréw i wzorami drukéw, stosowanych
w praktyce fabrycznej. Ksiazka ta, mawiazujaca do
organizacji fabryki ,Lilpop, Rau i Loewenstein”, prze-
znaczona jest przede wszystkim dla dudzi praktyki,
ktérzy w swej codziennej pracy stykaja si¢ z zagad-
nieniamy organizacji wytwérczosei,

Tresé ksiazki obejmuje mastepujace
I. Budzet, 1I. Kosztorys, oferta, zaméwienie. III, Pro-
dukcja. IV. Kontrola. V. Magazyny, VI. Biuro tech-
niczne i biuro studiow. VII. Sekretariat. VIII. Wy-
dziat finansowy. IX. Wydzialy pomocnicze. X. Sprawy
personalne. XI. Sprawozdawczo$é. XII. Wyaiki orga-

rozdzialy:

nizacji.
Obszerniejsza recenzje tej wartosciowej ksigzki za-
mie§cimy w jednym zmajblizszym zeszytéw ,Mechanika".
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Adam Tadeusz Troskolanski ,ZARYS ORTOFONII
ANGIELSKIEJ" Skrypt. Format A4. Stron VIII + 215
-+ 2. Nakladem Towarzystwa Kurséw Technicznych
w Warszawie. Warszawa, 1946, Cena z! 480.

Praca ta, stanowigca streszczenie obszerniejszej ksiaz-
ki, podaje zasady wymawiania dZwiekéw mowy anglel-
skiej i zasady poprawnej wymowy wyrazéw angielskich.

Westep zawiera podstawowe wiadomogci z gramaty-
ki angielskiej, cze§é I obejmuje definicie z zakresu
glosowni, cze§é Il omawia dzwieki mowy angieiskiej,
a cze$é III podaje zasady wymowy poszczegdlnych li-
ter i ich polaczes.

Wymowa wyrazéow podana- jest przy pomocy sym-
boli Miedzynarodowego Stowarzyszznia Foastycznzgo.

Wiadciwa treéé uzupelniaja ¢éwiczenia fonetyczne
i skorowidz.
,KATALOG CENNIK Nr. 1: Sruby i nity". Nakla-

dem Centrali Zbytu Srub, Nitéw, Okué Budowlanych

i Czesci Kutych. Format AS5. Stron 60. Bytom, 1946.
Staraniem Centrali Zbytu Srub, Nitéw, Okué Budo-

wlanych i Cze$ci Kutych w Bytomiu ukazal si¢ katalog

CZASOPISMA
INZYNIERTA 1 BUDOWNICTWO" Nr.

4/46 za-
micra . in. mastepujace artykuly: inZz. Tadeusz Ni-
crewski ,Zagadnienie pracy”, prof. dr. Fraaciszek

Krzysik ,Perspekiywy badawcze technologii drewna”,
iné. Jozel Ptaszyriski ,Wiadukt i most im. ks. J. Ponia-
towskiego w Warszawie”. Tre§é zeszytu uzupelniaja sta.
te dzialy: Slownictwo techniczne, Kronika odbudowy,
Przeglad prasy. Nowe ksiazki f im.

- Ukazal eie nr 1/46 ,MLODEGO ZAWODOWCA
czasopisma przeznaczonedo -dla mlodziezy érednich
szk6t zawodowych Zeszyt zawiera liczne, na popular-
nym poziomie, utrzymane artykuly z zagadniean tech-
nicznych i gospodarczych. Wymienimy tu przyktado-
wo artykuly: Jozel Gnabowshi ,Nasze obowiazki wobec
ziem odzyskanych”, ini. Wincenty Czerwiiski ,Mnszy-
na — przyjaciel czlowieka", ini. Zbigniew Pqczhkyvski
»Silnik odrzutowy zdobywa przestrzei”, Wanda Gorko-
wa ,Jak odbudowuja si¢ nasze porty?"

W nr 7—8/46 ciekawie redagowanego ,,PRZEGLADU
BUDOWLANEGO" zamieszczaja m. in. swoje prace:
Stefan Sientdicki , Architekt przemystowy”, Tadeusz
Ciszewski ,.Odbudowa molstu kolejowedo przez Wiste
kolo Cytadeli w Warszawie, zZniszczoazfo we wrzzdaiu
1944 r.". Lacznie z Przegladem Budowlanym ukazuje
sie ,KAMIEN I WAPNO" mies! eczmlk poswxecony
sprawom przemyshu kamieniarskiego.

Ukazal sie nr 9/46 +PRZEGLADU GORNICZEGO"

miesiecznika poswigconeso przemystowi weglowemu
i zagadnieniom z nim zwigzanych.
+PRZEGLAD KOMUNIKACYJNY"” Nr 7/46 zawie-

ra m. in. nastdpujace artykuly: Tadeusz Barinsoz vic
+Uwagi w sprawie bezpieczedstwa ruchu na P.K.P.",
inz. Kazimierz Debski ,O sposobie obliczenia ohjgto-
$ci przeplywu wod wielkich w budowie mosstsw i pro-
jeklach hydrotechnicznych”, inz. Karol Mackiewicz ;Po-
trzeby drog samorzadowych w wojewsdztwie poznan-
skim", inz. Jan Tafarowski ,,Zadania biura organizacji
i uprawnief warsztatdw gldwnych kolejowych”, inz.

§rub i mnitéw, jako pierwszy zeszyt Wydawnictwa Bro-
szur Popularnych o Artykulach Przemystu Metalowego.

Czesé¢ redakcyjna katalogu zawiera artykuly: inz.
Zygmunt Nowakowski ,Przemys! érubowy w Polsce”,
mgr. Stanistaw Bagiriskl ,Wyroby ‘§rubowe”, inz. Wi-
told Sokotowski ,Elementy lacznikowe”, mgr. Marian
Blachowski ,Zasady i warunki sprzedazy artykulsw
é§rubowych”. W czeéch drugiej podano tablice §rub, na-
kretek, wkretéw, zawleczek (nie zawloczek!), podkla-
dek i nitéw, z wyodrebnieniem zalecanych (a nie uzy-
walnych!) dlugoéci, Katalog zamykaja warunki sprze-
dazy i cennik, obowiazujacy w sprzedazy hurtowej.

Ukazanie sig¢ powyzszego wydawnictwa witamy
z uznaniem, tymbardziej, iz w czasie woiny zostaly
zniszczone dawne katalogi przemyslu metalowego. Ra-
dziliby§my przy opracowaniu nowego wydania uzgod-
nié terminologie katalogu z Komisja Stownictwa Tech-
nicznego PKN. To samo dotyczy oczywiécie wszystkich
broszur o artykulach przemystu metalowego, jakie
wchodza w program wydawniczy Centrali.

ATT

NADEStANE

Stanistaw Wasilewski . Trakcja spalinowa na czolowych
kolejach §wiata”., W dziale Przegladu prasy zagra-
nicznej zamieszczone zostalo streszezenie ciekawego
artykutu: Camille Rougeron ,Bron nowoczesna i bom-
bardowanie miedzykontynentalne",

~PRZEGLAD ORGANIZACJI" Nr. 8/46 zawiera m.
in. artykuty: ,Jézef Zdltaszek ,Ewolucje naukowej or-
ganizacji”, A. Kistowski ,Reorganizacja odidzialu wo-
jewodzkiego pewnej centrali handlowej”, fni. Zygmunt
Zbichorski ,Prawo harmonii”.

Ukazat sie nr. 1/46 ,PRZEGLADU TRAKTOROWE-
GO" miesiecznika po§wigconego zagadnieniom trakto-
ryzacji rolnictwa. Wydawca czasopisma jest Padistwo-
we Przedsigbiorstwo Traktoréw i Maszyn Rolnifczych.

SKRZYDLATA POLSKA" nr. 9/46 zawiera m. -in

nastepujace artvkuly na tematy techmiczne: por. Alfred
Windhole .Radzieckie silniki lotnicze"”, Wifold Berli-

“kowshki ,Francuskie lotnictwo komumikacyjne".

Ostatnie zeszyty nr. 12—13/46 i 14/45 tvgodnika log-
niczego dla mlodziezy ,SKRZYDLA I MOTOR" przy-
nosza duza iloéé krotkich artykuléw, omawiajacych
w przystepny sposéb rézne zagadhiienia z dziedziny
lotnictwa,

«ZYCIE GOSPODARCZE" nr. 17/46 przynosi m.lin.

nastepujace artykuly: Hilary Minc ,Nozyce cen”, Ste-

farr Grachala . Ma'terialy do dyskusji”, Waclaw Ja-
atrzebowski . Handel zagraniczny Polski”, dr Bronisltaw
Oyrzanowski .Planowanie pelnego zatrudnienia®”, inz.
Stefan Filipkowski Uwagi o polityce ptac”, Jerzy Lu-
bowsichi Wydatki i dochody panstw w czasach wojen-
nych”, Jerzy Pogznerski ,Sytuacja finamsowa Stansw
Zjednoczonych”, dr Tadeusz Chromecki ,Sytuacja go-
spodarcza Francji”, Znaczna cze$é objetosci czasopisma
zajmuja krétkie doniesienia i diane statystveczaz za-
warte w dzialach: Przemyst panstwowy, Spétdzielczosé,
Gospodarka prywatna, Eksport — import i innych.

S. K.
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RZECZY CIEKAWE
NIEZWYKLE WEASCIWOSCI NIETOPERZY.

Nietoperz, mknacy o zmroku swym charaktery-. tryczna budowa malzowiny usznej nietoperza jest

stycznym, zrecznym 1{ bezszelestnym lotem mimo-
woli na kazdym sprawia wrazenie czego§ tajemni-
czego, Zwierze to, o dziwnych obyczajach, zamiesz-
kujgce ponure zwaliska i stare dzwonnice, od wie-
kéw bylo tematem licznych opowiesci i zabobonéw
ludowych.

Nietoperz dawno zwrécit uwage przyrodnikéw,
jako jedyny przedstawiciel zwierzat ssgcych, obda-
rzony umiejetnoscia latania. Warto tu przypom-
nieé¢, ze skrzydla nietoperza majg budowe catko-
wicie odmienng od skrzydel ptakéw, gdyz skladajg
sie one z cienkiej blony, rozpietej pomiedzy wy-
dluzonymi palcami przednich konczyn. Uczonych
zastanawiala zagadka, w jaki sposéb nietoperz, ob-
darzony niezwykle slabym wzrokiem, nietylko lata
w zupelnych ciemno$ciach, omijajgc pewnie wszel-
kie przeszkody, ale réwniez poluje w locie na noc-
ne owady. Proby robione z zawigzywaniem zwie-
rzeciu oczu wykazaly, Ze bynajmniej nie zmniej-
sza to sprawno$ci jego lotu.

ke 2" .

Nie mogac rozwigzaé tego zagadnienia, slynny
anatom francuski Curier jeszcze w r. 1799 wyraz:l
zartobliwg opinie, ze ,nietoperz widzi za pomocg
uszu®, Istotnie, badania, przeprowadzone juz w po-
czatkach biezacego stulecia, wykazaly, ze zwierze
to ma niezwykle wysubtelniony stuch, ktéry po-
zwala mu wyczué szmer lecgcego owada. Polujac,
ustawia sie on w locie tak, aby natezenie dzwieku
w obu uszach bylo jednakowe, a w rezultacie ofia-
ra znajdzie sie ,ssamoczynnie“ w jego pysku. Spo-
strzezenie to dalo podstawy do wynalezienia pierw-
szych  a@paratéw  podsiuchowych, zastosowanych
W obronie przeciwlotniczej. Zamiast uszu uzyto tu
wielkie tuby, zakonczone sluchawkami. Obserwator
szukat kierunku, z ktérego dochodzil dZwiek (samo-
lotu), w ten sposéb, Ze obracal calym aparatem,
do chwili, gdy w obydwu stuchawkach uzyskal jed-
nakowe natezenie glosu. Ciekawe jest, ze geome-

catkowicie zgodna z teoretycznym ksztaltem tuby
tego przyrzadu.

W ten sposéb wyjasnilo sie, ze nietoperz poluje
w ciemno$ciach, korzystajac ze swego ,aparatu pod-
stuchowego“. Nie mozna jednak bylo wytlumaczyé
omijania przez o$lepione nietoperze nieruchomych
przeszkod, ktore przeciez zadnego dzwigku nie wy-
daja.

Ostatnio czytarxgy w popularnym miesieczniku ame-
rykanskim ,/ The National Geographic Magazine®
z czerwca r, b. o wynikach interesujgcych doswiad-
czen, przeprowadzonych przez laboratorium biologicz-
ne uniwerytetu w Harward. Autor artykulu
dr Donald Gritfin zorganizowal! specjalng wypra-
we do grot w Kentucky, gdzie znajduja sie ogrom-
ne skupiska nietoperzy. Przeprowadziwszy na miej~
scu szereg ciekawych obserwacyj, zabral ze sobg
kilkaset tych zwierzagt celem do$wiadczenr labora-
toryjnych. W badaniach tych =zastosowano miedzy
innymi siatke z woczkami o wymiarze 12 cali, przez
ktéra przepedzane byly nietoperze z zaklejonymi
oczami, majgce przecietnie rozpietosé skrzydet 11
cali. Okazalo sie, ze wypadki mus$niecia siatkl
skrzydiem byly niezwykle rzadkie. Natomiast, gdy
nietoperzom zalepiono uszy, tracily one wodrazu ca-
ta zdolnmo$§é orientacji, Wypadkiem stwierdzono, ze
tracity one orientacje skutkiem zawigzania pyska.
Blizsze badanie tej sprawy dalo rozwigzanie za-
gadki. Okazalo sie, ze nietoperz w locie ,na §le-
po“ wydaje nieustannie pisk o tak wysokim tonie,
2e nie jest styszalny przez ucho ludzkie. Glos ten,
odbity: od nieruchomych przedmiotéw, powoduje,
ze nietoperz za .pomocg swego niezwykle wysub-
telnionego stuchu jest w stanie ocenié kierunek
i odleglo$é przeszkéd, czyli istotnie ,,widzi za po-
mocs ' uszu®. DoSwiadczenia, przeprowadzone przy
uzyciu specjalnych oscylograféw elektrycznych, po-
twierdzity, ze glos nietoperza wydawany w czasie
lotu posiada czestotliwo§é 50.000 okreséw na sek,
podczas, gdy goérna granica styszalnoSci czlowieka
wynosi 30.000 okreséw na sek.

Tak wiec nietoperz jest wyposazony nie tylko
w aparat podstuchowy, ale, jak stwierdza autor cy.-
towanego artykulu, w rodzaj stynnego redaru, przy-
rzadu wynalezionego w ostatnich latach i zastoso-
wanego w lotnictwie angielskim, ktéry pozwala
stwierdzié polozenie niewidocznego samolotu lub tez
innych przedmiotéw. Wtasciwie ,aparatura®“ nieto-
perza blizsza jest nie tyle radarowi, opartemu na

odbijaniu ultrakrétkich fal radiowych, ile wynale-
zionemu nieco wczeéniej t. zw., sonarowi, polegaja-
cemu na odbiciu fal ultraglosowych — niestyszal-

.nych. Sonar znalazt zastosowanie w marynarce do

wykrywania niewidocznych skal, gér lodowych, czy
todzi podwodnych — nietoperz zastosowal go w iot-
nictwie, w. S.
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KRONIKA
KONGRES TECHNIKOW POLSKICH

Kongres Technikéw Polskich obradowaé
w dniach 1, 2 i 3 grudnia b. r. w Katowicach.

Tematem obrad Kongresu bedzie Narodowy Plan
Gospodarczy.

W pierwszym dniu obrad plenarnych dnia 1 grud-
nia b. r, referaty wyglosza: Minister Przemystu na
temat ,,Osiggniecia i zadania nowej gospodarki w Pol-
sce’ i Prezes Centralnego Urzedu Planowania — ..Za-
lozenia ogélne 3-letniego planu odbudowy®. Ponadto
na plenum zostang wygloszone referaty: ,Drogi roz-
wojowe przemystu polskiego®, ,,Wklad nauki i techniki
w gospodarstwie uspolecznionym® i ,Zasoby surow-
cowe i ich eksploatacja‘“.

Drugi dzien obrad zostanie przewidziany na obrady
w sekcjach w trzecim dniu obrad pracowaé beda
w dalszym ciggu sekcje Kongresu, po czym po potud-
niu nastgpi zamkniecie plenum Kongresu.

Plenum Kongresu obradowaé¢ bedzie dnia 1 grudnia
w sali przy ul. Ko$ciuszki 112, w godz. 9.00 — 12.00
i 14.30 — 1800; dnia 3 grudnia w tej samej sali w godz.
14.30 — 18.15.

Szczegblowe obrady podzielone na 14 nastepuja-
cych sekcyj:

bedzie

Sekeja I. Ogodlna.

Obrady dnia 2.XII. b. r. w godz. '9.00 — 12.00
i 14.30 — 18.30 w sali plenum Kongresu, ul. Kosciusz-
ki 112,

A. Szkolnictwo.

1. Problem szkolenia kadr zawodowych w Polsce.

a) Zagadnienie sit fachowych w planie 3-letnim

b) Aktualne zagadnienia organizacyjne i struk-
‘turalne szkolnictwa zawodowego,

c¢) O potrzebie szybkiego przygotowania wysoce

wykwalifikowanych si! naukowych 1 tech-
nicznych,
d) Szkolenie kadr fachowcdéw w przemyS$le naf-

towym,
e) Oswiata rolnicza jeko czynnik szkolenia kadr,
f)- Szkolenie zawodowe Ministerstwa Aprowizacji
w zakresie przemystu spozywezego.

2. Zagadnienie potrzeb maukowych instytutéw ba-
dawczych. ‘

B. Zagadnienia og6lne.

3. Problem zwiekszenia wydajnoSci i walki z mar-

notrawstwem w przemysle.

4. Zadania CUP-u a technika planowania.
Pomiary kraju w 3-letnim planowaniu odbu-
dowy. )
Unowocze§nienie techniczne przemystu.

Trzy sektory gospodarcze w planie 3-letnim.
Plan przestrzennego zagospodarowania kraju.
Zagadnienie racjonalnego odzywiania sie i walka
z alkoholizmem jako czynniki podniesienia pro-
dukeji. )

10. Dokladny pomiar warunkiem rozwoju przemystu.

@

o

Sekcja II. Koleje zelazne.

Obrady dnia 2XII. b. r. w godz. 9.00 — 12.00
i 1430 — 18.30 oraz dnia 3.XII b. r. w godz. 9.00 —

12.00 w sali Instytutu Naukowo-Badawczego Cen-
tralnego Zarzagdu Przemysiu Weglowego, ul. Stawo-
wa 19.
1. Program odbudowy kolei na tle 3-letniego planu
odbudowy.
2. Problemy materialowe w planie odbudowy linii
kolejowych.
Poktady kolejowe.
Glowne zagadnienia gospodarcze kolejnictwa.
Polityka taryfowa kolei polskich.
Potrzeby kolejni¢twa polskiego w zakresie nor-
malnotorowego taboru kolejowego.
7. Odbudowa i modernizacja urzgdzen
w 3-letnim planie.
8. Odbudowa. kolei waskotorowych w latach 1947 —
1949.
9. Wspbélpraca kolei z portami.
10. Organizacja organéw wykonawczych Ministerstwa
Komunikacji.

o @k W

ruchu

Sekcja III. Drogi kolowe, lotnicze i porty.

Obrady dnia 2.XII. b, r, w godz 9.00 — 12.00
i 14.30 — 18.30 oraz dnia 3.XII, b. r. w godz. 9.00 —
12.00 w sali Marmurowej Slaskiego Urzedu Woje-
wodzkiego, ul. Jagiellonska 25.

1. Tezy programu 3-letniego gospodarki drogowej.

2. Motoryzacja.

3. Zagadnienie drég wodnych.

4, Regulacja rzeki 'Odry w planie 3-letnim i jej

znaczenie dla gospodarki polskiej.

5. Zagadnienie komunikacji lotniczej

3-letnim.

a) Linie lotnicze w planie 3-letnim,

b) Praca i odbudowa stuzby meteorologicznej
w Polsce.

6. Zalozenia i cele gospodarki morskiej oraz pro-

blemy zeglugowe.

7. Zagadnienia portowe.

a) Porty rybackie w Polsce,
b) Wytyczne odbudowy polskich okretéw mor-
skich.

8. Zagadnienia i potrzeby panstwowej stuzby hy-

drologicznej w rozbudowie drég wodnych i go-
spodarce wodnej.

w planie

Sekeja IV. Goérnictwo. R
Obrady dnia 2.XII. b. r. w godz. 9.00 — 12.00
i 14.30 — 18.30 oraz dnia 3.XII. b. r. w godz. 9.00 —
12.00 w sali Filharmonii Slaskiej, ul. Sokolska 2.
1. Przemyst weglowy w planie 3-letnim,
a) Rola przemystu weglowego,
“b) Osiggniecia i warunki wykonania planu,
¢} Metody planowania,
d) Zagadnienia eksportu,
e) Wegiel brunatny w planie 3-letnim.
2. Problemy eksploatacyjne.
a) Zagadnienia inwestycji,
b) Plan zaopatrzenia maszynowego.
-3.- Chemiczna przerébka wegla.
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4. Zagadnienia pracownicze w przemy$le weglo-
wym,
a) Problemy zatrudnienia,
b) Problem mieszkaniowy,
5. Kopalnictwo rud w planie 3-letnim.
a) Kopalnictwo rud zelaznych,
b) Rudy cynkowo-otowiowe,
6. Zagadnienie przemystu naftowego.
a) Plan 3-letni przemystu naftowego,
b) Gospodarka gazowa w planie 3-letnim.
7. Kopalnictwo soli w planie 3-letnim.

Sekcja. V. Hutnictwo.

Obrady dnia 2.XII. b, r. w godz 9.00 — 12.00
i 1430 — 18.30 w sali Sejmowej Slaskiegs Urzedu
Wojewddzkiego, ul. Jagiellonnska 25,

1. Plan odbudowy hutnictwa zelaza.

2. Hutnictwo cynkowe i otowiu.

3. Problemy goérnictwa i hutnictwa miedzi i niklu

w planie 3-letnim.

4. Zagadnienie metali lekkich w planie 3-letnim.

5. Przemyst materialéw ogniotrwalych w planie

3-letnim,

6. Zagadnienie zlomu stalowego.

Sekcja VI, Przemyst metalowy.

Obrady dnia 2.XII. b. r. w godz. 9.00 — 12.00
i 14.30 — 18.30 oraz dnia 3.XII. b. r, w godz. 9.00 —
12,00 w sali Wojewodzkiego Domu Kultury, ul. Fran-
cuska 12,
1. Przemys! metalowy w 3-letnim planie odbu-
dowy. . ‘
A. Przemys! metalowy w 3-letnim planie odbudo-
wy jako calo§¢ i zagadnienia branzowe przemy-
stéw, nalezacych do C. Z. P. M.

B. Zagadnienia branzowe przemysléw metalowo-
przetwérczych, nalezgcych do C. Z. P. Zbr,
C. Z. P. Hutn,, C. Z. P. Wegl,, Z. S. P. i Przem.
Miejsc.

C. Zagadnienia przemystu metalowego na Ziemiach
Odzyskanych, zagadnienia szkolnictwa zawodo-
wego i wnioski dla obrad plenarnych.

Sekcja VII. Energetyka i elektrotechnika,

Obrady dnia 2.XII. b, r. w godz. 9.00 — 12.00
i 14.30 — 18.30 oraz dnia 3.XII b. r. w godz. 9.00 —
12.00 w*Auli Slaskich Technicznych Zakladéw Nauko-
wych, ul. Krasinskiego 3.

1. Energetyka w planie 3-letnim.

2. Przemyst elektrotechniczny w planie 3-letnim.

3. Telekomunikacja w planie 3-letnim.

Sekcja VIII. Budownictwo.

Obrady dnia 2.XII. b, r. w godz. 9.00 — 12.00
i 14.30 — 18.30 oraz dnia 3.XIL b. r. w godz. 9.00 —
12.00 w Audytorium Slgskich Technicznych Zakladéw
Naukowych, ul. Krasinskiego 3.

1. Odbudowa kraju.

a) odbudowa miast,

+b) odbudowa Warszawy,

¢) odbudowa wsi,

d) odbudowa miast portowych delty Wisty.

2. Zagadnienia inwestycyjne i eksploatacyjne bu-

downictwa.

a) Planowanie inwestycji budowlanych,

b) Nowoczesne metody wykonawstwa,

c) Zagadnienia sprzetu budowlanego, )

d) Zagadnienie pracy i placy w budownictwie.
3. Zaklady uzytecznosci publicznej.

a) Miejskie zaklady uzytecznosci

b) 3-letni plan inwestycyj sieci

i kanalizacji.

publicznej,
wodociggowe]

Sekcja IX. Przemyst! mineralny i materialéw bu-

dowlanych.

Obrady dnia 2.XII. b, r., w godz 9.00 — 12,00
i 14.30 — 18.30 oraz dnia 3.XII b. r, w godz, 9.00 —
12.00 w Sali Fabrycznej fabr. d. ,,Giesche®, ul. Hut-
nicza 2.

1. Produkcja materiatéw budowlanych w planie

3-letnim.

2. Przemyst ceramiczny i szklarski.

a) Ceramika techniczna,

b) Ceramika pbiszlachetna,

¢) Ceramika czerwona, .

d) Gospodarka gurowcami ceramicznymi w pla-
nie 3-letnim,

e) Szklo.

3. Przemyslt: cement, wapno, kamien.

a) Zjednoczone fabryki cementu,

b) Kamien,

c¢) Wapno i gips,

d) Przemyst betoniarski,

e) Przemyst materialéw izolacyjnych.

Sekcja X. Przemyst chemiczny.

Obrady dnia 2.XIL b. r. w godz. 800 — 12.00
i 14.30 — 18.30 oraz dnia 3.XIL b. r. w godz. 9.00 —
12.00 w sali Zwiazku Walki Mlodych, ul. Powstan-
cow 43.

1. Drogi rozwoju przemyslu chemicznego w Polsce.

2. Przemyst nieorganiczny.

3. Zaopatrzenie przemystu kokso-chemicznego w pla-

nie 3-letnim.

4, Zagadnienia nawozéw sztucznych w Polsce.

5. Przemys! organiczny i chemiczno-farmaceutyczny.

6. Zagadnienia produkeji gumy i tworzyw sztucz-
- nych.

7. Zagadnienia syntezy paliw plynnych w Polsce.
7a. Plan 3-letni rozbudowy Panstwowyrh Zakladéw
Syntetycznych.

8. Zagadnienie gazyfikacji kraju.

8a. Wytyczne w produkcji gazéw technicznych.

9. Przemyst farb i lakieréw.

10. Stan i widoki przemystu gérniczego, materiatéw
wybuchowych 1 Srodkéw zapalnych w Polsce.
Sekcja XI. Przemyst lekki (wibkienniczy, skérzany,

papierniczy). :

Obrady dnia 2.XII. b, r. w godz, 9.00 — 12.00
i 14.30 — 18.3Q~oraz dnia 3.XIL b. r. W godz. 9.00 —
12.00 w sali Miejskiego Gimmnazjum, ul. Jagiellof-
ska 28.

" 1. Przemyst wiokienniczy w Polsce.
a) Wytyczne do planu 3-letniego w przemySle
wlbkienniczym. :

2. Park maszynowy w przemy$le widkienniczym.
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3. Nowoczesna organizacja fabryk konfekcyjnych
w perspektywie planu 3-letniego.

4. Widékna sztuczne w planie 3-letnim.

4a, Widkna poliamidowe.

5. Przemyst papierniczy.
a) Zarys przemysiu celulozowo-papierniczego.
b) Surowce wibkniste i poéiprodukty,
c¢) Wytwory i przetwory przemystu papierni-
czego.

Sekcja XII. Przemyst spozywcezy.

Obrady dnia 2.XII. b. r. w godz. 9.00 — 12.00
i 14.30 — 18.30 oraz dnia 3.XII. b. r. w godz. 9.00 —
12.00 w Wyzszej Szkole Muzycznej, ul. Krasinskie-
go 35.

1. Zagadnienia ogdlne przemystu spozywczego.

a) Podzial i organizacja,
b) Zagadnienia surowcowe.
2. Plan 3-letni wszystkich branz przemystu spo-
Zywczego,
a) Przetwory ziemniaczane,
b) Przemyst olejarski,
¢) Przemys! piwowarsko-slodowniczy,
d) Przemyst cukierniczy,
e) Przemyst drozdzowy,
f) Przemyslt octowo-winiarski,
g) Przemyst konserwowy,
h) Przemyst mlynarski,
i) Przemys! kawowy,
j) Przemyst ttuszczowy.

3. Przemyst cukrowniczy w 3-letnim p]ame gospo-

darczym.

4. Monopole w planie 3-letnim.

a) Monopol tytoniowy,

b) Monopol spirytusowy,

¢) Odbudowa przemystu zapalczanego w Polsce.
5. Przemyst solny w planie 3-letnim,

Sekcja XIII. Rolnictwo, melioracja, chltodnictwo.
Obrady dnia 2.XII. b. r. w godz. 9.00 — 12.00
i 1430 — 18.30 oraz dnia 3.XII b. r. w godz. 9.00 —
12.00 w Dyrekcji Okregowej Kolei Panstwowych, ul.
Dworcowa 3. ) ‘
1. Przebudowa ustroju rolnego.
2. Produkcja rolna i przetwoéreza.
3. Technika a ustréj rolny.
4. Melioracja jako czynnik powiekszenia i polepsze-
nia produkecji rolnej.
5. Gospodarka wodna w 3-letnim planie odbudo-
wY.
6. Potrzeby chlodnictwa polskiego w planie 3-let-
nim,

Sekcja XIV. Lesénictwo i przemys! drzewny.
Obrady dnia 2XIL b. r. w godz. 9.00 — 12,00
i 14.30 — 18.30 oraz dnia 3.XIL b, r. w godz. 9.00 —
12.00 w Szkole Powszechnej przy ul. Szkolnej 3.
1. Gospodarka lesna,
a) Odbudowa panstwowego gospodarstwa les-
nego,
b) Zagadnienie zalesienia kraju.
2. Drewno jako surowiec i jego znaczenie w go-
spodarce polskiej.
4. Przebudowa przemystu tartacznego w Polsce.

S et

5. Przemysl drzewny.
a) Przemys! sklejek i ptyt piléniowych,
b) Przemyst drzewny przetwérczy w 3- letrum'
planie gospodarczym.
6. Zagadnienie odszkodowan wojennych w polskim
gospodarstwie le§nym.

Czlonkami Kongresu sg wszyscy inzynierowie, tech-
nicy i osoby pracujace w zawodzie technicznym oraz
interesujace sie zagadnieniem planowania gospodar-
czego. Ponadto udzial w Kongresie biora w charak-
terze goéci osoby zaproszone przez Naczelng Organi-
zacje Techniczng R. P. .

Uczestnictwo zostalo  zgloszone na formularzach,
wydanych przez Komisje Organizacyjng Kongresu,

Osoby, ktére nadestaly w przewidzianych terminach
karte  zgloszenia udzialu w Kongresie, otrzymuja
przed Kongresem przewodnik kongresowy, numero-
wana imienng karte uczestnictwa, znizke kolejows,
imienne karty zakwaterowania i wyzywienia oraz
zagarazowania,

Osoby, ktére nie dopelnily w przewidzianym ter-
minie warunku zgloszenia udzialu w Kongresie, nie
majg zagwarantowanego zakwaterowania i wyzywie-
nia.

Skréty referatéw otrzymuje uczestnik Kongresu
w czasie od dnia 10 listopada b. r. poczta. Skréty te.
wydane przez organ N, O. T. ,Przeglad Techniczny*
w specjalnym numerze kongresowym, obejmuja naj-
wazniejsze zagadnienia omawiane w referatach na
Kongresie,

Ponadto wszystkie czasopisma techniczne zobowig-
zaly sie wydrukowaé przed Kongresem pelne teksty
referatéw w zakresie swojej branzy i specjalno$ci,
je§li na to pozwolg okolicznos$ci i wzgledy techniki
drukarskiej. Czasopisma techniczne z pelnymi teksta-
mi referatéw sa réwniez do otrzymania w Central-
nym Biurze Informacyjnym XKongresu w Katowi-
cach przy ul. Ko$cinszki obok sali obrad plenum
Kongresu.

Ksiega Kongresowa wyjdzie drukiem po Kongresie.
Obejmowaé ona bedzie wszystkie referaty wraz ze
skrétem dyskusji i podaniem zapadiych na Kongresie
uchwz!. Referaty bedsg ulozoné w kolejno$ci zagad-
nien wedtug poszczegdlnych sekcyj Kongresu. Ksiega
ta stanowi¢ bedzie prébe technicznej ekspertyzy obec-
nego gospodarczego poltozenia Polski ze wskazaniem
drég rozwojowych na przyszio§é.

Na podstawie zarzadzenia Min. Komunikacji z dn.
6IX. 1946 r. Nr G.-4-13-730/46 posiadaczom Kkart
uczestnictwa przystuguje znizka od cen biletéw ko-
lejowych na wszystkie pociggi 3 klasy w obie strony
po 50% od taryfy normalnej.

Udzial w Kongresie nie podlega oplatom.

Uczestnicy XKongresu ponosza koszty:

3) przejazdéw do Katowic i z Katowic do miejsca

zamieszkania,

b) zakwaterowania w wysoko$ci 100. — za kwatery

prywatne i 150, — z!. za kwatery w hotelach.

Powyzsza stawka dotyczy oplaty za kazda dobe.

Kazdy uczestnik Kongresu, ktéry zglosit zakwate-
rowanie na karcie zgloszenia { przestal karte zglosze-
nia do Biura Kongresu w Warszawie, w przewidzia-
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nych terminach, otrzymuje poczta karte zakwaterowa-
nia.

Uczestnik Kongresu, ktéry w karcie zgtoszenia na
Kongres oswiadczyt, iz bedzie korzystat z wyzywie-
nia, przygotowanego przez Komisje Organizacyjna
Kongresu, otrzymuje karte wyzywienia.

Podkomisja Organizacyjna Kongresu w Katowicach
przygotowata dla uczestnikéw ‘Kongresu Technikéw
Polskich wycieczki.

Whycieczki odbedg sie w dniu 4 grudnia b. r. w iloSci
sumarycznej dla 600 osob.

W czasie trwania Kongresu stuzbe informacyjng
petni¢ beda;

a) Centralne Biuro Informacyjne w budynku Biura
Kongresu w Katowicach przy ul, Kosciuszki 112
(obok sali obrad plenarnych),

b) Biuro Informacyjne w hallu hotelu ,Monopol“
w Katowicach, przy ul. Dworcowej 7 (naprze-
ciw dworca kolejowego( dla uczestnikéw, przy
bywajacych na Kongres pociggami.

€) Biuro Informacyjne w Katowicach przy ul.
Francuskiej 1 — dla uczestnikbw, przybywaja-
cych na Kongres samochodami.

Wszystkie budynki, zwigzane z Kongresem, ozna-
czone beda odpowiednimi napisami.

MECHANIK
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W dniu 4-tym grudnia przypada uroczysto$¢ pa-
tronki gornikéw, $w. Barbary. W dniu tym nie pra-
cujg kopalnie. W przeddzierh, albo w samym dniu
»Barbarki“ odbywajg sie uroczysto$ci gornicze, przyj-
mowanie do stanu gérniczego z symbolicznym ,,sko-
kiem przez skére, przyznawanie dyploméw hono-
rowych za 25-letnig i 40-letnia prace w zawodzie
gorniczym, dekorowanie zastuzonych gornikéw od-
znaczeniami panstwowymi i wspélne zabawy w tra-
dycyjnym programie t. zw. ,,Barbarki®.

Centralny Zarzad Przemystu Weglowego przygoto-
wat urzadzenie ,Barbarki“ dla uczestnikéw Kongre-
su oraz przez siebie zaproszonych gosci — w dniu
3 grudnia o godz, 2200 w hali powystawowej (t. j.
sali plenum Kongresu),

Na ,,Barbarce” przygrywaé beda 2 orkiestry gorni-
cze oraz odbedg sie taneczne i chdralne wystepy ze-
spotéw Swietlicowych, — (Wstep na ,,Barbarke” za
kartg uczestnictwa w Kongresie Technikéw Polskich
oraz zaproszeniami Centralnego Zarzadu Przemystu
Weglowego).

Prace przygotowawcze do Kongersu prowadzi Ko-
misja Organizacyjna Kongresu Technikdw Polskich,
Warszawa, Lwowska 17 m. 3.

Wszystkie szczegdtowe informacje o Kongresie znaj-
da uczestnicy w Przewodniku Kongresowym,

PANSTWOWA FABRYKA WAGONOW WE WROCLAWIU

Jednym z najpowainiejszych zaktaddéw mechanicz-
nych na Dolnym Slagsku jest Panstwowa Fabryka Wa-
gonow we Wroctawiu.

Fabryka ta powstata na miejscu najwiekszej fabry-
ki wagonéw w Europie ,Linke Hofmann Werke". Uzy-
to tu stowa ,powstata™, gdyz stan, w jakim zakiady
objeto, do tego w zupetnosci upowaznia. Szkody w bu-
dynkach fabrycznych wynosity bowiem okoto 30%,
szkody w oszkleniu 100%, a szkody w urzadzeniach
technicznych okoto 80%. Te ostatnie obejmowaly brak
424 obrabiarek i maszyn roboczych, brak {634 silnikow
i maszyn elektrycznych, catkowity brak narzedzi i przy-
rzadéw pomiarowych, zniszczenie sieci gazowej, wodo-
ciggowej i elektrycznej, brak urzadzen biurowych, te-
lefonéw i wiekszosci materiatbw pomocniczych. Dla
ilustracji ogromu zniszczen, podajemy Kilka fragmen
tow hal fabrycznych w chwili objecia zakladéw przez

F

Rys, 1la

Grupe Operacyjna Dolnego Slaska, oraz wyglad tych
hal ipo odbudowie. (Rys. .la i b, 2a i b).

Dzi$ fabryka tetni zyciem i produkuje wagony.

Dla zobrazowania catoksztattu wysitku, Swiadczace-
go chlubnie o zdolnosciach ,i preznosci polskiego Swiata
technicznego, podamy opis fabryki i oméwimy jej za-
kres i natezenie produkcji, oraz zasadnicze czynniki,
wptywajace na jakos$¢ i wydajnosé produkcji, a miano-
wicie: dobor ludzi, zaopatrzenie w surowce i materia-
ty pomocnicze, oraz zagadnienia finansowe.

Opis (fabryki.

Teren fabryczny obejmuje 60 ha powierzchni, w tym
budynki fabryczne zajmujg 11 ha. Wielkos¢ budynkow
jest wystarczajgca, z wyjatkiem magazynow, ktére trze-
ba bedzie rozszerzy¢. Réwniez ilo$¢ tordw jest niewy-
starczajaca.
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R® 2a.

Fabryka dzieli sie ma 5 zasadniczych dziatow:

1). Kuznia i prasownia wykonuja operacje wstepne
przy obréce czeSci wagonowych, W dziale tym zastu-
guje na uwage ,1000 t jprasa hydrauliczna (rys, 3), kto-
rej uruchomienie wymagato nielada zachodu.

Rys, 3

2) Warsztat obrébki mechanicznej wykonywa czesci
do wagonéw osobowych i specjalnych, poza tym wyra-
bia narzedzia i przyrzady dla calej fabryki,

3) Dziat wyrobu wagonéw osobowych i specjalnych,
oparty jest na zasadzie jednokierunkowego' przeptywu
operacyj i harmonizacji czynnosci wytworczych. Dziat
ten obejmuje rowniez lakiernie, tapicernie, rymarnie itd.

4) Dziat wyrobu weglarek stanowi odrebng i za-
mknieta w sobie jednostke wytworcza. Przedmiot pro-
dukcji stanowig weglarki o ramie spawanej z materiatu
profilowego i blach, przy zastosowaniu gotowych ze-
spotéw, jak zestawy kotowe, zderzaki i hamulce, re-
sory, maznice itd,

5) Dziat wyrobu tendréw, zorganizowany w spo-
séb podobny, jak dziat weglarek.

Zakres produkciji.
Za czaséw niemieckich w fabryce produkowano wa-
gony osobowe, towarowe, motorowe, tramwajowe i spe-
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Rys, 2b,

cjalne roznych typow, wozki transportowe, czesci kute
i prasowane do wagonéw, ostony czotgdw i pociski VI
i V2. Ponadto przeprowadzano remon'tu i i. p. przerébki
wagonéw (np. w ostatnich miesigcach 1944 r. na tzw.
wagony ewakuacyjne).

Rys. 4

Obecnie fabryka produkuje weglarki spawane dwu-
osiowe, (wagony osobowe, nemonituje wagony tramwa-
jowe i przygotowuje sie do produkcji tendréw.

O jakosci produkcji polskich weglarek $wiadczy
opis badania wytrzymatosci weglarki, przeprowadzone-
go na jednej z bocznic kolejowych:

~Weglarka naszej produkcji, natadowana mialem
weglowym (20 t), zostata napuszczona na weglarke,
natadowang w % zlomem metalowym. Zderzenie wago-
néw nastapito przy szybkosci okoto 33 km/h. Doko-
nane po tym eksperymencie ogledziny wagonu przez
komisje techniczne Dyrekcji PKP i naszych zaktaddw
stwierdzity, ze weglarka;wyszta z proby bez szwanku,
zachowujg czysto$¢ spoin i potaczen, oraz nie wyka-
zujac zadnych 'innych usterek" .(Gazitiklai fabryczna Pa
Fa Wag jNr 6/46).

Program i natezenie produkcji

Wykresy 'przedstawione na jrys. 5 ilustrujg plan
produkcji weglarek i jego realizacje. Pewne odstep-
stwa od zamierzonego planu gwynikajg z op6znien
w dostawie materiatow.

Pierwsza partia weglarek typu j,20 mmu" zostata
wykonana. Obecnie jprzystgpiono do produkaj wegla-
rek polskiego ,typu, serii 29 W.

Program Panstwowej Fabryki Wagondw, stano-
wiacy integralng czes$¢ 'trzyletniego! planu gospodar-
czego, przewiduje osiggniecie nastepujacej (miesiecz-
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nej zdolnodci prodiukcyjnej: weglarki 1000 szt. 1), ten-
dry 40 szt. i wagony osobowe 50 sztuk.

Obsada personalna.

Na czele Panstwowej Fabryki Wagonaw stoi ,inz.
Mikolaj Gutowski, byly dyrektor fabryki ,Lilpop, Rau
& Loewenstein” w Warszawie, wytrawny organizator
i administrator. On to skupil wokél siebie grono inzy-
nieréw, technikéw i rzemiedlnikéw, o pierwszorzednych
kmaliflkacjach zawcdewych, i z pemoca Zjednoczenia
Taboru i Sprzeltu Kolejowego i Centralnego Zarzadu
Przemystu Metalowego uruchomil produkcje. W obec-
nej chwili fabryka zatrudnia okolo (153 'infyaizrows
i technikéw % 200 pracownikéw administracyjnych. Stu
kilkudziesigciu wykwalifikowanych rzemieslnikéw two-
rzy kadre przodownikéw wséréd zalogi, liczacej okolo
3800 robotnikéow 2),

Panstwowa Fabryka Wagondw
we Wroctawiu

Produkcja weglarek: slfnies
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Rys. 5.

1) Przewidywane natezenie produkcji weglarek prze-

wyisza produkcje niemiecka w okresie wojennym, pro- .

wadzona na dwie zmiany po 12 godzin, przy nadludz-
kim wysitku wigZniéw, przeznaczonych do tej pracy
przez kierownictwo obozu koncentracyjnego w Gross
Rosen, Po zastapieniu wyszkolonej obsady, zloZonej
z - jericéw sowieckich, ,powstaficami warszawskimi”
produkcja weglarek wzrosta 2 72) w pazdzierniku na
960 w listopadzie 1944 r. (Przyp. red.).

2) Za czaséw niemieckich fabryka zatrudniata okotlo
6000 robotnikéw, w tym 1500 obcokrajowcéw. Na ilo§é
te przypadalo okolo 200 inzynieréw i technikéw, oraz
300 pracownikéw administracyjnych.

Przy pelnym obciazeniu fabryki przewiduje sie za-
trudnienie okolo 10.000 robotnikéw, 350 pracownikéow
technicznych i 550 pracownikéw administracyjnych,

Prawdziwa plaga wytwdrni, podobnie zreszta jak
i niemal wszystkich zakladéw, polozonych na Ziemiach’
Odzyskanych, to nieustanny przeplyw ludzi. Od
chwili wznowienia produkcji przez fabryke przeszlo
okofo 10.000 robotnikéw, Zakladajac, iz koszt prze-
plywu 1 robotnika wynosi tylko 133) zt (& Anerye:
obliczaja na 100 dolaréw), otrzymamy sume olbrzymia.
Weiagniecie $wiezego elementu w karby dyscypliny
fabrycznej pochlania wiele energii personelu kierow-
niczego, ktora wskutek plynnosci obsady w duzej mie-
rze idzie na marne,

Doceniajac znaczenie ksztalcenia i doksztatcania
zawodowego, dyrekcja fabryki uruchomila gimnazjum
mechaniczne, kursy spawaczy i doksztalcajaca szkole
zawodows. Przyuczanie robotnikéw odbywa sig w war
sztacie szkolnym i w warsztatach remontowych,

Kierownictwo fabryki doklada wszelkich staran,
by zapewnié swym pracownikom jak najlepsze wa-
runki bytowania. Stoléwka jest prowadzona wzorowo.
Pracownicy miedzkaja w sze$ciu osiedlach, W tkaz-
dym osiedlu sa pklepy spotdzielonz. Zycie to'wanzy-
skie i sportowe rozwija sig mader pomyélnie,

Powazne trudnosci wystepuja réwniez przy zaku-
pach farb i lakieréw,

Zbyt

Fabryka produkuje wagony wylacznie na rynek
krajowy, nabywane za posrednictwem Zjednoczenia
nrizez. Polskie Koleje 'Patistwowe.

Majatek i finanse.

Majatek, objety przez Zarzad Pafistwowy ‘fabryki
wg bilansu zamknigcia na 31.12.1945 r. wynosit 45
milionéw zlotych przedwojennych.

Obrét w pierwszym pélroczu br. wyniést 175 mi-
lionéw zlotych.

Budzet na rok biezacy zamyka si¢ po stronie roz-
chodow suma zt 1.490 milionéw.

Kredyty, przyznane na cele inwestycyjne, wynosza
ponad 100 milienéw zlotych.

Kapital obrotowy wg bilansu zamknigcia na 31.12

" 1945 1, wynosil ponad 250 milionéw ztotych.

W krotkim artykule sprawozdawczym trudno omo-
wi¢ ‘weszystkie zagadnienia, zwiazane z-dzialalnoscia
i rozwojem fabryki, ]

Niemniej jednak nawet pobiezny przeglad wyni-
kow, osiagnietych w ciagu jednego roku przzz Pan-
stwowa Fabryke Wagonow we Wroclawid, §wiadezy
chlubnie o naszej zywotnoéei, zdolnosciach organiza-
cyjnych i umiejetnoéci gospodarowania.

Inz. Z. Z.

TECHNICZNE KSIAZKI ANGIELSKIE

Odpowiadajac mna liczne * zapytania czytelnikéw
w sprawie ksigzek angielskich, wyjasniamy, iz czaso-
pismo ,Mechanik” nie posiada tych ksigzek na skla-
dzie. Zaméwienia na ksiazki nalezy kierowaé do jed
nei 2z ponizej wymienionych ksiegars:

Nowa Ksiegarnia Techniczna, Warszawa. ul. P
znatska 12.
Trzaska, Evert i Michalski, Warszawa, ul. Mar-

szalkowska 51
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F zZycia SIimMpP

Lista czlonkéw SIMP, ktorzy zlozyli wniosek
o weryfikacje.

Zgodnie z §§ 1 i 17 Regulaminu Gléwnej Komisji
Kwalitikacyjnej wszyscy czlonkowie Stowarzyszen.a
podicgaja weryfikacj.. Zgidnie z § 6 podajemy do
wiadomosci Ko.egow nazwiska, imiona i adresy tych
naszych czlonkéw, ktorzy zgtosili wnioski,

1. Barczewski Adolf — Radom, Pomiatowskiego 6
m. 3. .

2. Baurski Janusz — Chrzandéw, Paderewskiego 4.

3. Brach Ignacy — Warszawa, Lwowska 4 m. 1.

4, Bukowski P.otr — Wrociaw . Grabiszyn, Strze-
leckiego 20.

g, Cegiinski Stanistaw — Warszawa, Minska 14
m, 2, .

6. Czajkowski Waclaw — Warszawa, Madalinskie~
go 73/75.

7, Fabrykowski Aleksander — Czgstochowa, Lima-
nowskiego 45.

8. Fronski Dionizy — Gliwice, Rugijska 8 m. 1.

9. Gokieli Witold — Warszawa, Opoczynska 4b m. 9.

10. Gotebiowski Romuald — Zabrze, Wolnosci 245
m. 6.

11. Hackiewicz Bronislaw — Skarzysko Kam,,
lonia F. Am.

12, Hanyga Wactaw — Piastéw, Em, Plater 12 m. 1.

13. Hein Edward Alfred — Warszawa, Bialostocka 20
m, 55,

14, Huber Maksymilian Tytus — Gdansk - Wrzeszcz,
Limanowskiego 7.

15; Jakubowski Tadeusz — Radom, Dowkontta 2m.5.

16. Jarzebinski Stanistaw -— Panstw, Fabr. Am.,
Skarzysko - Kamienna.

17. Karczmarek Kazimierz — Jelenia Goéra, Stalina 80.

18. Kamler Witold — Warszawa, Misyjna 8.

19. Kossobudzki Antoni — Starachowice, Przykosciel-
na 261 m. 3.

20, Lesz Mieczyslaw — Warszawa, Putawska la.

21. Matejko Piotr — Bytom, Chrzanowskiego 19 m.3.

22, Mikulski Czeslaw — Lo6dz, Moniuszki 5.

23, Misiewicz Konstanty — Wesola koio Warszawy,
Wiejska 19, .

24, Oderfeld Jan — Wlochy, Sieradzka 24. m. 29,

25. Pachulski Wiladyslaw — Warszawa, Pulawska 48
m. 17

26. Pietrzkiewicz. Tadeusz Ign: — %64z, Kilinskie-
go 82 m. §

27, Przeorski Stanistaw — Rzeszéw, Dabrowskiego 42
bl I m. 10,

28. Raczynski Kazimierz — Warszawa, Opoczyfiska 4a

Ko-

m, 4. .
29. Rozwadowski Jan — Sosnowiec, Stalina 4.
30. Rucinski Eugeniusz — Warszawa, Szwedzka 39.

31. Rummel Aleksander — Waszyngto-
na 22 m, 9. )
32. Suchowiak Wactaw Ludwik — Lédi, Moniuszki §

m, 12,

Warszawa,

33. Swietochowski Tadeusz — Siemianowice, Fa-
bryczna 14,
34. Szczelnik Tadeusz — Radom, Keller-Kranza 31.

35, Taracha Czeslaw — Warszawa, Lwowska 3 m. 15.

36. Tichy Jan — Zabrze, 3-go Maja 29 m. 6.

37. Troskolanski Adam Tadeusz — Warszawa, Dy-
gasinskiego 34.

38. Tyszko Mieczystaw — Kielce, Réwna 12.

39. Wiynski Jan — Bytom, Powstancow Sl 21.

40, Wozniak Mieczyslaw — Warszawa, Pilota Idzi-
kowskiego 13.

41. Zalewski Tadeusz — Pruszkoéw, Wolska 4.

42. Zatuska Jerzy — Warszawa — Okecie, Orzeszko-
wej 6 m. 1, '

43. Zwolinski Romuald Jézef — Lublin, Glowackie-

go 11 m. 3.

44, Zukowski Stefan Wlodzimierz — Warszawa, Opn-
czynska 4a m. 6.

Zastrzezenia i informacje zgodnie z § 7 wyzej wspom-
nianegd regulaminu powinny byé przesylane w za-
klejonych kopertach pod odresem Gléwnej Komisji
Kwalifikacyjnej SIMP, Warszawa, Pulawska 1la.

LISTA KANDYDATOW DO SIMP
Zgodnie z § 6 Regulaminu Glownej Komisji
Kwauntfikacyjnej podajemy ponizej do wiadomosci
Kolegobw nazw.ska, imiona i adresy kandydatéw na
czionkow Stowarzyszenia: -
1. Andrych Antoni — Wlochy,. Parkowa 6.
2. Ciechonski Ryszard — Warszawa, Ludwikéw 3

m. 68.

3. Chrzanowski Jan — Warszawa, Bolecha 29 m. 4.

4, Falinski Stanistaw — Osiedle Michalowice, poczta
Ursus. .

5. Gawryszewski Jozef — Warszawa, Tyszkiewi-
cza 28 m. 25,

6. Goérewicz Mieczystaw — Warszawa, Pulawska 51
m, 19,

7. Gwiazda Mikolaj — Wiochy, Kochanowskiego 3
m. 9.

8. Jarnuszkiewicz Witold — Warszawa.

9. Kaczmarski Wiladystaw — Warszawa, Ludwiki 6
m. 24,

10. Karlowicz Adam — Warszawa, Pradzynskiego 40
m. 20, '

11, Ktlotecki Kazimierz — Warszawa, Ludwiki 5
‘m. 39.

12, Konwinski Franciszek — Milanéwek, Zymierskie-
g0 24.
13. Kozakiewicz Stanistaw — Warszawa, Targowa 81
m. 19. )
14. Krawczyk Henryk — Warszawa, Ludwiki 6 m. 89.
15. Kulpinski Eugeniusz -— Warszawa, Rejtana 3
16. Laggwa Lucjan — Warszawa, Kawcza 46 m. 2.
17, Mager Henryk — Warszawa, Ludwiki 5 m. 34.
18. Majak Wiladystaw — Warszawa, Witkiewicza 33
m. 7..
19. Makowski Jerzy Gustaw — Warszawa, Wilcza 71.
20. Malinowski Jan—Grodzisk Mazowiecki, Le$na 21.
21, Michalski Mieczystaw — Piastow k/Warszawy,
Bernardynska 1. .
22, Michalek Grzegorz — Komoréw, Klonowa 186,
23. Niemand Leon — Warszawa, Lwowska 13 m. 2
24, Nowicki Tadeusz — Warszawa, Czarnieckiego 19.
25. Ordowski Seweryn — Jelonki, 1l-go Listopada.
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26. Patyrowski Mieczystaw — Warszawa, Narbut- 31. Solgata Stanistaw — Warszawa, Sokoiowska 12

ta 27a m. 56. m., 7.

27. Ptaszynski Zenon — Warszawa, Noakowskiego 12  32. Stroifiski Konrad = Warszawa, Ziota 37 m. 10.

m. 56, 33. Strzesinski Edward — Warszawa, Chmielna 104
28. Remisch Edward — Wilochy, Kochanowskiego 3 m. 12,

m. 1. Zastrzezenia i informacje zgodnie z § 7 wyzej
29. Ruminski Eugeniusz — Warszawa, Szwedzka 39. wspomnianego regulaminu powinny by¢ przesylane
30. Skalski Adam — Warszawa, Al Jerozolimskie 93 = w zaklejonych kopertach pod odresem Gléwnej Ko-

m, 41. misji Kwalifikacyjnej SIMP, Warszawa, Putawska 1la.

JUBILEUSZ PANSTWOWEJ SZKOLY

W dniu 12 pazdziernika b. r. Panstwowa Szkola
Budowy Maszyn w Grudzigdzu obchodzita swéj jubi-
leusz — 25 lat istnienia, — ¢wieré wieku chlubnej
dziatalnoS$cil

Oto kilka szczegoléw. Szkole otwarto 1 lutego
1921 r. Pierwszym dyrektorem by! Swietlanej pamie-
ci prof. Edward Herzberg, czlowiek, ktéry wychowat
cale zastepy fachowcdéw, naukowiec, na ktérego
podrecznikach ksztalcily sie liczne rzesze technikéw
i inzynieré6w polskich. Dzieki wielkiemu doswiadcze-
niu i inicjatywie Dyrektora, Szkola stanela na wyso-
kim poziomie. Powstaly wzorowe pracownie i labora-
toria. Mlodziez garnela si¢ gromadnie do nauki, Absol-
wenci, ze wzgledu na poziom wiedzy i posiadang
praktyke, byli rozchwytywani przez przemystl.

Wojna zniszczyla Szkole. Znikneta kotlownia, ma-
szyny, urzgdzenia, biblioteka; Smieré zabrala Dy-
rektora i wielu profesoré6w. Pozostal tylkb uszko-
dzony gmach gléwny. Ale co najwazniejsze, pozo-

We;oly Mechanik

BUDOWY MASZYN W GRUDZIADZU

stal tworczy, niezniszczalny duch polski i tradycja,
zakorzeniona w sercach pracowitych Pomorzakéw.

Z podziwem obserwujemy wigc, jak pod kierun-
kiem nowego dyrektora inz. Sowy, uczelnia diwiga
sie z gruzéw. Rozrasta: sie nawet na dwa wydziaty:
mechaniczny i elektryezny. Naptyw milodziezy jest
ogromny. Grudziagdz z dumg patrzy na dokonujace
sie dzielo!

Na srebrny jubileusz wuczelni zjechalo przeszio
dwustu absolwentdéw. Uroczysto$é rozpoczeto Mszg
Sw. oraz zlozeniem wienica na grobie Obroncéw
Ojczyzny. Cze$é oficjalng zagail dyr. ini. Sowa, wi-
tajgc przybylych gosci, absolwentéw i uczniéw. Po
przemoOwieniach przedstawicieli wladz, delegat absol-
wentow zlozyt podzigkowanie wszystkim profesorom
i odstonil ufundowang tablice, ktéra ma $wiadczyé
o mocnych wiezach, 1%gczacych Wychowankéw ze
Szkotlg.

Oby takich jubileuszéw bylo jak najwiecej!

H. Ch

NIE MA TO, JAK PROSTY WYNALAZEK!

Pewien zapalony wynalazca zbudowal urzadzenie,
zapobiegajace wykipieniu mleka., Oto schemat:

—

Mleko znajduje si¢ w kociotku A, ustawionym na
maszynce gazowej. Przy gotowaniu wzrasta ci$nienie,
ktére powoduje przesuniecie tloka B w cylindrze C,
po czym dzigki pochyleniu korytka D stoczenie kuli E
do zbiornika G, przytwierdzonego do linki H. Linka
pod dzialaniem ciezaru kuli obraca rolkz I i otwiera
zasuwe zbiornika z piaskiem K. Wysypujacy sie piasek
wprawia w ruch kolo lopatkowe L, oraz napedzany
przekladnia pasowa beben kulakowy M. Obrét bebna
powoduje uderzenie mlota O w kowadelko N, z kto-
rego ruch przenosi sig przez drazek i dZwignie dwura-
mienng P na spust rewolweru. Nastepuje wystrzal.
Skutkiem przestrzelenia nici R, cigezar S opada na ta-
lerz T, przytwierdzony do miecha, ktéry powoduje
zdmuchnigcie plomienia.

Nie ma obawy, zeby mleko wykipialol

Przy prébie urzgdzenia wynalazca zasiadl ma fo-
telu, gdzie zdrzemnal sie, spokojny o los gotujacego
sie mleka. Niestety, nie obudzil si¢ wigcej, aby podzi-
wiaé uciele$nienie swej genialnej mysli, g¢dyi zmarl,
zatruty ulatniajacym sie gazem.

wPomystowe” urzadzenie bowiem, gaszac plomien,
zapobiegalo wprawdzie wykipieniu mleka, ale.. nie prze-
widywalo zamknigcia doplywu gazu
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Skrzynka Pocziowa

PP. Marceli Majko, Henryk Stepieng i Jozef Ur-
baniak (Lodz). Prosimy o podanie adresow.

Fabryka Kottow i Maszyn, dawn. Born 1 Schutze
w Toruniu, Sklad Glowny i sprzedaz norm prowadzi
w Warszawie, ul. Po-

Nowa Ksiegarnia Techniczna
znanska 12.

Fabryka Maszyn i Odlewnia w Dzierianowre, Do
tej pory niestety nie ukazalo sie zadaz czasodismo
7 dziedziny odlewnictwa. Rédakcja czasopisma
chanik” ma zamiar wprowadzi¢ dzial ten na lamach
ewedo czasvpisma

PP. Leonard Gawecki i Jézef Cygon. Zeszyt 7—38

wMe--

ERRATA

do artykuiu ,,Podstawowe Pojecia Metrologii*

Str, 196. Szp. lewa, wiersz od d. 15 — Po wyrazie
sczesei“ dodaé ,,kazda o dlugosci 0,5 mm*.

Str. 196. Szp. prawa — Odsylacz 2) odnosi sie do
1-go wiersza lewej szpalty str. 197.

Str. 349, Szp. prawa wiersz od d. 3 — Po . M"
doda¢ ,,— 0%

Str. 349. prawa — Odsytacz uzupelni¢ jak naste-
puje:

»Nie nalezy tej sredmeJ identyfikowaé z tak samo
oznaczong $rednig arytmetyczng wskazan dla serii
pomiaréw, ktéra wchodzi do wzoru (3) i mnast..

Str. 350. Szp. lewa, wiersz od g 4 — Po ,,M" do
da¢ ,,= 0“.

Str. 350. Szp. lewa wiersz od d. 6 — Po ,Srednia

i 9 ,Mechanika" wystaliémy we wladciwym czasie. arytmetyczna® dodaé ,bledow,
Niestety, b. czesto egzemplarze ,Mechanika” gina na Str. 850. Szp. lewa wiersz od d. 4 — Po ,,prawdopo-
poczeie. (Nowy egzemplarz wystano). ‘ dobng* doda¢ ,bledu‘*.
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