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SEOW O W STEENE

Zeszytem miniejszym rozpoczynamy nowy, drugi po wznowieniu, rok wydawnictwa.

W pierwszym okresie dziatalnosci czasopisma wydano 8 zeszytéow o tgcznej objetosci 278
stron druku, w ktorych zamieszczono 57 artykuléow i ponad 100 notatek. Jest to dorobek pokaz-
ny, lecz zarazem niewspoéimiernie maty w poréwnaniu z ogromem potrzeb i zalegtosci, spowo-
dowanych tym, iz od lat kilkunastu braklo czasopisma fachowego dla szerokich rzesz pracow-
nikow rzemiosta i przemystu metalowego.

W okresie wstepnym istnienia ograniczylismy z koniecznosci zakres dziatalnosci czasopi-
sma do potrzeb najliczniejszej grupy czytelnikow, jakimi sq warsztatowey, pozostawiajgc na-
razie ma uboczu inne zagadnienia, jak energetyczne, konstrukcyjne, ruchu fabrycznego itd.
oraz specjalne zagadnienia techniczne, jak technike samochodowq i lotniczg, kolejnictwo,

technike uzbrojeniowaq. Sl iy

O zakresie i pilnosci potrzeb swiadczg ;u;y‘niki ‘ankiety, rozpisanej przez redakcje czasopi-
sma w grudniu ub. roku. Réznorodnosé.specjalnosci .zawodowych, duza rozpieto$é i wszech-
stronnosé zainteresowan czytelnikéow, mocny i zdrowy ped w gore szerokich rzesz pracowni-
kow rzemiosta i przemystu metalowego, stanowig: podioze zgdan, ktérych spelnienie rozszerzy-
toby wielokrotnie ramy obecnie wydawanego miesiecznika.,

Przedwczesnie bytoby om_a_wiaéf d'z‘_i‘.é";"'_i‘u'g.épdiséb szczegbtowy wyniki ankiety. Mozemy jed-
nakze stwierdzié, iz ankieta spetnita swe zadanie; redakeji data bogaty i niezwykle interesujgcy
materiat orientacyjny, przyczynita sie w sposob znakomity do zaciesnienia weztéw pomiedzy
redakcjq czasopisma a czytelnikami, i wykazata, iz zrozumienie doniostosci ksztalcenia i do-
ksztatcania zawodowego ogarnia szerokie -kregi rzemieslnikéw.

Z dotychczas otrzymanych gloséw wyplywajq nastepujgce podstawowe zgdania.

Czasopismo ,,Mechanik” powinno ob“ejmowac"wszystkie dziedziny wiedzy, na ktérych opie-
ra swq dzialalnosé rzemiosto i przemyst metalowy.

Mechanik” powinien zaspokajaé potrzeby zaréwno wykwalifikowanego rzemiesinika,

pracujgcego w mowoczesnym zaktadzie przemystowym, jak i rzemieslnika, posiadajgcego wia-
sny warsztat pracy, polozony niejednokrotnie zdala od wiekszych osrodkéw kulturalnych lub

przemystowych.
Mechanik” powinien stuzyé pomocq zaréwno rzemieslnikowi, ktéry na drodze do pod-

niesienia swych kwalifikacyj zawodowych spotyka pomocng dton iniyniera lub technika, jok
i rzemieslnikowi, ktéry w oparciu o swe wlasne sity i skromne zasoby materialne szuka rozwig-

zania mapotykanych trudnosci technicznych.

Mechanik” powinien docieraé¢ zaréwno do ucznia fabrycznego, wzrastajocego w _atmgsfe-
rze dobrze zorganizowanego i odpowiednio wyposazonego zaktadu przemystowego, yalg i do
ucznia ksztatcgcego sie pod kierunkiem mistrza, w warsztacie, wyposazonym w prymitywne
urzgdzenia, przyrzqdy i narzedzid. '
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Ponad to ,,Mechanik” powinien nieco miejsca poswieci¢ tematom, ktore interesujg wia-
Scicieli drobnych i $rednich zakladéow przemystowych, kalkulatoréw, instruktoréow fabrycz-
nych, odbiorcéw, magazynieréw i innych pracownikéw przemystowych, ktérych dziatalnosé
jest zwigzana z produkcjq.

Oto gtéwne postulaty, wysuniete w nadestanych dotychczas odpowiedziach na ankiete cza-
sopisma ,,Mechanik”.

Aby jednakze ankieta spelnita w catej rozcigglosci swe zadanie, udziat w niej czytelnikow
musi byé powszechny. Jedynie bowiem odpowiedzi szerokiego kregu czytelnikow wumozliwig
opracowanie planu wydawniczego, zaspokajajgcego rownomiernie wszystkie grupy czytelni-
kow ,,Mechanika”.

Aby umozliwi¢ wszystkim czytelnikom udzielenie odpowiedzi na pytania, zawarte w an-
kiecie, przedluzamy termin zglaszania odpowiedzi do potowy lutego b. r. i prosimy wszystkich
sympatykow, roztaczajacych opieke nad czasopismem ,Mechanik” w zaktadach przemysto-
wych, o zebranie tych odpowiedzi od czytelnikow i nadestanie ich do redakcji czasopisma.
Ze swej strony zapewniamy, iz zadnej odpowiedzi nie pominiemy i dolozymy staran, by
w najszerszej i najpetniejszej mierze zrealizowaé wysuniete przez czytelnikow postulaty.

Czasopismo ,,Mechanik” woéweczas bedzie moglo spetni¢ swe zadania w calej rozcigglosci,
gdy jego zakres obejmie wszystkie dziedziny wiedzy, zwigzane z dziatalnosciq rzemiosta
i przemystu metalowego. Urzeczywistnienie tego postulatu pociaga za sobq koniecznosé znacz-
nego zwiekszenia objetosci czasopisma. Zwiekszenie rozmiarow czasopisma przy zachowaniu
tej samej wysokosci prenumeraty jest mozliwe pod warunkiem znacznego zwiekszenia sie
liczby prenumeratoréw oraz regularnego i skrupulatnego wywigzywania sie czytelnikow ze
zobowigzan finansowych wzgledem czasopisma.

Apel, jaki zamiescilismy do czytelnikéow w ostatnim zeszycie ,.Mechanika” z ub. roku nie
przebrzmiat bez echa. Od pierwszych dni stycznia pltyna zgloszenia mowych prenumeratoréow.

Nowy rok wydawniczy rozpoczynamy naktadem 10000 egzemplarzy! Nie na tym jed-
nakze kres maszych dgzen! Dopiero wéwczas uznamy powodzenie naszych wysitkow, gdy
miesiecznik ,,Mechanik” stanie sie w pelni tego slowa znaczeniu czasopismem P o-
wszechnym, docierajgcym do szerokich rzesz pracownikéow rzemiosta i przemystu meta-
lowego.

Na zakonczenie zwracamy sie do sympatykéw i przyjaciét ,,Mechanika” z gorgcym ape-
lem o rozwiniecie akcji propagandowej na rzecz czasopisma, @ w Szczegolnosci o przyspieszenie
prac, zwigzanych z organizacjq prenumeraty zbiorowej ,,Mechanika” w zaktadach przemysto-
wych i instytucjach technicznych, oraz o nadestanie w mozliwie krotkim czasie wykazow pre-
numeratorow zbiorowych. Wszystkich zas czytelnikéw prosimy o jak najzywszy kontakt i jak
najpelniejszq wspolprace!

REDAKCJA

Inz.-mech. JAN DWORSKI

PRAKTYCZNE TABLICE OPOROW WLASCIWYCH SKRAWANIA
PRZY TOCZENIU | STRUGANIU | ICH ZASTOSOWANIE

Oznaczenia stosowane w artykule Hp, twardo$é¢é materiatu obra-
bianego w stopniach Bri-
A W mm posuw noza na 1 obrot nella,
wrzeciona, 75 ;
g W mm gtebokos¢ skrawania, Hrs thI"dOSC matemft% gli)arj};
f=Ag w mm?2 przekroj wiora, Lanes0s W b
9 . fn: : skali B Rockwella,
k, w kg/mm?2 opor wiasciwy skrawania,
R, w kg/mm?2 wytrzymalos¢ materiatu o- Hye twardos¢ materiatu obra-
brabianego na rozcig- bianego w stopniach
ganie, skali C Rockwella.

UWAGA: Liczby podane w nawiasach graniastych [ ] stanowia odno$niki, wg ktérych na koncu
niniejszego artykulu odnalezé mozna zZrodta uwzglednione przy jego opracowaniu, lub
tez literature szerzej omawiajaca poszczegdlne zagadnienia.
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A. OBJASNIENIE TABLIC OPOROW
SKRAWANIA

1. Przekroj wiora

Przy zwyklym toczeniu wzdtuznym (rys. 1)
lub przy zwyklym toczeniu poprzecznym, z
doktadnoscia catkowicie wystarczajaca dla
praktyki, za przekr6j wiéra f uwaza sie iloczyn
z posuwu A i glebokosci toczenia g:

f=A:g mm? [1]

Rownanie [1] jest sluszne wowezas, gdy
A

stosunek ? jest niewielki, co w praktyce zwy-

kle zachodzi, oraz gdy ostrze gtéwne noza jest

Klerunek
osuwu
Rys. 2.

prostoliniowe. Jesli posuw A jest w stosunku
do gtebokosci skrawania g wielki (rys. 2), lub
gdy promien zaokraglenia r wierzchotka noza
jest duzy, albo cata krawedz tnaca noza
krzywoliniowa (rys. 3), woéwczas, chcac wy-
znaczy¢ dokladnie przekr6j wiéra, nalezatoby
f rachunkowo lub wykreslnie obliczyé.

Rownanie [1] z tymi samymi zastrzezenia-
mi, co przy toczeniu, obowiazuje réwniez przy
struganiu.

2. Sily wystepujace w czasie skrawania

W czasie toczenia lub strugania powstaja na
krawedzi tngcej noza (czyli na t. zw. ostrzu
gtéownym) trzy sily, dajace sie scharakteryzo-
wac nastepujaco (rys. 4 i rys. 5):

a) sita skrawania P [ bedaca naj-
wieksza i gltéwna sposrod wszystkich trzech
wystepujacych sit, jest w przyblizeniu styczna
do obwodu toczonego watka lub rownolegta do
kierunku ruchu narzedzia (przy struganiu).

Wielkosé (inaczej wartosc) sity skrawania P
mozna obliczy¢é z rownania [2], znajac opér
wlasciwy skrawania k,, a mianowicie

P=k, .f kg [2]
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Kierunek
PV DOSUWU

Rys. 4.

Wartosci liczbowe oporéw wlasciwych skra-
wania dla ré6znych materiatow w praktyce obra-
bianych podano w tablicach I — VIII, a zalez-
noé¢ ich od czynnikéw, normujacych przebieg
skrawania oméwiono w nastepnym punkcie ni-
niejszego artykutu.

Kierunek sity P zalezy w znacznym stopniu
od wielkosci i znaku kqta pochylenia  krawe-
dzi tnacej noza (por. rys. 6 i rys. 7).

b) sita posuwowa P,![% zwrécona jest
zawsze w kierunku wprost przeciwnym do kie-
runku posuwu.

P Ki

oo
(2 dodahni kal
bochylenia oslrza

Rys. 6.

Wielko$ci sity P, nie mozna Scisle okreslié;
zwykle przyjmuje sie, ze w normalnych wa-
runkach skrawania i przy ostrym (t. j. nieste-
pionym) nozu jest:

Bo= (g -—LANRSE [3]

X

N

K \ \\ ujemny kal

pochylenia oslrza

Rys. 7.

Wielkosé P, zalezy czesciowo od wielkosci
kata nastawienia ostrza noza =z (rys. 4 i rys. 5).

c) sita odporowa P; [ jest prostopa-
dta do powierzchni obrabianej.

Dla normalnych warunkow skrawania ostrym
nozem przyjmuje sie:

Bies (a0 lo) B [4]
jednakze wielkos¢ ta zalezy w znacznym stop-
niu od wielkosci kata nastawienia ostrza noza x.
Mianowicie sita P; jest tym wieksza,
im mniejszy jest kat nastawie-
nia ostrza.

Sita P; powoduje czesto zgniatanie
obrabianego materiatu, a przez to ogromne trud-
nosci obrobkowe na warsztacie. Pamietajac
o wyzej wymienione]j zaleznosci sity P; od kata
% mozna w wielu wypadkach tych trudnosci
uniknggé.

3. Opor wlasciwy skrawania k,

Przez opor wlasciwy skrawania rozumie sie
stosunek sity skrawania P do przekroju wiora f,
czyli:

P
k, = o7 kg/mm? [5]

Wielko$¢ oporu wiasciwego skrawania mie-
rzy sie do$wiadczalnie. Na podstawie badan do-
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Swiadezalnych stwierdzono, iz wielko$é ta za-
lezy od:

a) rodzaju materiatlu obrabianego [I,

b) wielkosci i ksztattu przekroju wiora [41.051,

c) katow zaszlifowania noza [51.[6] 3 w szcze-
golnosci od kata natarcia, przy czym k, wzra-
sta ze zmniejszaniem sie tego kata az do pew-
nego maximum, zaleznego od rodzaju obrabia-
nego materiatul).

W praktyce (wylaczajac badania przeprowa-
dzane w warunkach laboratoryjnych) uwzgled-
nianie tych wszystkich czynnikow nie jest moz-
liwe i naogdt przyjeto wyraza¢ opér wiasciwy
skrawania w zalezno$ci od rodzaju materiatu
obrabianego, twardosci lub wytrzymatosci tego
materiatu i wielkosSci przekroju wiéra, zaktada-
jac rownoczesnie, ze néz jest zaszlifowany we
wiasciwy sposob, tak jak tego wymagaja mate-
riat obrabiany i materiat ostrza.

Na podstawie danych AWF 71 postugujac
sie metodg ekstrapolacji2) ulozyt autor tablice
I— VIII, z ktérych mozna czerpaé przyblizone
dane, dotyczace oporu wilasciwego dla wszyst-
kich niemal materialéw, spotykanych w codzien-
nej praktyce warsztatowej. Korzystajac z tych
tablic, nalezy zawsze zaklada¢ dla danego ma-
teriatu obrabianego najwieksza wytrzymatoseé,
wzgl. najwieksza twardosé, jaka w danych wa-

runkach jest mozliwa; lepiej jest bowiem przy
ocenie wielkosei k, przeholowaé, niz niedo-
ciggnag.

Jesli np. toczymy stal chromoniklowa o skladzie
0,15% C, 1,5% Cr, 5,0% Ni i 0,55% Mn, ktéra po $cisle
okres$lonej obrobce termicznej wykazuje twardo$é w
granicach (38—45)? skali C Rockwella, to chcac na
podstawie tablicy II oceni¢ wielko$é oporu skrawania,
nalezy przyjaé, iz obrabiana stal posiada twardosé
Hprc=—45% skali C Rockwella i odczytaé z wykresu
wielko$¢é oporu dla Hro= 45° oraz dla tego przekroju
widra, jaki w danym wypadku jest stosowany.

Ze szczegdlng ostroznoscia nalezy okreslaé
wielkos¢ oporu skrawania dla manganowych
stali austenitycznych, brazow, brazali (inaczej
zwanych brazami aluminiowymi), oraz wszyst-
kich materiatéw bardzo ciagliwych, dajacych
sie fatwo obrabia¢ plastycznie na zimno. Mate-
riaty te bardzo tatwo ulegaja zgniotowi, na sku-
tek czego bardzo silnie wzrasta ich twardoscé
i opor wiasciwy skrawania. W tych wypadkach
najlepiej przed okresleniem oporu witasciwego
k, zrobi¢ kilka pomiarow twardosci materiatu,
ktory ma byc¢ obrabiany i do okreslenia oporu
k, przyjac¢ twardos¢ srednia sposrod kilku naj-
wyzszych wynikow pomiarowych. Natomiast
w czasie obrobki nalezy dba¢, aby twardosé ta
nie wzrosta nadmiernie wskutek zgniotu, spo-
wodowanego niewlasciwie dobranym katem =
(por. ust. A 2-c nin. artykutu).
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1) Por.artykut inz. K. Ocheduszki ,,Jaki ksztalt po- Uwaga 1: Zastosowana przez autora metoda

winno mieé ostrze noza tokarskiego?”’, zamieszczony
w 1 zeszycie ,Mechanika” z ub. roku (str. 8).

2) Metoda interpolacji polega na ukladaniu wnio-
skéw w postaci wzoréw (formut), opisujacych pewne
zjawiska lub przedstawiajacych zalezno$ci pomiedzy
pewnymi wielkosciami fizycznymi, dla obszaru, obje-
tego przeprowadzonymi uprzednio doswiadczeniami.
'~ Formuta dosSwiadczalna umozliwia zatem przyblizone
opisywanie tylko takich zjawisk, ktorych przebieg zo-
stat doswiadczalnie zbadany. Wyciaganie wnioskéw po-
za granice, okreslone uprzednio dokonanymi spostrze-
zeniami, czyli ekstrapolacja wynikéw doswiadczalnych
wymaga wielkiej ostroznosci i tylko w nielicznych
- wypadkach da sie przeprowadzi¢, na co autor artykuitu
niniejszego zwraca uwage (przyp. red.).

ekstrapolacji wynika bezpo$rednio z poréwnania wzo-
réw na opor wilasciwy przytoczonej w kazdej z tablic
I=-VIII z danymi liczbowymi AWFI[8], Mozliwo$¢ przy-
jecia takich wzoréw, jak to uczynit autor, wynika
szczegllnie jaskrawo z rozwazenia oporéw wiasciwych
dla stali weglistych. Wobec tego, iz opér wlasciwy
skrawania zbadany zostal do$wiadczalnie tylko dla
nielicznych stosunkowo materialéw spoéréd spotyka-
nych w praktyce warsztatowej, przeto pragnac uniknaé
ekstrapolacji a nie znajac dla danego materiatu oporu
wlasciwego, ma sie przed soba otwarta tylko jedna
droge: droge doswiadczenia.

Uwaga 2: Opér wlasciwy strugania niczym nie
r6zni sie od oporu wlasciwego toczenia, zatem dla stru-
gania mozna korzystaé z tablic I do VIIIL
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B. ZASTOSOWANIE TABLIC OPOROW
SKRAWANIA

1. Okreslenie mocy potrzebnej do napedu
obrabiarki

a) Moc na nozu. Potrzebna do skrawa-
nia moc, mierzong na pracujacym nhozu, mozna
obliczy¢ w koniach mechanicznych z wzoru:

No= [6]

w ktorym oznaczaja:
ks w kg/mm?2
f w mm?2
v W m/min

przekroj skrawanego wiora,

rzeczywista szybko$¢ skra-
wania, stosowana w danym
konkretnym wypadku.

b) Moc na kole pasowym obr a-
biarki okresla wzor:

[7]

gdzie 7 oznacza sprawnos¢ obrabiarki.

Jesli rownoczesnie pracuje kilka nozy Ilub
narzedzi, woweczas moc pobierang przez kazde
z tych narzedzi nalezy obliczy¢ osobno; moc na
nozu jest wowczas suma mocy, zuzywanych
przez poszezegb6lne narzedzia.

2. Okreslenie sprawnoS$ci obrabiarek

Sprawnosé obrabiarki zalezy gtéwnie od ro-
dzaju napedu (ukiadu przekladni zebatych itd.)
wrzeciona. Zwykle waha sie ona w granicach:

1= (0,7-+0,75), [8]

lecz jest inna dla kazdej maszyny, a ponadto
zalezy tez od obciazenia maszyny.

Sprawnosé¢ badanej obrabiarki mozna wyzna-
czy¢ wzglednie doktadnie sposobem doswiad-
czalnym na podstawie wzoru:

17 N.+N, 2]
w ktorym oznaczaja:

N, ,moc na nozu”, obliczona z wrozu [6],

N; moc biegu luzem, zmierzong doswiad-
czalnie przy tych samych obrotach
wrzeciona maszyny, dla ktérych obliczono moc
na nozu N .
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[1] ,,Drehen; Schnittgeschwindigkeit - Werkzeug -
Kiihl - und Schmiermittel” von Dipl.-Ing. F.
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Inz. KAROL ROSNER.

OBROBKA CIEPLNA STALI SZYBKOTNACYCH

W numerze 7-mym ,Mechanika” z ub. roku
omowiono krajowe stale szybkotngce i zasady
doboru ich, zaleznie od rodzaju wykonywanych
narzedzi. Obok wlasciwego d obor u st a-
l1i, wiasciwa obrobka cieplna narze-
dzi decyduje o ich wartosci uzytkowej.

Tabela I, bedaca uzupelieniem tabeli z po-
przedniego artykutu pt. ,,Stale szybkotnace” po-
daje mnajwazniejsze dane, dotyczace obrobki
cieplnej poszczegolnych typow stali szybkotng-
cych. Przepisy te, jak to tatwo sprawdzi¢ przez
porownanie z katalogami hut, czeSciowo réznig
sie od przepiséw, podawanych przez huty dla
odpowiednich marek stali.

Dane tabeli I oparte sa na praktyce kilku na-
rzedziowni Kkrajowych oraz praktyce autora.
W katalogach naszych hut znalez¢ mozna nie-

stety jeszcze wiele przestarzatych danych, nie’

odpowiadajacych juz wspotezesnym metodom
obrobki cieplnej stali szybkotnacych.

Rozpatrujac kolejno zabiegi, ktorym poddaje
sie stale szybkotnace przy wykonywaniu z nich
narzedzi, mamy kolejno:

Wyzarzanie zmiekczajgce — ktore stosuje sie
tylko w tym wypadku, gdy twardos¢ stali do-
starczonej jest za wysoka lub gdy hartowac
trzeba powtornie. Jesli wyzarzamy surowa stal
i rozporzadzamy duzymi naddatkami na obrob-
ke, opakowanie stali do zarzenia nie jest ko-
nieczne. Natomiast obrobione narzedzie, ktore
chcemy przed hartowaniem wyzarzy¢ dla usu-
niecia naprezen wewnetrznych lub ktére har-
tujemy po raz drugi, nalezy opakowac, najlepiej
W sposob pokazany na rys. 1.

Pokrywka  Koks

: 7 7 \%2171\}#\5\,\[
S

2 2
\
SR

Rys. 1. Spos6b pakowania narzedzi dla ochrony przed
utlenieniem i odwegleniem.

Skrzynka z blachy zelaznej, grubosci 3 = 5
mm, w ktorej lezy narzedzie, wiozona jest do
wiekszej skrzynki, wypelnionej dobrze przepa-
lonym koksem hutniczym, pottuczonym na
drobne ziarna. Opakowanie takie moze stuzyc
rowniez do podgrzewania do hartowania, jesli
hartuje sie w piecu komorowym, w ktérym in-
ny sposob ochrony przed odwegleniem i zendro-

waniem jest niemozliwy. Stale szybkotnace po-
winny stygna¢ bardzo powoli z temperatury wy-
zarzania, gdyz szybkie studzenie prowadzi do
podhartowania sie materiatu. Takie nieznaczne
utwardzenie jest pozadane tylko w wypadku
wyzarzania narzedzi zataczanych przed opera-
cja zataczania, gdyz wowczas otrzymuje sie przy
zataczaniu gladsza powierzchnie obrobiona.

Nalezy zauwazy¢, ze stale szybkotnace, jak
na stopy tak bogate w domieszki szlachetne, ma-
ja duza sktonnos¢ do odweglania sie¢ warstw po-
wierzchniowych przy wyzarzaniu.

Hartowanie narzedzi sktada sie z nastepuja-
cych zabiegow:

1. Podgrzewanie powolne do 800 —— 9000

Zazwycza] podgrzewa sie narzedzia w piecu
muflowym lub komorowym elektrycznym lub
ptomiennym, rzadko kiedy w kapieli solnej.
W tym wypadku uzywa sie kapieli, zlozonej
z 78% chlorku baru (BaCl,) i 22% soli kuchen-
nej (NaCl). OczywiScie podgrzewanie w kapie-
li solnej pociaga za soba konieczno$é ostatecz-
nego dogrzewania narzedzi réwniez w soli. Ze
wzgledu na bardzo znaczng szybko$¢é grzania sie
narzedzi w kapieli solnej, mozna w niej pod-
grzewac tylko mate narzedzia, duze bowiem pe-
katyby czesto. Dlatego najlepiej stosowaé do
podgrzewania piece komorowe lub muflowe.
Czas podgrzewania narzedzi w takich piecach
waha sie od 14 godz. do 114 godz., dla narzedzi
bardzo duzych czas moze przekroczyé 2 godz.
Nalezy podgrzewac tak, jak gdyby sie miato har-
towaé z temperatury podgrzewania tj. narzedzie
musi na wskro$ osiagnac¢ temperature pieca. Sto-
sownie specjalnych $rodkow dla ochrony przed
odwegleniem przy podgrzewaniu jest zbyteczne
wowczas, gdy sie dogrzewa dalej w kapieli sol-
nej wzgl. w piecu z tzw. atmosferq ochronng, lub
gdy sie hartuje proste noze tokarskie. Jegli sie
jednak dogrzewa do hartowania w piecu komo-
rowym lub muflowym bez atmosfery ochronnej,
o ktorej bedzie mowa dalej, wowczas trzeba na-
rzedzie opakowac¢ jak na rys. 1. Nalezy prze-
strzec przed stosowaniem wegla drzewnego za-
miast przepalonego koksu, gdyz moze to dopro-
wadzi¢ do naweglenia narzedzia, powodujacego
nadtopienie ostrzy lub conajmniej ich kruchosé.
Przepala¢ koks nalezy w otwartych koszach
z obfitym doplywem powietrza.

2. Dogrzewanie do temperatury hartowania

Narzedzia dobrze podgrzane przenosi sie do
wlasciwego pieca hartowniczego, w ktérym do-
grzewa sie do temp. 1250 — 13100.. Jest to naj-
trudniejsza czynnosé przy hartowaniu i od wita-
Sciwego jej wykonania zalezy powodzenie obréb-
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ki cieplnej narzedzia. Dlatego tez zabieg ten na-
lezy omowic¢ doktadnie.

Trudnosci dogrzewania sa nastepujace:

Unikniecie odweglenia (narzedzi nieopako-
wanych) wzgl. naweglenia (narzedzi opakowa-
nych).

Dokladny pomiar temperatury, konieczny
z tego powodu, ze dla kazdego narzedzia wiasci-
wy zakres temperatur hartowania nie przekra-
cza 300, a doktadnos¢ pomiaru temperatury nie
przekracza przecietnie == 100.

Rownomierne i odpowiednio diugie nagrza-
nie narzedzia w temperaturze hartowania.

Rozpatrzymy kolejno sposoby zaradzenia
tym trudnosciom przy stosowaniu réznych pie-
cow hartowniczych:

Piece solne tzw. elektrodowe, w ktorych sol
nagrzewana jest przez prad elektryczny, prze-
plywajacy przez nia, sa dzi§ najlepszymi pieca-
mi do hartowania stali szybkotnacych.

Rys. 2. Schemat pieca elek-
trodowego solnego do har-

towania stali szybkotna-

cych.

A — okap wyciagu.

B — elektroda pomocnicza
do topienia soli.

C — strefa topienia soli
przez elektrode po-
mocnicza.

D — elektrody gtowne.

E — sol.

F — transformator.

Rys. 2 pokazuje schemat takiego pieca: W ko-
tlinie z cegly szamotowej znajduje sie kapiel
solna, sktadajaca z chlorku baru (BaCly)
z dodatkiem 4 do 5% bezwodnego boraksu
(NayB;07), zmniejszajacego dziatanie odwegla-
jace soli barowej. Kapiel grzana jest cieptem
przeptywajacego pradu elektrycznego, pobiera-
nego z wielostopniowego transformatora. Do
kotliny z sola prad doplywa za posrednictwem
grubych zelaznych elektrod. Poniewaz so6l stala
pradu nie przewodzi prawie wcale, trzeba ja to-
pic¢ badz zapomocyg pateczek grafitowych zarzo-

nych pradem, badz zapomoca dodatkowej elek-
trody, jak na rysunku: elektroda dodatkowa do-
tyka sie na krotka chwile do wiasciwe]j elektro-
dy, wytwarzajac tuk, ktory zaczyna topic¢ sol,
poczem ilosé stopionej soli powieksza sie przez
stopniowe odsuwanie elektrody pomocniczej.
Przy dodatku boraksu (lub zlozonych soli, bo-
ranéw, znanych pod nazwag ,,Carboneutral”) ka-
piel chlorku baru praktycznie nie odwegla stali
weale.

Doktadny pomiar temperatu-
ry kapieli jest stosunkowo tatwy, jesli sie sto-
suje pirometry optyczne. Najwygodniejsze sg
tzw. pirometry na promieniowanie catkowite
(pirometry Féryego, aestometry, ardometry
itp.) zaopatrzone we wskazniki — miliwoltomie-
rze. Takie pirometry nalezy przewzorcowaé
w zakresie 1000 —— 12500 zapomoca termopary
wzorcowej: najlepiej stosowac¢ termopare z dru-
tow z chromelu i alumelu z ostong tylko me-
talowa. Termopare zanurza sie tylko na krotkg
chwile do soli, wiec stosowana zwykle druga,
wewnetrzna ostona porcelanowa jest zbedna.
Bardzo dobre sa tez tzw. pirometry Wannera,
chyba najdoktadniejsze, lecz nie posiadajace
wskaznika i przeto zmuszajace do osobistego
nastawiania przy kazdym pomiarze. Zaletg ich
jest to, ze nie wymagaja sprawdzania zapomoca
termopary, gdyz sa cechowane zapomoca Swie-
cy, dodanej do pirometru.

Zalecane czasem do kapieli solnych termo-
pary niszcza sie tak szybko, ze nie optacaja sie
zupeiie. Ponadto bezwladnosé cieplna takie]
termopary jest tak duza, ze przy szybkich zmia-
nach temperatury kapieli w piecach elektrodo-
wych termopary wskazuja czesto temperatury
rézne od rzeczywistych. Przy pomiarze tempe-
ratury pirometrami optycznymi nalezy zwrocié
uwage na to, ze dymy powoduja bledy w po-
miarach. Dymy te szczegolnie silnie przy swie-
zej soli w piecu i przy zbyt duzym dodatku bo-
raksu, nalezy zdmuchna¢ z nad soli przy od-
czytywaniu temperatury. Przy starannej robo-
cie, doktadnos¢ pomiaru temperatury ok. 12800
wynosi == 8 do 120,

RoOwnomiernos$§é zagrzania
i staty czas przetrzymania przy dogrzaniu row-
niez najlatwiej zachowac¢ w kapieli solnej. Strzec
sie trzeba tylko dotkniecia elektrody narze-
dziem, gdyz wowczas miejsce dotkniecia odrazu
sie nadtapia, co moze nieraz zupeinie zniszezy¢
narzedzie. Bardzo pozyteczne jest wyjmowanie
od czasu do czasu narzedzi z kapieli, aby ostu-
dzi¢ nieco ostrza w tym okresie grzania, gdy
srodek narzedzia sie jeszcze nie dogrzat do
temp. kapieli. Chwile dojscia narzedzia do tem-
peratury kapieli pozna¢ mozna po tym, ze na-
rzedzie wyjete z soli, stygnie najpierw na
ostrzach, podczas gdy niedogrzane narzedzie
ciemnieje szybciej w swej czesci najbardziej ma-
sywnej, gdyz tam najwiecej oddaje ciepta do
zimnego jeszcze wnetrza. Jesli sie dobrze uchwy-
ci przez obserwacje chwile dogrzania sie narze-
dzia, nalezy jeszcze przetrzymac narzedzie w so-
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li okoto 20 do 30 sekund, poczem mozna harto-
wac. Znana huta czeska ,,Poldi” podaje nastepu-
jaca tabelke czasow przetrzymania (dogrzewa-
nia) w kapieli solnej o temp. 12800 dla wiertet
kretych ze stali szybkotnacej o zaw. 5% ko-
baltu:

Srednica wiertta w mm 3 o100 S 2 08 0 a4 0
Czas dogrzewania w sek. 40 55 70 90 100 115 125

Dane z tej tabelki moga stuzyc¢ za podstawe do
obliczenia czasow przetrzymania w soli r6znych
innych narzedzi, lecz lepiej zawsze okresli¢ te
czasy przez starannag obserwacje chwili dojscia
narzedzia do temperatury kapieli solnej.

Przy hartowaniu wiekszych ilo$ci narzedzi
z kapieli solnej dobrze jest wigza¢ te narzedzia
drutem w peczki po 2 = 5 sztuki i bra¢ do har-
towania naraz kilka takich peczkow. Narzedzia
dtugie, jak rozwiertaki, gwintowniki, wiertta
i dtugie noze, hartowane tylko czesciowo, krzy-
wig sie tatwo podczas dogrzewania, jesli nie
zwisaja pionowo. Aby ulatwi¢ zachowanie pio-
nowego polozenia podezas grzania najlepiej jest
przewierci¢ u gornego konca (chwytu) narze-
dzia otwor o Srednicy 2 do 4 mm na wskros i za-
wiesi¢ narzedzie przy pomocy tego otworu na
petli z drutu zelaznego, lub, jesli otwor musi
by¢ bardzo malej Srednicy, z odpadkow drutu
nichromowego (oporowego), czesto posiadanych
przez hartownie.

Piece komorowe elektryczne o grzejnikach
z tzw. silitu lub globaru, zaopatrzone w regula-

0

N
\
)

\\%”// =

N\

N mie
—

N\

Rys. 3. Piec plomienny dwukomorowy do hartowania
stali szybkotnacej.
Strzatki wskazuja bieg ptomienia.

cje atmosfery wewnatrz pieca niewiele ustepuja
piecom solnym. Odweglenie i zendrowanie na-
rzedzi jest bardzo nieznaczne, dzieki temu, ze
piec wypeiony jest niezupeinie spalonym ga-
zem S$wietlnym, ktoérego plomien, palgcy sie
przy drzwiczkach pieca, nie dopuszcza do komo-
ry pieca powietrza z zewnatrz. Przekroj takie-
go pieca pokazuje rys. 3.

Temperature narzedzi mozna tatwo zmierzyé
optycznie lub zapomoca termopary z platyny
i stopu platyny z rzadkim metalem rodem.

Wahania temperatury tego pieca sg niewiel-
kie, a uruchamianie go prostsze niz zapalanie
pieca solnego.

Réwnomiernos¢ nagrzania jest mniejsza niz
w soli, lecz nie ma niebezpieczenstwa nadtopie-
nia ostrzy, jesli sie pilnuje, aby temperatura nie
przekraczata 13000.

Piece komorowe gazowe pozwalaja w pew-
nym stopniu na regulacje plomienia’ tak, aby
unikna¢ zbytniego zendrowania narzedzi. W pie-
cach komorowych ropowych taka regulacja jest
nieco trudniejsza. W piecach ptomiennych zale- .
ca sie opakowywanie wiekszych narzedzi we-
diug rys. 1. Niektorzy polecaja dogrzanie narze-
dzia do ok. 1200° w opakowaniu, poczem wyje-
cie ze skrzynki i szybkie dogrzanie ostateczne
bez opakowania. Spos6b ten zastuguje na pole-
cenie. Piece gazowe i ropowe do hartowania
stali szybkotnacych najczesciej wykonywane sa
jako piece dwukomorowe, jak ma rys. 4.

Goérna komora, ogrzewana tylko gazami od-
lotowymi wzglednie koncem plomienia, stuzy -
do podgrzewania narzedzi, dolna do dogrzania.
Piec powinien by¢ tak wyregulowany, aby tem-
peratura dolnej komory utrzymywata sie w gra-
nicach 1270 — 13000. Gorna komora ma wtedy
zwykle 850 — 10000.

Pomiar temperatury wykonywa sie tak, jak
w. piecach komorowych z atmosferg regulowana.
Wahania temperatury tych piecow wynosza
=+ 12 — 150,

Réwnomiernos¢ nagrzewania narzedzi jest
w piecach plomiennych gorsza niz w piecach
elektrycznych. Dlatego tez piece plomienne do
hartowania nozy tokarskich i innych prostych
narzedzi nadaja sie dobrze, do hartowania na-
rzedzi precyzyjnych powinny by¢ stosowane tyl-
ko wyjatkowo. Dla takich narzedzi piece elek-
tryczne, chociaz drogie (maty. piec solny wraz
z transformatorem kosztuje ok. 8.000 zt.) opta-
caja sie lepsza jakoscia narzedzi.

Czas dogrzewania narzedzi jest w piecach
plomiennych znacznie dtuzszy niz w piecach sol-
nych. Uwidocznia to ponizsza tabelka, oparta tak
jak tabelka poprzednia na danych huty ,,Poldi”.
Podane sa tu czasy dogrzewania wiertet ze stali
szybkotnacej] w piecu komorowym gazowym
(bez opakowania).

Srednica wiertet 2
W mm. 3 5 10 15 20 30 40

Czas dogrzewania
w minutach 12=rndi 2 0ee 2ecs 3t At A U GRS B
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Rys. 4. Piec elektryczny o grzejnikach globarowych,
z atmosfera ochronna:

zawory glowne dla gazu i powietrza.

zawory dodatkowe, otwierane przy podniesieniu

drzwiczek pieca.

palnik, wytwarzajacy atmosfere ochronna.

komora spaleniowa.

szezelina wytwarzajaca zastone gazowa.

piyta pieca.

grzejnik globarowy.
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Dane te sa przyblizone i nalezy sprawdzi¢ je
droga prob. Czasy dogrzewania w piecach elek-
tryeznych z atmosfera ochronng sa jeszcze o ok.
20% dtuzsze niz czasy dogrzewania w piecach
gazowych.

Do hartowania nozy tokar-
skich moze by¢ uzyte dobre ognisko ko-
walskie; podgrzewanie w osobnym piecu jest
wtedy niepotrzebne, powolne nagrzanie noza
uzyskuje sie przez stopniowe zwiekszanie dmu-
chu. Aby nie stopi¢ noza przez naweglenie go,
nalezy sobie przyrzadzi¢ zelazna rure ochronna,
jak to pokazuje rys. 5.

W wypadku hartowania w ognisku nozy to-
karskich nie mierzy sie temperatury pirome-

Koks

e T m At YA A

RS
i
% QAN

S ‘5’ a

7
(>
3

Rys. 5. Spos6éb ochrony noza tokarskiego przy harto-
waniu w ognisku kowalskim.
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trem, lecz ocenia sie zar na oko, obserwujac sa-
siedztwo ostrza noza przez niebieskie (tzw. ko-
baltowe) szkietko. Dogrzanie jest skonczone,
gdy na powierzchni noza materiat zaczyna sie
wzdymac i tworzyé jakby pecherzyki. Jest to
znak, ze rozpoczyna sie nadtapianie sie stali.
Nadtopienie sie ostrzy jest dla nozy tokarskich
nieszkodliwe, gdyz nadtopiona warstwe mozna
prawie zawsze catkowicie usunac przy ostrzeniu.
Sasiadujacy z nadtopiona warstwa materiat jest
nieco przegrzany, lecz nie zmniejsza to zdolno-
Sei skrawania noza. Takie przegrzanie ostrzy
frezow lub innych podobnych narzedzi byloby
niedopuszczalne.

3. Chlodzenie

Stal szybkotnaca hartuje sie zazwyczaj w ole-
ju, najczesciej maszynowym lub rzepakowym.
Stygniecie narzedzia powinno by¢ mozliwie row-
nomierne i nie zanadto gwaltowne. Dlatego tez
nie ma potrzeby energicznego poruszania narze-
dzia w kapieli ani tez mieszania oleju; wystar-
czy zawieszenie narzedzia w oleju lub bardzo ta-
godne poruszanie. Nie nalezy natomiast rzucac
narzedzi na dno kadzi, gdyz tam styglyby nie-
rownomiernie. Skoro ostygly na wskros$ ponizej
5500 tj. przestaly sie zarzyc (przy stabym swie-
tle dziennym), mozna je juz wyjac z oleju i stu-
dzi¢ dalej na powietrzu. Taki sposob hartowa-
nia, umiejetnie stosowany, moze by¢ tylko po-
zyteczny dla narzedzi. Dla duzych narzedzi o zto-
zonej budowie jest on nieraz koniecznoscia, jesli
sie chce unikng¢ pekania.

Takie same korzysci daje hartowanie tzw.
stopniowe, ktore polega na chitodzeniu narzedzi
w kapieli otowianej lub solnej o temperaturze
450 — 5500, z nastepnym studzeniem narzedzi
na powietrzu. Kapiel otowiana jest bardzo nie-
wygodna, gdyz narzedzia trzeba w niej przytrzy-
mywac, aby nie wyplywaly na wierzch (olow
ma wieksza gestos¢ niz stal). Ponadto pary oto-
wiu ‘sg trujace. Znacznie dogodniejsza jest ka-
piel solna, ztozona z 5 czeSci chlorku wapnia
(CaCly), 3 czesci chlorku baru (BaCly) i 2 czesci
soli kuchennej (NaCl), przy czym CaCl,iBaCl,
trzeba przed zwazeniem wyzarzy¢ w temp. ok.
3000, aby odpedzi¢ tzw. wode krystalizacyjng 1).
Przy wlasciwym stosunku soli mieszanka topi
sie w temp. 4300, a w temp. 5200 jest zupeinie
rzadko-ptynna i nadaje sie dobrze do hartowa-
nia. Jedyna wada tej soli jest wodochlonnosé
(hygroskopijnosc), ktora zmusza do pewnych
ostroznosci przy hartowaniu: So6l pozostala na
szezypecach i hakach chlonie przy stygnieciu do
temp. pokojowej wode z powietrza i zanurzenic
takich wilgotnych przedmiotow do kapieli sol-
nej mogloby spowodowaé¢ wybuch. Nalezy wiec
szczypce i haki podczas hartowania trzymac

1) Mozna tez topié sole zawierajace wode w krysz-
tatach, lecz woéweczas trzeba wzia¢ chlorku wapnia
o 1/3 wiecej, chlorku baru o 1/6 wiecej, gdyz pierw-
sza s6l zawiera 1/4 wody, druga 1/7 wody Kkrysta-
lizacyjnej.




Rok XVIII

MECHANIK

Zeszyt 1

W goracym miejscu np. na tyglu, a po hartowa-
niu oplukaé z soli i wysuszy¢ na piecu.

O ile zaleca sie hartowanie stali szybkotna-
cych w podanej wyzej soli, o tyle nalezy prze-
strzegac przed hartowaniem narzedzi z tych sta-
li we wszelkiego rodzaju mieszankach solnych
saletrzanych (saletrzankach), gdyz nagryzaja
one podczas hartowania powierzchnie narzedzi,
a ponadto zagrzanie ich do temp. 450 —- 5500,
odpowiedniej na kapiel hartujaca dla stali szyhb-
kotngcych jest niedopuszczalne ze wzgledu na
grozbe wybuchu. Hartowanie zas w saletrzan-
kach o temp. 300 = 3500, jak to niedawno je-
szcze polecano, nie daje w porownaniu z harto-
waniem w oleju zadnych korzysci, narazajac tyl-
ko narzedzie na zniszczenie wskutek nagryzie-
nia przez sol. ;

Hartowanie zapomoca sprezonego powietrza
stosuje sie czasem do nozy tokarskich, dla in-
nych narzedzi jest ono szkodliwe. Natomiast
rownomierny i tagodny podmuch powietrza
(koniecznie suchego i bez oleju!) o ci$nieniu
300 - 1000 mm stupa wody moze da¢ dobre wy-
niki w pewnych wypadkach 2). Potrzebne sa do
takiego hartowania podmuchem specjalne urza-
dzenia, jak np. urzadzenie pokazane na rys. 6
do hartowania duzych frezéw modutowych: frez
obraca si¢ sam na lozyskach kulkowych pod
wplywem podmuchu.

frez Dysza
|~ ~J

L0z2ysko kulkowe

Widok z gory

Rys. 6. Urzadzenie do hartowania duzych frezéw za-
pomoca podmuchu powietrza. Strzalki wskazuja bieg
powietrza.

Odpuszczanie mnarzedzi jest bardzo wazne
i powinno by¢ stosowane do wszystkich narze-
dzi, wedtug danych tabeli I. Jak widac z tej ta-
beli, stale szybkotnace po odpuszezeniu powin-
ny by¢ tak samo twarde jak po hartowaniu lub

2) Stale krajowe naogét nie hartuja sie tak dobrze
podmuchem powietrza jak np. stale huty ,,Poldi”.

jak np. stale kobaltowe, znacznie twardsze.
Twardos¢, uzyskana przez odpuszczenie, nazy-
wamy twardoscig wtérng, w odréznieniu od
twardosci pierwotnej, uzyskanej przez hartowa-
nie. Narzedzia hartowane na ,twardo$é¢ wtor-
ng” maja bez porownania lepsze wlasnoSei:
wieksza twardo$¢ ostrzy na goraco i lepsza
strukture materiatu, co wyraza sie w znacznie
wieksze]j trwalosci ostrzy narzedzi odpowiednio
odpuszczonych.

Doktadne mierzenie temperatury odpuszcza-
nia jest konieczne i rozstrzyga o powodzeniu te-
go zabiegu. Czas przebywania narzedzi w temp.
odpuszczania 575 —— 6000 wynosi 10— 20 mi-
nut, zaleznie od wielkosei narzedzi. Jesli odpu-
szczamy w temp. nizszej (550 - 5600) czas od-
puszczania winien wynosi¢ 20 = 30 minut. Przy
stosowaniu tak niskich temperatur mozna odpu-
szczaé kilkakrotnie, zyskujac na twardosci, je-
$li czas odpuszczania obrano bardzo krotki (5 —
10 minut). Jest to korzystne dla drobnych na-
rzedzi, ktére czesto nie cheg uzyskiwaé odpo-
wiedniej twardosei wtornej przy zwyklym od-
puszczaniu. Przy odpuszczaniu w temp. 575 —
—— 6000, wielokrotne odpuszczanie powoduje
zmniejszanie sie twardosci za kazdym odpusz-
czaniem, co bywa niekiedy pozadane dla zmniej-
szenia kruchosci narzedzia. :

Do odpuszczania stosuje sie badz zamkniete
pionowe piece komorowe z obiegiem powietrza,
znane pod nazwa piecow ,,Homo”, badz tez ka-
piele solne.

Narzedzia przed odpuszczaniem w kapieli sol-
nej nalezy podgrzaé¢ do temp. 300 — 4009, najle-
piej w piecu elektrycznym ewentualnie w wan-
nie z saletrg potasowa lub sodowa. Duzych na-
rzedzi lepiej nie podgrzewaé¢ w piecu solnym,
gdyz moga peknac. Jako kapiel do odpuszcza-
nia w temp. 550 = 6000 nadaje sia najlepiej po-
dana poprzednio mieszanina chlorkow wapnia,
baru i sodu do stopniowego hartowania. Stoso-
wanie saletry jest mniej wskazane ze wzgledu
na niebezpieczenstwo wybuchu przy wycieku
cieklej saletry na rozzarzona cegle szamotowa
wymurowania pieca.

Ogoblna reguta jest, iz narzedzia hartowane
ponizej 12500 nie powinny by¢ odpuszczane po-
wyzej 5500. Jesli zachodzi koniecznosé harto-
wania ponizej 12500, nalezy odpusci¢ w temp.
200 — 2500. Dopiero temp. hartowania powy-
zej 12759 pozwala na odpuszczanie powyzej
5759, przy hartowaniu z temp. 1250 - 12750 na-
lezy odpuszczac¢ w temp. 550 — 5700, Stopniowe
hartowanie narzedzi nie uwalnia od konieczno-
Sci odpuszczania ich, jak to czasem mylnie po-
daje literatura.

Tablica I podaje w ostatniej rubryce twar-
dosci, ktore powinny uzyskiwac stale szybkotng-
ce po zakonczeniu obrobki cieplnej. Aby daé po-
jecie o tym, na jaka twardos$¢ powinny by¢ obra-
biane cieplnie rézne typy narzedzi, niezaleznie
od typu stali, z ktérego sa wykonane, stuzyé mo-
ze nastepujace zestawienie:
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Technik-mech. ZDZISEAW NARECKI.

PLANOWANIE PRODUKCJI MASOWE]J

Czynnosci zwiazane z przygotowaniem i roz-
planowaniem robot w wiekszych zaktadach
przemystowych, wytwarzajacych przedmioty
masowo, mozna podzieli¢ ogdlnie na dwie za-
sadnicze grupy:

1) czynnosci przygotowawcze, obejmujace
analize poszczegbélnych zamowien, obli-
czenie ,oraz przygotowanie srodkow tech-
nicznych, materiatow i pomocy warszta-
towych dla kazdego oddzielnego zamo-
wienia,

2) wilasciwe planowanie produkcji (czynno-
sci rozdzieleze i kontrolne), obejmujace
przydzial zamowien na poszczegdlne war-
sztaty fabryczne, badanie stopnia obcig-
zenia poszezegolnych miejsc pracy, usta-
lanie terminéw dostawy, oraz kontrole
postepu robot.

Poniewaz charakter obu tych czynnosci rézni
sie od siebie zasadniczo, korzystne jest wyko-
nywanie ich przez oddzielne komorki fabryczne.
Czynnosci przygotowawcze — przez biuro przy-
gotowania robot, ktorego rola konczy sie z chwi-
la przygotowania wszystkich srodkow, potrzeb-
nych do wykonania zamo6wienia. Czynnosci pla-

nowania — przez biuro planowania, ktore kie-
ruje przebiegiem wykonania wszystkich zamo-
wien od poczatku, az do zakonczenia roboty.

Przygotowanie zamowienia

Do czynnosSci przygotowawczych — szcze-
golnie waznych w produkeji masowej — nalezy:
a) opracowanie i opisanie sposobu wykona-
nia przedmiotu (instrukcje warsztatowe),
b) ustalenie kolejnych operacji, ze wskaza-
niem odpowiednich maszyn lub stanowisk,
ustalenie ilosei potrzebnych Iludzi, oraz
czasu potrzebnego na wykonanie jednost-
ki produkeji (plany operacyjne),
¢) przygotowanie potrzebnych stanowisk ro-
boczych (zainstalowanie, przystosowanie,
naprawa) i zaopatrzenie ich w pomo-
ce warsztatowe (przyrzady, narzedzia i
sprawdziany),
d) obliczenie i zamowienie potrzebnych cze-
sci sktadowych, materiatow zasadniczych
i pomocniczych.
Czynnosci przygotowawecze powinny byé wy-
konane szybko i doktadnie, gdyz od nich zalezy

Plan czynnosci przygotowawczych dla 240000 situk . precomiotin A ...
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terminowe rozpoczecie i zakonczenie roboty.
Dla utatwienia pracy moze by¢ zaprowadzony
dla kazdego zamowienia oddzielnie t. zw. plan
przygotowania zamodwienia, podany przyklado-
wo na rys. 1.

Na siatce terminarza oznacza sie przewidy-
wany okres trwania czynnosci, biorac pod uwa-
ge konkretne mozliwosci wykonawcy lub do-
stawcy, uwzgledniajac czynnosci wstepne i kon-
cowe np. przy zakupie materialow nieza-
leznie od okresu proponowanego przez dostaw-
ce, trzeba uwzgledni¢ okres poczatkowy na ze-
branie ofert, oraz koncowy na czynnoseci tran-
sportowe, odbior, ewent. odrzucenie czesci ma-
teriatu itp. (linie kropkowane na rys. 1).

Realizowanie poszczegolnych czynnoseci przy-
gotowawczych oznaczamy co pewien czas na
planie. Po uptywie 5-ciu tygodni, stan przygo-
towania robot dla naszego przykitadu przedsta-
wia sie nastepujaco: projektowanie, opracowa-
nie instrukeyj wykonawczych i obliczanie ma-
teriatéw calkowicie zakonczono, rysunki pomo-
cy warsztatowych wykonano w 60%, materiat e
zostat juz dostarczony, lecz nie jest jeszcze ode-
brany itd.

Jak z tego wida¢ plan przygotowania uta-
twia, zaréwno samemu wykonawcy jak i jego
przetozonym, kontrole przebiegu czynnosci przy-
gotowawezych.

Gdy wszystkie czynnosci zostaty ukonczone
i zamowienie gotowe jest do realizacji na war-
sztacie, zostaje ono przekazane z calym mate-
riatem do biura planowania robdt.

Planowanie zamoéwien

Biuro planowania robét otrzymuje poszcze-
golne zamoéwienia przygotowane catkowicie do
wykonania. Zadaniem tego biura jest kierowa-
nie przebiegiem wszystkich posiadanych zamo-
wien w ten sposob, aby zapewnié terminowe ich
wykonanie jak najmniejszym nakladem kosz-
tow. Osiagniecie tego celu mozliwe jest przy
zachowaniu nastepujacych warunkow:

1) zamowienie bedzie przydzielone do wy-
konania na wilasciwy warsztat wzglednie
stanowisko robocze,

2) ustalona zostanie najwlasciwsza wielko$é
serii,

3) w czasie wykonywania odbywaé sie be-
dzie stata kontrola przebiegu wykonania
i usuwane beda natychmiast wszelkie
przeszkody w robocie.

Przydzial zamowienia na wlasciwy warsztat
zalezy przewaznie od charakteru roboty. Czasem
jednak z pewnych wzgledow musimy powie-
rzy¢ wykonanie cze$ci lub calosci robot war-
sztatowi mniej obciazonemu, cho¢ nie jest on
najwlasciwszy dla tego rodzaju pracy.

Najwlasciwsza wielko$§¢é serii zalezy
od wielkosci zamowienia, od zadanego terminu
wykonania, oraz od ilosci i wydajnosci posiada-
nych urzadzen na poszczegolnych operacjach.

Rok XVIII
Wielkos¢ serji dla_wrzecmmieti L.
Obsada dla prod/ig
Opepcha 4000 | 2000 [3000 | Uwagt
Ulm|k|U|m|k|U[m|k

| | JZrerewie 71877 |4|2|7|6|2

2 |Farzenie / 7 /

3 e 7 4

4| Cigg / 71 7171 [717] |2

5 el 2 7|7 Z\7 g

6|——3 7 7 2

7 |Rarenie 7 7 7

8 NP v e e 7 7

9 |Cheiiecaie. 7| |7Z]7| |2]|7] |3

10 | Katibrowarie 2|7 Jdl7| |4

| | Brregtlod ¥ 6 g

12| P towaie 7 2 Z

13

14 T

{5 k-koblety

llos¢ ludzi 3 |6\ 5 |10/7| & | /2|28

Ogolna ilosé godzin| 78 32 42

Godziny na 2Ysd| 78 76 /4

Rys. 2.

Jezeli termin wykonania nie jest narzucony,
lecz zalezy od wykonawcy, a rownoczesnie ilo§é
roboty jest wystarczajaca dla warsztatu, mozna
ustali¢ serie najekonomiczniejsza (np. 3000
sztuk/1 godz. dla przedmiotu C z rys. 2), za-
trudniajac przy zamowieniu jednoczesnie naj-
wiekszg ilos¢ ludzi.

Gdy warsztat ma zamowien mato, nalezy
narzuci¢ mu serie mniejsza, co pozwoli na za-
trudnienie przez diuzszy czas minimalnej za-
togi ludzi. Oczywista jest rzecza, ze w tym
przypadku wykonanie bedzie kosztowato dro-
zej, co musi by¢ uwzglednione przy kalkulo-
waniu zamowienia.

- Stata kontrola przebiegu produkeji i natych-
miastowe usuwanie wszelkich przeszkoéd powin-
no by¢ przeprowadzane przy pomocy odpowied-
niego systemu meldunkow warsztatowych i za-
rzadzen doraznych.

Plany produkeji

Kierowanie przebiegiem zaméwien moze by¢
dokonywane przez biuro planowania robét przy
pomocy planéw produkcji, ktére dzielg si¢ na:

a) ogélne plany produkcji, obejmujace okres
roczny lub diuzszy i wykazujace obcig-
zenie catego zaktadu,

‘b) szczegdtowe plany produkceji, obejmujace
krotsze, rowne okresy czasu (tydzien,
miesiac), zawierajace programy robot dla
poszezegolnych oddziatow.

Przyklad ogélnego planu produkeji na okres

roczny podany jest na rys. 3. W odpowiednich
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rubrykach wpisuje sie: Nr zamowienia, nazwe
przedmiotu, ilos¢ do wykonania, norme godzin
na jednostke produktu przy zatozonej serii,
i 0golna ilos¢ godzin. Ogolng ilos¢ godzin dzieli
sie nastepnie na poszczegolne oddziaty zaktadu.
Po zsumowaniu godzin, oblicza sie ilos¢ ludzi
potrzebnych ogotem i dla kazdego oddziatu
z osobna, oraz wyprowadza réznice w stosunku
do stanu posiadanego. Na podstawie planu og6l-
nego ustala sie:

1) ilo$ci nowych ludzi do przyjecia,

2) ilosci ludzi zbednych,

3) ilos$ci godzin do obliczenia tzw. prelimi-

nowanych dodatkow godzinowych Kkosz-

tow wspolnych.

Rok XVIII . MECHANIK Zeszyt 1
Plan zamowien na rok 4939.
NP el Zamowiono Oddziaty
Tresc so
hd sztuk  [i88"| godz. I I I v
o | Brrecrmiot # | 240.000| 01 | Hoco 24000
4 v B | 20 000 | 2.0 |40000| 32600 & 000
7% ” O /oo 000 |go/6| 46 000 15000 1,000
. y D Adoro |5 | Hoo| How
z U /2 92400 |02 | 6480 7200 | ovo| 280
£ 4 £ |503000 |got|20120| 18000 3/20
4 DA
Razem godzin 385000, 8/400|39600 | 242004 24 0o0
Potrzeba ludzi 7| 37| 8| 770 s
Obecna zatoga 166| 46| 20| 95| 6
RozZnice —9| »8| 2| 5| -4
Rys. 3.

Szczegotowy plan produkcji na okres mie-
sieczny podany jest na rys. 4. Plan ten zawiera:
Nr zamowienia, przedmiot, przyjeta serie, ilosé
sztuk do wykonania w danym miesigcu i ilo$¢
przeznaczonych na to godzin, oraz terminarz.
Na planie wyznaczamy rowniez ilosc¢ ludzi, ilos¢
godzin pracy dziennie lub tygodniowo, ilo$é
zmian itp.

Po zakoneczeniu okresu wkresla sie na planie
ilosci wykonane rzeczywiscie oraz zuzyte na to
godziny. Zrealizowany plan nasuwa caly szereg
whnioskow, ktore uwzgledni¢ nalezy przy plano-
waniu robot na okresy nastepne i przy-aktuali-
zowaniu ogolnych planow produkeji.

Oddziat.Z... Plan produkcji na m-c¢ gruozier 19381
: -.46..goazin tygoddiowo, 754 godzin miesigcznie
Np. ., [Seria- [Do wykonania kres wykonania Wykonano
amow  Przedmiot | na 2 Olnes bk yk Uwagt
4godz{ sztuk |godzin | /P | 1. 1 (IF a9 e Plsttuk |godiin
0 | Praedriet—# | 420 | 22080 | 2208 | V2 lkEl
e u E 50 | 9200 | 552 | B4dE
m ” M 500 |42000 | #5620 Zoyqaz
” r 70 | 7080 | 1620 [J4¥2%¢
Rozem 5900 | 304udz/ 35 tudzs
Rys. 4.
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Inz.-mech. WEADYSEAW RUDZINSKI.

SAMOCHODOWE SKRZYNKI BIEGOW

Poniewaz silnik samochodowy daje duza moc
tylko przy wysokich obrotach, w konstrukeji
samochodu musimy przewidzie¢ urzadzenie,
ktore umozliwitoby wystepowanie tej mocy
i wowecezas, gdy przy ruszaniu z miejsca, Przy
jezdzie pod stroma gore, badz w ciezkim tere-
nie, szybkos¢é samochodu nie moze by¢ wielka.

Urzadzeniem takim jest skrzynka biegdw,
wbudowana miedzy sprzegtem a waltem glow-
nym. Skrzynka biegow umozliwia przy nie-
zmiennej ilosci obrotow silnika, otrzymanie
roznych obrotow watu gtéwnego (a tym samym
réznych szybkosci pojazdu), jak rowniez zmia-
ne kierunku obrotow waltu gltownego przy jez-
dzie wstecz.

Na wstepie wspomnimy o najprostszej prze-ny

ktadni, dawniej stosowanej, mianowicie prze-
ktadni ciernej (rys. 1).

Sktada sie ona z 2 tarcz — tarczy zabiera-
jacej Ty na wale napedzajacym (1) i przesuw-

|~

.

N N
//

NI |

Tarcze % 2 7
hamulco N - NN W
i ! N v |
] [-—T oA
Wat gtow- LA § N
7B H B
%
N U 2

o

j

Rys. 2.

osadzone na wspolnej tulei T. Kota
te sa w stalym zazebieniu z kolem
5 watu gtownego i z kotem 6 i 7, osa-

dzonymi na tulejach, umocowanych
obrotowo na wale gléwnym. Kota 6
i 7 moga by¢ zahamowane przy po-
mocy dzwigni dziatajacych na tarcze

oAy
Bt

hamulcowe, umieszczone na przeciw-
nych koncach tulei. Przy unierucho-
mieniu kota 6, koto 2 przetacza sig
po nim. Jesli obydwa kota 1 i 2 ma-
ja rowne srednice (a tym samym
i kota 5 i 6, gdyz osie sa rownolegte),
wal glowny nie bedzie napedzany,

gdyz poprostu zespot kot 1 i 2 prze-

N

taczac sie bedzie po kotach 5 i 6. Po-
niewaz jednak Srednica kota 1 jest

mniejsza niz kota 2, wiec koto 1 be-

Rys. 1.

nej T, na wale napedzanym (2). Przeniesienie
ruchu tarczy T na tarcze T,, nastepuje za po-
Srednictwem tarcia, a zmiany przektadni uzy-
skuje sie przez przesuwanie tarczy T, na wal-
ku napedzanym. Bieg w tyt osiggamy  przez
przesuniecie tarczy T, poza Ssrodek tarczy zabie-
rajacej T;.

Na rys. 2 podajemy schemat przektadni pla-
netarnej, 2-u biegowej.

W ostonie zamocowanej na wale napedzajg-
cym W umocowane sa obrotowo kota 1, 2, 3,

dzie napedza¢ wal gtowny w kierun-
ku zgodnym z kierunkiem obrotu watu nape-
dzajacego, przy czym jego szybkos¢ katowa be-
dzie mniejsza niz watu napedzajacego. Przy za-
hamowaniu kola 7 otrzymujemy bieg wstecz
wskutek tego, ze koto 1 jest wieksze od kota 3.
Duza zaleta przekladni planetarnej jest tatwose
obstugi, wskutek tego, ze kota sa w statym za-
zebieniu. Przekladnie planetarne sa obecnie
rzadko stosowane ze wzgledu na ich ztozong
budowe przy wiekszej ilosci biegow.

Najczesciej uzywane w samochodach skrzyn-
ki biegow przedstawiono na rys. 3 i 4.

W trojbiegowe] skrzynce, przedstawione]j na
rys. 3, rozne przekitadnie uzyskujemy wprowa-
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Wat napeczajgcy

4
—r‘m-;—'%

= =
[ o) 1:7__:1_\
| - s by
) ng Watek wstecznego
biegu
Rys. 3.

dzajac w zazebienie kota gtow-
nego, osadzone na wspolnej
przesuwnej na wale glownym
tulei, z kolami walu posred-
niczgcego, zaklinowanymi na
nim na state. Koto watu nape-
dzajacego 1 jest w stalym za-
zebieniu z duzym Kkolem wa-
fu posredniczacego. Czop watu
glownego jest utozyskowany w
wale napedzajacym. Na rysun-
ku przedstawiono kota zebate
w potozeniu, odpowiadajacym
biegowi luzem. Bieg trzeci, tak
zwany bezposredni, uzyskujemy
przez sprzegniecie walu gtow-
nego z napedzajacym przy po-
mocy sprzegietka klowego; bieg

Wat napeoraacy  BIEG LUZEM 1-y BIEG
1 .

— 3 T Watglown e
ook llee :@_. i sl M0 I
— T E T T Y = e —
.I—l B :E;%L_,l — AbEE
= ' —— Sl [ —

= L = i 3’ = 15 _LE_ = L‘
Wat posreaniczqcy =
2-gi BIEG 3-ci BIEG

= il = [
bl i --‘j\/h 3 [ .l;‘ - __,»:qr— L'—'I
T LR e =i

= _ b
el A== e
= ) j_‘f — —

. =3 = = ] =
BIEG WSTECZNY
b J%—:-é?— ol E__,#
e
e elsn
L | +3 2 I
Rys. 4.
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drugi — wprowadzajac w zazebienie koto 2 z 27,
pierwsze koto 3 z kotem 3'. Koto biegu wstecz-
nego, zmieniajace kierunek obrotu watu gtow-
nego, osadzone jest na specjalnym watku i zaze-
bia sie stale z odpowiednim kotem 4’ watu po-
Sredniczacego. Bieg wsteczny otrzymuje-
my przesuwajac koto 3 w prawo do zazebienia
z kotem 4. Duza wada tego typu skrzynki jest
koniecznos¢ przejscia przez bieg drugi i pierw-
szy, gdy chcemy z trzeciego biegu wroci¢ na
bieg luzem.

Znacznie czesciej obecnie uzywany jest typ
skrzynki przedstawiony na rys. 4.

Kota watu posredniczgcego, tak jak i w
skrzynce poprzednio omowionej, zaklinowane
sa na nim na state. Pojedyncze kota zebate za-
klinowane 'na wale gtow-
nym wchodza w zazebie-

Rok XVIIT

niczacym i gtownym. W omawianych skrzyn-
kach przelaczaniu biegéw towarzyszy czesto
przykry zgrzyt — pochodzi on ze sprzegania
watow o roznych ilosciach obrotow. Takie wia-
czanie bardzo przyspiesza zuzycie skrzynki,
a czesto prowadzi do wytamania zebow 1gczo-
nych kot zebatych, lub sprzegiet klowych. Ce-
lem zapobiezenia takim wypadkom i utatwienia
potaczenia biegow zastosowano synchronizator,
Dziatanie jego polega na stopniowym zrowna-
niu iloSci obrotow sprzeganych walow, przed
ich sztywnym polaczeniem przy pomocy sprze-
gietek koronowych. Synchronizacje stosujemy
zwykle dla biegow wyzszych,, czescie] uzywa-
nych (bieg 3 i 4). Rys. 5 przedstawia syn-
chronizator i jego dzialanie.

Stozek cierny synchroni-

nie z poszczegodlnymi ko-

Tl o i Zalora Pierscien synchronizalora

cego. Rysunek przedstawia Sprzegto karonowe Korpus synchronizalora

potozenie ko6t i sprzegietka beuy @\ A ' :

przy biegu luzem przy juniok napeazojq- WU{Q{DWHQ

l-ym, 2-gim i 3-cim biegu, -

oraz biegu wstecz. Po- yLid ==

szczegblne biegi wigcza-

my przy pomocy dzwigni, \\

umocowanej obrotowo w 5 ’j‘

tozysku kulowym w po-

krywie skrzynki. === FSP/’ZQQ/DA’OPOHOWG
Stosunkiem przelozenia i _blegu /4

i, albo poprostu przetoze-
niem lub przekladnig, na-

zywamy stosunek sSrednic,

ilosci zebow, Ilub ilosci
obrotow pary kot wspot-

SN\ S

pracujacych. Oznaczajac
przez D $rednice, n ilosci
obrotow, z ilosci zebow,
a przez cyfre umieszczona
obok ich przynalezno$é do
poszczegolnych kol zeba-

tych, mozemy okresli¢
przektadnie wzorem:
Dy 2z m
1 =T = =
IDJNE s

Opierajac sie na tej zaleznos$ci mozemy obli-
czy¢ catkowita przekladnie dla kazdego biegu.
Jako przyktad podajemy obliczenie przektadni
dla biegu pierwszego (rys. 4). Z walka napedza-
jacego ruch przekazany jest za posrednictwem
stale zazebiajacej sie pary kot 1, I’ na wal po-
sredniczacy, stad znowu przeniesiony na wat
gtowny przez kota 3’ i 3.

Caltkowita wiec przektadnia na biegu 1l-ym:

. DL Dy
b

Wielkos¢ kota biegur wstecznego jest dla obli-
czenia obojetna, gdyz jako kolo posredniczgce
zmienia ono tylko kierunek biegu, a przekiad-
nia zalezy jedynie od $rednic kot z nim sie za-

zebiajacych, a zamocowanych na wale posred-

20

%_

Waf pospeanicza-
%

Rys. 5;

Dla przyktadu rozpatrzymy przejscie z biegu
3-go na 4-y. Po wyltaczeniu biegu trzeciego, prze-

suwamy dzwignig zmiany biegéow za posredni-

ctwem odpowiednich widetek pierscien syn-
chronizatora w lewo. Kulki umieszczone w kor-
pusie, a dociskane do pierscienia sprezynkami
zabieraja wraz z przesuwajacym sie pierscie-
niem i korpus az do zetkniecia sie stozka we-
wnetrznego synchronizatora i zewnetrznego kota
4 biegu.

Stozek synchronizatora zabiera z soba przez
tarcie i obraca wal napedzajacy Przy dal-
szym ruchu dzwigni pierscien sprzegta weciska
kulki do wewnatrz korpusu synchronizatora
1 przesuwa sie dalej w lewo. Wewnetrzne zaze-
bienie pierscienia chwyta zewnetrzne zazebie-
nie sprzegta koronowego biegu czwartego i stwa-
rza sztywne polaczenie walow napedzajacego
i gtownego.

(c.d.n.)
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FILIP PODMIOTKO, instruktor obrobki recznej.

UWAGI O WYKONYWANIU | WYKANCZANIU PLASZCZYZN

Wyroby rzemiosta metalowego dzielimy na
pojedyncze, gdy sa wykonane z jednego
kawatka materiatu, oraz na ztozone z kilku od-
dzielnych czesci, polaczonych w tzw. zestawy
(zespoty, uklady).

Poszezegolne czesci skiadowe przyrzadow,
maszyn lub urzadzen wykonywamy oddzielnie,
nastepnie sktadamy je, dopasowujac powierzch-
nie wzajemne stykajace sie z soba, i to zarowno
powierzchnie nieruchome, jak i poruszajace sie
po sobie. Ogot czynnosci, majacych na celu zto-
zenie zestawu produkcyjnego w taki sposob, by
przedmiot wykonany mogt spelnia¢ swe prze-
znaczenie w sposob celowy i niezawodny nazy-
wamy montowaniem lub zestawianiem.

Zakres czynnosci monterskich i trudnosci
ich wykonania zaleza w duzej mierze od doktad-
nosci wykonania czesci skladowyeh. Jesli
wszystkie czesci jakiegos przyrzadu, lub jakiejs
maszyny wykonano prawidtowo i doktadnie
z zachowaniem wymaganych tolerancyj, wow-
czas czynnosci monterskie ograniczaja sie do
~ zlozenia wzgl. odpowiedniego zamocowania po-
szczegolnych czesci. Mozliwosé taka zachodzi
w nowoczesnych zaktadach przemystowych,
ktore wyroby swe wykonuja masowo nie tylko
przy pomocy specjalnych obrabiarek, ale i kosz-
townych przyrzadow, tak ze metody produkcji
i odbioru gwarantuja pelna wymiennosé czesci
sktadowych. Przy produkeji jednostkowej lub se-
ryjnej, postugujacej sie najezesciej obrabiarka-
mi typowymi, nie zaopatrzonymi w specjalne
przyrzady, osiagniecie doktadnosci wykonania,
umozliwiajacej bezposredni montaz, jest trudne.
W tych wypadkach dopasowywanie poszcze-
gblnych czesci, poprzedzajace sktadanie zespotu,
wymaga wielkiej wprawy i samodzielnosci pra-
cownika.

W artykule niniejszym omoéwimy niektore
czynnosci, zwiazane z dopasowaniem poszczegdl-
nych czesci sktadowych, przy czym rozwazania
nasze odniesiemy do przecietnych mozliwosci
sredniego warsztatu mechanicznego.

Jedna z najczesciej spotykanych czynnosei
montazowych, jest wykonywanie, wy-
kanczanie i sprawdzanie pta-
szczyzn.

Ptaszezyzny wykonywa sie przy pomocy pi-
towania, frezowania, strugania, szlifowania,
skrobania (szabrowania) i docierania.

1. Wykonywanie plaszczyzn za pomoca
pitowania

Do pitowania ptaszezyzn uzywamy pilnikow
ptaskich, rowniakéw do obrobki z grubsza i gta-
dzikow do wykanczania. Wykonanie ptaszczyzny
za pomoca pitowania nie nalezy do zadan ta-

’Ewych. W praktyce metode te stosuje sie najcze-
sciej wowczas, gdy chodzi o wykonanie pta-
szczyzn matych z niezbyt duza doktadnoscia.

2. Frezowanie

Frezowanie plaszezyzn stosuje sie przy
obrobce przedmiotéw niezbyt dlugich i tylko
w tych wypadkach, gdy nie zalezy na wielkiej
gladkosci powierzchni. Aby bowiem osiagna¢
powierzchnie gtadka przez frezowanie musimy
stosowaé frezy o znacznej liczbie zebéw obra-
cajace si¢ z duza predkoscia obwodowa, a za-
razem przesuwajace sie wolno wzdluz po-
wierzchni obrabianej. Frezy sa kosztowne
a przebieg wykonywania powierzchni o odpo-
wiedniej gtadkosei — powolny.

3. Struganie

Przy obrobece plaszezyzn diugich strugarka
bodajze posiada najwieksze zastosowanie. Obrob-
ke wykonywa sie stosunkowo szybko; noze
strugarskie sa niezbyt kosztowne, a ptaszezyzny
strugane sa dos¢ rowne. Jedyna wada w ten
sposob obrabianych plaszezyzn sa rysy wzdiuz-
ne, powstate wskutek wgniatania sie noza
w materiat.

Gdy chodzi o wykonanie plaszczyzn, ktore
maja trzec¢ sie wzajemnie o siebie (np. gtadkie
suwakowe itp.), woweczas $lady noza nalezy
usunagé przy pomocy pilnika lub skrobaka.

4. Szlifowanie

W ostatnich czasach coraz szersze zastosowa-
nie znajduje szlifowanie powierzchni plaskich,
zarowno zdzierajace, jak i wykanczajace.

Mimo duzej na pozér gladkosci plaszezyzn
szlifowanych, drobne wglebienia obrobionych
tym sposobem powierzchni, nie sa wolne od py-
tu z tarcz Sciernych. Pyt ten powoduje szybsze
Scieranie sie plaszezyzn tracych sie wzajemnie
o siebie. Ponadto smary gorzej utrzymuja sie
na powierzchni szlifowanej, niz na skrobanej.
Proces szlifowania odbywa sie bez porownania
szybciej od skrobania, dlatego tez ptaszczyzny
skrobane stosujemy tylko w tych wypadkach,
w ktorych zachodzi istotna tego potrzeba.

5. Skrobanie powierzchni

Ostateczne wykanczanie plaszeczyzn odbywa
sie przy pomocy skrobania (szabrowania). Me-
toda ta mozna wykona¢ plaszczyzny z doktad-
nosecig do 2 —5 mikronow.

Rys. 1 przedstawia stosowane w praktyce
monterskie] typy skrobakow.
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W duzej mierze wybor pewnego typu skro-
baka zalezy od upodobania montera.

Od kilku lat w warsztatach Panstwowej
Wyzszej Szkolty Budowy Maszyn i Elektro-
techniki w Warszawie najwiekszym uznaniem
cieszy sie wsrod monterow skrobak (rys. 1),
zaprojektowany i wykonany w tychze warszta-

Rys. 1. Skrobaki.

tach z stalowego plaskownika o wymiarach
3X20X300 mm, naweglonego do polowy dtu-
gosci i zahartowanego ,na raz”’ czyli bez od-
puszczenia. Zaleta skrobaka tego typu jest
tatwos¢ wykonania i dogodno$¢ przechowania,
oraz co najwazniejsze dobry ,chwat” czyli
ostro$¢ krawedzi roboczych.

Monterzy przygotowuja sobie skrobaki prze-
waznie z 8” gladzikéw, ale po zeszlifowaniu na-
cietej warstwy nie sa one dostatecznie twarde,
aby mogly spelnia¢ role dobrego skrobaka.

We wszystkich dotychczas uzywanych skro-
bakach kaqty zaostrzenia sa proste lub mniejsze
od prostych (ostre); w warsztatach PWSBM i E
odstapiono od tej zasady, tak iz stosuje sie skro-
baki o kacie ostrza rozwartym (1000 —1109),
a to z nastepujacych powodow. Po pierwsze szli-
fowanie tego typu skrobakéw jest dogodniej-
sze, a ostrza (krawedzie robocze) wypadajg

A

/\

Rys. 2. Szlifowanie czesSci roboczej skrobaka.

gladsze (bez zadziorow). Szlifowanie skrobaka
odbywa sie wzdiuz linij AB i CD (rys. 2). Po
~drugie ostrze o kacie rozwartym diuzej zacho-
wuje swa ostros¢, niz ostrze o kacie prostym
lub ostrym. Po trzecie wreszcie skrobak o kacie
rozwartym mniej wglebia sie w materiat, wsku-

tek czego powierzchnia skrobana jest bardziej
gladka 1).

Rys. 3 i rys. 4 przedstawia sposoby chwyta-
nia skrobaka przy zgrubnym i wykanczajacym
skrobaniu.

Rys. 3. Chwyt skrobaka przy zgrubnym skrobaniu.

Rys. 4. Chwyt skrobaka przy wykanczaniu

6. Docieranie plyt

Gdy kilkanascie lat temu w warsztatach
PWSBMIiE zaszia potrzeba wykonania doktad-
nie dotartej ptyty kwadratowej o wymiarach
350X 350 mm, wyszty od razu na jaw wszystkie
trudnosci z tym zwiazane.

Poczatkowo wzieto dwie plyty starannie o-
strugane, pokryto jedna z plaszezyzn dociera-
nych warstwa oliwy z proszkiem Sciernym i roz-
poczeto docieranie. Zdawaloby sie, iz po pew-
nym czasie nierownosci pozostate po struganiu
powinny sie zetrze¢, a plaszczyny powinny byé
rowne. W rzeczywistosei jednak tak nie bylo;
usunieto wprawdzie slady po struganiu, ale
ptaszczyzny plyt zamiast prostych, otrzymano
faliste.

Pocieranie dwu piyt o siebie, z ktorych jedna
posiadata powierzchnie wypukta, a druga wkle-
sta, nie doprowadzity do pozadanych wynikow.

Dopiero zastosowanie trzech ptyt przy docie-
raniu dato powierzchnie dostatecznie réwne.

1) Autor zwraca sie z prosha do czytelnikow, ktérzy
w swe] praktyce zajmuja sie skrobaniem powierzchni,
aby zechcieli opisany wyzej skrobak wykonaé¢ i wy-
probowaé, a wyniki swych spostrzezen zakomunikowaé
autorowi artykulu za posrednictwem redakeji czaso-
pisma.
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Zaznaczam z nhaciskiem, iz stosowanie m e-
tody trzech ptyt przy dociera-
niu moze, lecz nie musi da¢ wyniki pozytywne,
a to z bardzo prostej przyczyny.

Jesli przy docieraniu bedziemy wykonywaé
ruchy posuwisto-zwrotne, woweczas czasteczki
materiatu $ciernego beda spltywaé¢ z oliwg
wzdtuz brzegow plyty, a wiec na brzegach plyty
bedzie ich mniej, niz w Srodku.

Gdy docieranie bedziemy prowadzi¢ ruchem
kotowym, wowczas czastki materialu Sciernego,
potozone dalej od $Srodka obrotu beda przeby-
watly wieksze drogi, niz czastki potozone blizej
srodka.

A zatem zaréowno w pierwszym, jak i dru-
gim wypadku materiat Scierny rozmieszcza sie
nier6wnomiernie na powierzchniach docieranych
plyt, przez co nie wykonuje jednakowej pracy.
Zjawisko to powoduje powstawanie powierzchni
falistej (nierownej).

Do docierania ptaszezyzn uzywa sie plyt
ryflowanych zeliwnych (rys. 5), a gdy zalezy
na czasie wowczas ptyty wykonywa sie z babitu.

Rys. 5. Plyta ryflowana.

Aby unikna¢ trudnosci, jakie napotyka sie
przy docieraniu recznym, skonstruowano przy-
rzqd do mechanicznego docierania (rys. 6), przy
pomocy ktorego otrzymuje sie powierzchnie
o zadanej gtadkos$ci w nieréwnie krotszym cza-
sie, niz przy docieraniu recznym.

Za pomoca przyrzadu do mechanicznego do-
cierania plaszezyzn (rys. 6) mozna docierac
plaszezyzny na wiertarkach ze stotem obroto-
wym i posuwem podiuznym. Na wiertarkach
dociera sie plyty tylko takiej wielkosci, na ja-
ka pozwala odlegtos¢ osi wrzeciona od ko-
lumny. Podczas docierania plyta goérna po-
siada ruch obrotowy, natomiast plyte dolna
wprowadza sie w ruch powolny posuwisto-
obrotowy. Plyty o wymiarach wiekszych do-
ciera sie na strugarkach podiuznych, zaopa-
trzonych w glowice do wiercenia. Glowica
wiertnicza osadzona jest na belce poprzecznej
strugarki. Na wrzeciono tej glowicy zaktadamy
zabierak widetkowy, ktory chwyta za uzebro-
wanie plyty gornej, jako docieraka wzgledem
ptyty dolnej, zamocowanej swobodnie na stole

Rys. 6. Przyrzad do mechanicznego docierania
plaszczyzn.

strugarki. Plyta gorna wykonywa wszystkie
ruchy, jak przy docieraniu na wiertarce, za$
plyte dolna recznie wprowadza sie w dwukie-
runkowy ruch posuwisty. '

7. Sprawdzanie plaszczyzn

Niewielkie plaszczyzny skrobane sprawdza
sie na plycie cienko pokrytej blekitem pary-
skim. Plaszczyzny duze np. toza tokarek Ilub
strugarek sprawdza sie przez pocieranie piyta
po tozach. :

Doktadnie skrobana plaszezyzna powinna
dawac¢ nie mniej jak 5 do 8 punktéw na 1 cm?2.
Rys. 7 przedstawia szablon do sprawdzania
punktow.

Rys. 7. Szablon do sprawdzania punktéw.

Plaszezyzny docierane z powodzeniem mozna
sprawdza¢ ,na swiatto”. W tym celu nalezy
urzadzi¢ chociazby prowizoryczng kamere w na-
stepujacy sposob. Na dowolna skrzyneczke (rys.
8) lub szuflade kladziemy szybe, ktorg oswie-
tlamy od dotu lampa elektryczng; boki skrzyn-
ki ostaniamy przed przenikaniem $wiatta dzien-
nego. W ten sposob urzadzona kamera nadaje
sie w zupelnosci do sprawdzania ,na $Swiatto”.
Prymitywna ta metoda umozliwia osiggniecie
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Rys. 8. Prowizoryczna kamera do badan ,na Swiatto”.

duzej doktadnosci, poniewaz oko ludzkie do-
strzega szczeliny od 2 mikronow wzwyz.

Sprawdzenie plaszezyzny metoda punktow
lub ,na swiatlo” nie daje wartosci liczbowych
krzywizny powierzehni. Celem wymiarowego
okreslenia tej wielkosei uzywa sie czujnika,
zaopatrzonego w podziatke w mikronach. Aby
sprawdzi¢ czujnikiem, nalezy dokladny liniat
ulozy¢ na sprawdzanej powierzchni, statyw
czujnika umiesci¢ na liniale tak, aby koniec
czujnika stykal sie ze sprawdzona powierzch-
nig. Przy przesuwaniu statywu czujnika po li-
niale, odczytujemy na skali odchylenia jego
wskazowki (rys. 9).

Rys. 9. Sprawdzanie plasko$ci powierzchni przy
pomocy czujnika.

W praktyce bardzo duze zastosowanie ma
sprawdzanie przy pomocy papierkow.

Na sprawdzana powierzchnie ktadzie sie li-
niat i podktada sie pod niego bibutke od papie-
roséw. O ile bibutka na calej plaszczyznie jest
przez liniat dociskana w ten sposob, ze nie moz-
na jej swobodnie wyciagnaé, wowczas z pewno-
Scia mozemy twierdzi¢, ze plaszczyzna zostata
wykonana z doktadnoscia do 0,02 mm, gdyz
przewaznie tyle wynosi grubosé bibutki. Przy
pomocy papierkow mozna sprawdzi¢ plaszczyz-
ne z doktadnoscia 3—5 mikrondéw.

Gdy wezmiemy arkusz papieru kancelaryj-
nego formatu A4 (210X297 mm) i sprawdzimy

go w roznych miejscach mikromierzem, to oka-
zuje sie najczesciej iz tolerancja dokladnosci
wykonania wynosi 1—2 mikronoéw. Z arkusza
takiego tniemy paseczki o szerokosci 5—8 mm
i uktadamy je w nieduzych odstepach na spraw-
dzanej plaszczyznie pod liniatem. Gdy we
wszystkich miejscach przy wyciaganiu reka
papierki z pod liniatu nie wychodza swobodnie,
mozemy by¢ pewni, ze plaszczyzna zostata wy-
konana z doktadnoscia do 0,005 mm.

f.oza tokarek wykonywa sie z doktadnoscig
0,02 mm, a toza strugarek do 0,03 na 1 m .

8. Mazerowanie

Po ostatecznym doprowadzeniu ptaszezyzny
do pozadanej plaskosci, nalezy jeszcze nadac
jej wyglad handlowy przez narzucenie na nig
skrobakiem tzw. mrozu lub szachownicy. Na-
danie ptaszczyznie estetycznego wygladu przy
pomocy skrobaka jest praca bardzo zmudna
i wymagajaca duzej wprawy. Aby np. doprowa-
dzi¢ do zadanego wygladu wszystkie widoczne
ptaszczyzny frezarki obwiedniowe], rewolwe-
rowki czy tez tokarki, trzeba zuzy¢ co najmniej
20 — 30 godzin czasu.

W warsztatach PWSBMiE ptaszezyznom na-
daje sie wyglad handlowy za pomoca przyrza-
du, zblizonego do szlifierki lub wiertarki prze-
nosnej z wezem, do ktorego zamiast tarezki szli-
fierskiej przytwierdzono tarczke fibrowa o gru-
boséci 6—7 mm i srednicy 15—20 mm. GdybySmy
nasypali na plaszezyzne miatkiego proszku Scier-
nego, i uruchomili fibrowa tarczke przy pomo-
cy silnika elektrycznego, dajacego 2000 — 3000
obrotéw na minute, wowcezas slad tej tarczki na
plaszczyznie tworzyltby wypolerowang smuge.
Gdy jednakze tarczke okragla zastapimy gra-
niasta, wowczas zamiast ciaglej smugi, otrzy-
mujemy pasmo przerywane, podobne do uzyska-
nego skrobaniem. Przy umiejetnym stosowaniu
opisanego sposobu mozna nada¢ plaszezyznie
bardzo tadny wyglad, zuzywajac przy tym dzie-
sieciokrotnie mniej czasu.

JESLI CHCESZ, BY KIERUNEK I POZIOM
CZASOPISMA ,MECHANIK” ODPOWIADAZL
TWYM ZAINTERESOWANIOM I POTRZE-
BOM, WEzZ UDZIAt. W ANKIECIE, ROZPI-
SANEJ PRZEZ REDAKCJE PISMA, ZYCZLI-
WA I RZECZOWA KRYTYKA NIE TYLKO
PRZYSPIESZY USUNIECIE USTEREK, LECZ
PRZYCZYNI SIE ROWNIEZ DO LEPSZEGO
DOSTOSOWANIA CZASOPISMA DO PO-
TRZEB RZEMIOSEA I PRZEMYSEU META-
LOWEGO.

TERMIN NADSY£ANIA ODPOWIEDZI NA
ANKIETE UPLYWA DNIA 15 LUTEGO B. R.
NIE ZWLEKAJCIE Z NADESEANIEM OD-
POWIEDZI!
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

PRZYRZAD DO FREZOWANIA KANALKOW WEWNETRZNYCH NA FREZARCE
UNIWERSALNE)J

Przy wykonywaniu otworow wieloklinowych
lub tez kanalkéw pojedynczych w otworach,
postugujemy sie zwykle dtutownicg, albo
w wiekszych warsztatach przeciggacza-
mi Obroébka na diutownicy jest
droga (powrotny ruch jalowy noza) i mniej do-
ktadna (odpychanie noza od materiatu skrawa-
nego w miare zaglebienia sie noza w otwor).
Obroéobka przeciggaczami jest nie-
raz niemozliwa z powodu duzego kosztu prze-
ciggaczy (przy matej ilosci przedmiotow obra-
bianych), lub tez z braku odpowiednich maszyn
przeciagajacych.

Pierwszy i drugi sposob w ogoéle nie nadaje
sie wowecezas, gdy chodzi o wykonanie kanatéw
nieprzelotowych (rys. 1).

n

¢d #d
Rys. 1. Kanalki nieprzelotne.

Przyrzad do frezowania kanatéw wewnetrz-
nych (rys. 2), ktorego opis stanowi tre$é niniej-
szego artykutu, zostal poczatkowo wykonany
witasnie w zastosowaniu do tego ostatniego wy-
padku.

Przyrzad sktada sie z korpusu (2), umoco-
wanego na dragu frezarki, z wrzeciona (14), za-

-
[4)
C
\
N

1

L

2

N

tozonego do stozka frezarki i podtrzymywanego
klem. Na wrzecionie osadzone jest kotko tan-
cuchowe (6), z ktérego naped przechodzi przez
tancuszek (4) na drugie kotko tanicuchowe (10),
zamocowane na frezie palcowym (12). Frez,
osadzony w uchwycie (5), spelnia dwie role:
oski kotka tancuchowego napedzanego oraz na-
rzedzia skrawajacego. Dilugosc¢ tancuszka (wy-
cigganie sie tancuszka podczas pracy) mozna
regulowac¢ przez podiozenie podktadki odpo-
wiedniej grubosei miedzy korpusem (2), a u-
chwytem (5) lub tez za pomoca specjalnego na-
prezacza tancucha.

Frez palcowy moze byé jednostronny Ilub
dwustronny (rys. 3) celem jednoczesnej obrobki
obu kanatkéw, polozonych na osi z obu stron

=

otworu.

Rys. 3. Frezy palcowe: jednostronny i dwustronny.

Przy odpowiednim doborze materiatu freza,
otrzymujemy diugotrwatos¢ narzedzia z punktu
widzenia doktadnosci obrabianych kanatkow.
Metoda ta wykonywamy kanatki z doktadnoscig
do 0,02 mm, uzyskujac przy tym powierzchnie
bardzo gtadka.

Zamiast freza palcowego mozna stosowac do

tego celu frez tarczowy zataczany, odpowiednio

zamocowany na osce wraz z kotkiem
tancuszkowym napedzanym (rys. 4).

Podczas skrawania narzedzie nalezy
obficie chtodzi¢, ze wzgledu na duze
obroty freza (okoto 500 obr/min), jak
rowniez na zapychanie sie ostrzy freza.

Przedmiot obrabiany mocuje sie w
przyrzaqdzie podziatowym i ustawia sie
za pomoca pierscienia. Przesuw przed-
miotu obrabianego uzyskuje sie z prze-

suwu pionowego lub poziomego stotu

Rys. 2. Przyrzad do
frezowania kanatéow
wewnetrznych.

frezarki; przyrzad bowiem moze by¢é
ustawiony zaréwno poziomo (rys. 2),
jak i pionowo przez przytozenie uchwy-
tu freza (5) do ptaszezyzny a korpusu. Doktad-
nos¢ podziatu kanatéow zalezy tylko od doklad-
nosci przyrzadu podzialowego.

Uchwyt freza (5) umozliwia frezowanie ka-
natéow w otworach o $rednicy d > 25 mm.

Koszt przyrzadu minimalny; wydajnosé fre-
zarki, zaopatrzonej w opisany przyrzad kilka-
krotnie wieksza od diutownicy.

Przyklady robot, wykonywanych za pomoca
opisanego przyrzadu, przedstawiaja rysunki 5,
bR
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Rys. 4. Frez tarczowy zataczany do wykonywania
kanatkéw wewnetrznych.
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Rys. 5., Otwor wieloklinowy.
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Rys. 6. Zacisk uzebiony.
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Rys. 7. Uzebienie wewnetrzne.

Przyktad: Material o wytrzymalosci od 70 do
80 kg/mm?; kanatek o szerokosci 12 H2 i o glebokosci
4,5 mm; dlugo$¢ frezowania 120 mm. Przejscie freza
okolo 5 minut.

Kanat wykonany na gotowo za jednym przejsciem
freza.

Przy obrébce kanaléw mniej doktadnych oraz w
materiale o mniejszej twardo$ci, przez powiekszenie
posuwu osiagamy czas przejsScia freza znacznie mniej-
szy od podanego w przykladzie.

Technicy Mieczystaw Kruk i Zenon Pafiko.

M ECH AT

Rok XVIIT

TOCZENIE KULI.

Sposob wykonywania powierzchni kulistych,
podany przez p. J. Futerskiego w Nr 7/38 na
str. 237 jest prawidlowy i wystarczajacy wow-
czas, gdy chodzi o czes¢ powierzchni kuli.
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Natomiast jesli kula ma by¢ wykonana cat-
kowicie o powierzehni gtadkiej, nalezy zastoso-
wac¢ dodatkowa obrobke, polegajaca na tym, iz
odcieta kule z preta z pozostalymi naddatkami
na nakietek i obciecie zakladamy miedzy kiet
obrotowy K i kiet U, zamocowany w uchwycie
szczekowym i staczamy zbedne naddatki mate-
riatu, obracajac wiezyczke suportu w kierunku
strzatek. Powierzchnie dociskowe kiow K i U
powinny by¢ wykonane o promieniu obrabianej
kuli; twardos¢ ich powinna by¢ mniejsza od
twardosei kuli toczonej.

Mieczystaw Eski, tokarz.

Wiercenie otworow w cienkich blachach.

Wiercenie duzych otworéw w cienkich bla-
chach przedstawia znaczne trudnosci; wiertto
zamiast wierci¢ wgniata materiat w podkladke
i daje nierowne otwory. Przez wlozenie blachy
wierconej (0,1—0,9 mm) miedzy dwie obrobione
rowne plyty i po skreceniu ich srubami Iub ima-
detkami reeznymi, mozemy wierci¢ otwory przez
gorng ptytke bez obawy uzyskania nieprawi-
dtowych ksztattow. Jezeli mamy wierci¢ kilka
lub wiecej blach o takich samych otworach
i tych samych rozstawieniach, wowczas skre-
camy jednoczesnie wszystkie blachy, tworzac
pakiet i wiercimy go rownoczesnie, osiggajac
wielka oszczednos$é czasu.

Wiadystaw Draszawa, tokarz.

Jesli masz pomyst lepszy
od jednego z wyzej opi-
sanych, nadeslij krytyke
i podaj opis pomystu
wlasnego wraz ze szkicem.

\ 4
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

WYTELACZANIE BLASZANYCH MISEK

Do wytlaczania duzych czworokatnych misek z u-
ko$na pobocznica i zawinietym brzegiem, wewnatrz
ktérego znajduje sie drut celem usztywnienia, stosuje
sie kolejno przyrzady do wycinania, wyttaczania, obci-
nania oraz zawijania brzegow.

Przyrzad do zawijania brzegéw musi pracowaé
jednoczesnie na calym obwodzie, gdyz w przeciwnym
razie otrzymamy niedokladne zawiniecie, ktére zepsu-
je wyglad przedmiotu tak, ze i poprawianie reczne nic
nie pomoze.

Nie nalezy takich przedmiotéw wykonywaé przy-
rzadami zespolonymi (wykrojnik - ciagnik), gdyz w ta-
kim wypadku otrzymane poéifabrykaty maja obrzeza
nieré6wne i zawiniecie uzyskamy niezbyt poprawne.

Wykonanie misek dzielimy na nastepujace czyn-
nosei:

1. Wycinanie odpowiedniego wykroju.

2. Tloczenie przyrzadem wg rys. 1 na dwutaktowej
troczni. ;

3. Obcinanie brzegoéw przyrzadem wg rys. 2.

4. Zaginanie brzegéw przyrzadem wg rys. 3.

5. Wilozenie w zagiete obrzeze uformowanego od-
powiednio drutu.

A B @
B ¢
4 D
E
Rys. 1. Przyrzad do tloczenia.
A — czop, B — ttocznik, C —
/ przytrzymywacz, D—podstawa,
E — wkladka.
A A B
B Lt
b % % G
c
B /—-
2 D
N = o/ H
=
#’_,__

3 NE

Rys. 2. Przyrzad do obcinania obrzezy.
A — obudowa, B — wyrzutnik gérny,
C — wkladka ksztaltowa, D — obcinak,
E — wyrzutnik odpadkéow, F — plyta
tnaca, G — plyta.
Rys. 3. Przyrzad do zaginania obrzeza.
A — plyta mocujaca, B — ttocznik za-
ginajacy, C — wktadka ksztalttowa, D —
plyta, E — wkladka =zaginaka, F —
podstawa.
Rys. 4. Przyrzad do zawijania.
G — tlocznik zawijajacy, H — podtlocznik
(pozostate czeSci jak w przyrzadzie 3)

6. Zawiniecie obrzeza na drucie przyrzadu wg
rys. 4.

W razie zbytniego utwardzenia blachy na obrzezu
miski podczas tloczenia, nalezy ja wyzarzy¢ przed za-
Wijaniemy.

Majac do dyspozycji tlocznie o duzej plaszczyznie
stolu, mozna przyrzady stuzace do czynnosci 3, 4 i 6
przymocowac¢ jednocze$nie, co ulatwi prace i skroci
czas wykonywania.

Na rysunkach nie pokazano $rub i sprezyn wy-
rzutnikow.

Hilbert (,,Werkstatt und Betrieb” Nr 1/2, rok 71).

KLUCZ Z WYRZUTNIKIEM DO UCHWYTOW
TOKARSKICH

Pozostawianie kluczy w uchwytach tokarskich jest
bardzo rozpowszechnionym, ale jednocze$nie ztym
i niebezpiecznym przyzwyczajeniem tokarzy. Klucz po-
zostawiony w uchwycie moze, w wypadku wlaczenia
biegu tokarki spowodowaé, nie tylko jej uszkodzenie,
ale nawet okaleczenie os6b znajdujacych sie w po-
blizu.

Przedstawiony na zalaczonym rysunku Kklucz nie
pozwala na pozostawienie go w uchwycie, dzieki spi-
ralnej sprezynie S osadzonej na trzonie klucza. Jeden
koniec (a) sprezyny umieszczony jest w otworze wy-
wierconym w trzonie klucza, drugi koniec pozostaje
wolny.

D

-
L

Dlugos¢é sprezyny w stanie wolnym jest taka, ze
ostatni jej zwoj konczy sie rowno z trzonem klucza.
Wkladajac  klucz do gniazda w uchwycie musimy
przezwyciezy¢ opor sprezyny, napinajac ja. Dzieki jed-
nak temu napieciu sprezyny klucz zostanie wysunie-
ty z uchwytu tokarki.

Sprezyna moze by¢ bardzo staba, tak ze nie utrud-
nia manipulacji kluczem.

C

(;,Maschinenbau” 1938, str. 564).
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- H. Steinhaus ,,Kalejdoskop matematyczny”. Lwoéw—
Warszawa. Nakladem S. A. , Ksiaznica-Atlas”. Format
240<170. Str. 135. Cena zt. 13,60.

,»Spacer po ogrodzie zoologicznym nie jest nauka
zoologii w szkolnym tego slowa znaczeniu; ale trzeba
naprzod zainteresowac¢ sie zwierzetami a dopiero po-
tem ich Kklasyfikacja i anatomia”. Slowami tymi uza-
sadnia autor wybér drogi, majacej na celu zaintere-
sowanie czytelnika prawami matematycznymi i taczaca
je harmonia. Droga to odrebna i odbiegajaca od szkol-
nego wyktadu matematyki. W istocie bowiem oma-
wiana ksiazka nie jest ani wyktadem jakiego$ dziatu
matematyki, ani popularnym podrecznikiem, lecz zbio-
rem ciekawostek matematycznych, opartych wyltacznie
na wrazeniach wzrokowych.

Ksiazka ta nie jest podzielona ani na rozdzialty, ani
na paragrafy. Jak w kalejdoskopie przesuwaja sie
przed oczyma czytelnika ryciny, uzupelmione krétkimi
objasnieniami. Na pozor czestokro¢ nie maja one zad-
nego zwiazku z matematyka. Dopiero uwazne i wni-
kliwe wejrzenie wydobywa z nich ukryte zwiazki ma-
tematyczne. Tam gdzie zwykly rysunek nie daje na-
lezytej jasno$ci, umieszczono fotografie lub anaglif,
czyli dwubarwny rysunek, ktéry ogladany przez oku-
lary dwukolorowe daje wrazenie plastyczne. Szacho-
wnica, Klawiatura, bilard, drzewo wypuszczajace pedy
w myS$l ciagu Fibonacci’ego, plaster miodu, parkietaz;
cienie lampy, krysztaly soli, banki mydlane, wezly
sznura, Srut spadajacy po desce — oto przykiady
z zycia, nasuwajace skojarzenia z matematyka, a tym
samym ulatwiajace czytelnikowi zzycie sie z atmosfera
»krolowej nauk”.

Ksiazka jest dostepna dla szerokich warstw czy-
telnikow. Studium jej nie wymaga specjalnego przy-
gotowania; nie znaczy to jednak, by zrozumienie sen-
su rycin, nie wymagalo powazniejszego wysitku umy-
stowego. Niektéorych ksiazka ta tylko zaciekawi, in-
nych nauczy, wprowadzajac ich w sposéb pogladowy
i lekki w Swiat matematyki!

»Ksiaznica Atlas” omawianym wydawnictwem przy-
czynita sie niewatpliwie do popularyzacji wiedzy ma-
tematycznej, uwazanej przez ogét za zamknieta i nie-
dostepna kraine, do ktérej tylko mnieliczni wybrani
moga docierac.

AT T

KSIAZKI NADESEANE

,Kalendarz bezpieczenstwa i higieny pracy na rok
1939”. Warszawa, 1939. Wydawnictwo Instytutu Spraw
Spolecznych. Format 145<105. Stron 113. Cena zi. 0,50.

Prof. dr inz. W. Korewa-Borowicz ,Teoria drgan
gietnych waléw wirujacych”, Warszawa, 1938. Nakla-
dem Xomitetu Wydawniczego Podrecznikéw Akade-
mickich. Format 240><170. Stron VI+4-129. Cena zt.

Prof. dr inz. W. Korewa-Borowicz ,,Y.ozyska maszyn
wirujacych”, Warszawa, 1938. Nakladem Komitetu
Wydawniczego Podrecznikéw Akademickich. Format
240170, Stron VIII-|-88. Cena zl. 3,—.

CZASOPISMA NADESLEANE

H»AUTO” Nr 12/1938. B. Andrzejowski w artykule
wstepnym omawia problem zaopatrzenia kraju w do-
stateczne ilosci paliw plynnych. H. Olechnowicz poda-
je zarys historii motoryzacji Polski w ujeciu statystycz-
nym. Na uwage zastuguje réwniez artykul ,,O czym
nalezy pamietaé¢ jezdzac w zimie”.

Ukazal sie Nr- 13 , DZIENNIKA URZEDOWEGO
NVIINGEW S RE1E@0 P2

»GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA” Nr
12/1938 zawiera m. in. artykuty: inz. B. fazoryk i inz.
K. Dohnalik pt. ,,Odmrazanie rurociagéw metoda elek-
tryczna”, J. Banel ,,Wplyw wody i obszaru rejestracji ,
na prace wodomierzy skrzydetkowych”, inz. Z. Wirbser
,Nowoczesne konstrukcje przyboréw gazowych”.

,»HUTNIK” Nr 12/1938 zawiera m. in. artykut inz.
Z. Warczewskiego ,,Materialy ogniotrwale w polskim
hutnictwie zelaznym”, inz. Wi. Dowbora ,,Analiza wy-
twoérczosci walcowni polskich ze stanowiska normali-
zacji”.

HINZYNIER KOLEJOWY” Nr 12/1938 zawiera m.
in. artykuly: inz. T. Swiesciakowski ,,Zaopatrzenie drég
zelaznych w tabor kolejowy”, inz. A. Wylezynski ,,Zna-
czenie gospodarcze Zaolzia”, dr inz. A. Langrod ,,Uni-
wersalny parow6z wg pomysiu inz. J. Madeyskiego, inz.
M. Krongold ,,Budowa péinocno-potudniowe]j linii sred-
nicowej w Berlinie”.

,,LOT POLSKI” Nr 12/1938 omawia m. in. bilans
lotnictwa sportowego za 1938 r. Ponadto zawiera opis
XVI Salonu Aeronautycznego w Paryzu i artykuk
o Srodkach uzywanych do napadéw lotniczych. Do ze-
szytu tego dotaczono ostatni arkusz ,,Malej Encyklo-
pedii Lotniczej”, zapoczatkowanej w 1936 r. Encyklo-
pedia ta w wydaniu ksiazkowym Kkosztuje zt 12 (do
nabycia w administracji pisma, W-wa, Wierzbowa 9).

»MORSKIE WIADOMOSCI TECHNICZNE” Nr 5
zawieraja artykuly: inz. B. Nagorski ,,Urzadzenia Por-
tu Gdanskiego”, Br. Schliemann ,,0 zastosowaniu mi-
nii otowianej jako farby gruntowej do podwodnej cze-
Sci kadtubow okretowych’” oraz sprawozdanie z Mie-
dzynarodowe]j XKonferencji Inzynieré6w Budownictwa
Okretowego, ktéra odbyla sie w Londynie w dniach
od 16 do 18 czerwca 1938 r.

Niezalezny dwutygodnik ,,POLITYKA GOSPO-
DARCZA” w Nr 77 uzasadnia potrzebe swobody dy-
skusji ekonomicznej i omawia szereg aktualnych za-
gadnien gospodarczych.

»PRZEGLAD BEZPIECZENSTWA PRACY” Nr
12/1938 zawiera m. in. artykuty: prof. dr B. Nowakow-
ski ,,Bezpieczenstwo pracy a hygiena pracy” i ,,Rozw0j
fabryeznej stuzby zdrowia w Niemczech i Anglii”, dr
W. Odrzywolski ,,Skrzynki ratownicze” oraz dzial
przyktadéw, pomystow i udoskonalen z zakresu bez-
pieczenstwa pracy.

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY”. Zeszyty
23 i 24/1938 zawieraja m. in. artykuty: inz. W. Szwan-
der ,,WspoOiczesne poglady na zagadnienia budowy
wielkich elektrowni parowych’” dr inz. J. L. Jakubow-
ski ,,Proby posrednie wylacznikéw” oraz sprawozdanie
z Miedzynarodowej Komisji Elektrotechnicznej, ktéra
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odbyla sie w Torgnay w dniach 24--27 czerwca ub.
roku. Do zeszytu 23 dotaczono Nr 23—24 ,,Przegladu
radiotechnicznego, a do zeszytu 24 ,Sprawozdania
i Prace Polskiego Komitetu Energetycznego” Nr 5.

»PRZEGLAD GOSPODARCZY”. Zeszyt 23/1938 za-
wiera, poza artykutem T. Garczynskiego o reorganiza-
cji przewozu, szereg notatek ekonomicznych, gospodar-
czo-przemystowych, finansowych i handlowych.

Zeszyt 24/1938 tego czasopisma zawiera m. in. ar-
tykuty: A. Wierzbicki ,,Totalizm czy tworczosc”,
F. Boczkowski ,Preliminarz budzetowy na 1939/40”
i Dr L. O. ,, Trzyletni plan inwestycyjny”.

,PRZEGLAD GOSPODARCZY” Nr 1/1939 zawie-
ra poza artykulem wstepnym, artykuly ,,Prognoza no-
woroczna”, ,,Zatrudnienie i bezrobocie”; ,,Z gospodar-
czego polozenia Niemiec” oraz dziaty ,,Przeglad zagra-
niczny”, , Rynek pieniezny”, , Rynki towarowe” i , Kro-
nike”.

»PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 24/1938 zawie-
ra m. in. artykuty: inz. J. Milej ,,W sprawie namiast-
kowania stali”’, inz. J. Majewski ,,Uchwyty zaciskowe
rewolwer6wek do obrobki z preta’.

Nr 24--25/1938 , PRZEGLADU TECHNICZNEGO”
poswiecony jest zagadnieniom z dziedziny urbanistyki
(tj. nauki zajmujacej sie racjonalnym rozwojem wiek-
szych osiedli ludzkich) ze szczegdélnym uwzglednieniem
dorobku m. stot. Warszawy.

,PRZEGLAD TECHNICZNY” Nr 26/1938 zawiera
m. in. artykuty: dr inz. F. Szelqggowski ,,Most kolejowy
na linii Warszawa — Lwow” (jest to most spawany
o rozpietosci okoto 33 m)‘, inz. A. Minchejmer ,,XXXIIL
Salon Samochodowy w. Paryzu w 1938 r.”, Z. Klarner
,,Pochodzenie i wartosé wyrobéw stalowych przywozo-
nych do Polski”. Do zeszytu tego dolaczono: Nr 4 ,Wia-
domosci Towarzystwa Wojskowo-Technicznego” i Nr
12 ,,Przegladu Odlewniczego”.

,PRZEMYSE. METALOWY” Nr 1/1939 omawia
m. in. stan przemystu metalowego w grudniu 1938 r.
i projekty nowych ustaw gospodarczych; ponadto za-
wiera szereg notatek zwiazkowych i wiadomosci z za-
granicy.

»PRZYRODA I TECHNIKA” Nr 10, czasopismo po-
Swiecone popularyzacji nauk przyrodniczych i tech-
nicznych zawiera m. in. artykuty: W. Utner ,,Stan te-
lewizji za granica i w Polsce” i Fr. Krzysik ,,Drewno
jako paliwo zastepcze’; ponadto dziaty: ,,Postepy izdo-
bycze wiedzy”, ,,Poradnik fotografa”, , Rzeczy cieka-
we”, ,,Co. sie dzieje w Polsce?”, ,Ksiazki nadestane”
. i ,,Stowniczek wyrazow obcych i terminéw mnauko-
wych”.

SSTATYSTYKA W PRZEDSIEBIORSTWIE” Nr
7—8 zawiera m. in. artykul mgr J. Rywkinda ,,Staty-
styka jako metoda kontroli produkeji’.

,»wZOFER POLSKI” Nr 11 i 12 po$wiecone sa spra-
wom zawodowym kierowecow. W dziale technicznym
znajdujemy artykul inz. K. Podhorskiego - Okolowa
o karburacji.

,TECHNIK POLSKI” Nr 12/1938 zawiera szczego-
Yowe sprawozdanie z I Kongresu Technikéw, ktéry od-
byt sie w Warszawie w dniach 34 grudnia ub. roku.

,,TECHNIKA CIEPLNA” Nr 12/1938 zawiera arty-
kut inz. K. Siwicki ,,Organizacja gospodarki .elektrycz-
nej we Francji”’ oraz szereg notatek w kronice ener-
getycznej i technicznej.

, TECHNIKA LOTNICZA” Nr 12/1938 zawiera
m. in. artykuly: inz. S. K. Kochanowski ,,0 niekto-
rych typach hydraulicznych pomp samolotowych” oraz
inz. K. Lohner ,,Chlodzenie silnikéw gwiazdowych i za-
chodzace w nich procesy spalania”.

» TECHNIKA SAMOCHODOWA?” Nr 7/1938 zawie-

ra m. in. artykuty: inz. J. Obrebski ,,O kulturze tech-

nologicznego przerobu”, inz. J. Werner ,,Samochody
terenowe ,,Saurer” i ,/ Trado”, inz. Cz. Wierzyk ,Nowe
obrabiarki do czes$ci samochodowych” i inz. B. Less-
mann ,,Zuzywanie sie gladzi cylindrowych w silnikach
spalinowych”,

,, TECHNIKA SAMOCHODOWA” Nr 8/1938 zawie-
ra m. in. artykuly: inz. H. Wisniowski ,,Stan i metody
nowoczesnego badania samochodéw”, Stan. Baginski
,Warunki rozwoju pomocniczego przemysiu samocho-
dowego’’, E. Habich ,Kilka spostrzezen z XXXIII Wy-
stawy Samochodowej w Paryzu” i inz. St. Witkowski
, W sprawie polskiego slownictwa technicznego”.

L, WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE”, czaso-
pismo dla elektrykow-praktykéw Nr 12/1938 zawiera
dokonczenie artykuléw inz. P. Jarosa o silnikach wie-
trznych, inz. L. Gaszynskiego o elektrycznych rozrusz-
nikach samochodowych i A. Babitto o suwaku rachun-
kowym.

Ukazaly sie zeszyty 11 i 12 z r. 1938 , Wiadomosci
Urzedu Patentowego”.

HSWOLYNSKIE WIADOMOSCI TECHNICZNE” Nr
12 zawieraja m. in. artykuty: inz. J. Wasilewski ,,0 ko-
konieczno$ci przyS$pieszenia racjonalnej elektryfikacji
Wotynia” i inz. M. Kotmakow ,,Silniki generatorowe na
samochodach ciezarowych”.

StOW KILKA O PAPIERACH SWIATLOCZULYCH

Papier Swiattoczuly do powielania rysunkow tech-
nicznych jest niezbednym artykulem w przemysle
metalowym i budowlanym. Kazdy zaklad przemysio-
wy lub instytucja techniczna, pozbawiona papieru
Swiatloczutego odezulaby to w postaci dezorganizacji
pracy warsztatowej. Z tego tez powodu panstwa
uprzemyslowicne zapewniaja opieke celna i popieraja
rozwo6j fabryk papieru Swiatloczulego.

Pierwsza fabryke papieréow Swiattoczulychw Polsce
zalozyli w roku 1901 dwaj mlodzi chemicy Waclaw
Skiba i Antont Wyporek. Poczatkowo wyrabiane byly
tylko t. zw. papiery Swiatloczule mokre
pozytywne i negatywne, obecnie za§ produkuje sie
w Polsce rowniez papier nowoczesny t. zw. p 6isu-
chy ,Amonit’. Wytwornie tego calkowicie krajo-
wego papieru znajduja sie w Warszawie i Katowicach.
Do wyrobu papieru Swiatloczulego ,Amonit” uzywa
sie suroweow krajowych, dzieki czemu papier ten na-
wet na wypadek wojny moze byé w Polsce bez ogra-
niczenia wyrabiany.

~ Nalezaloby Zyeczyé wobec tego, zeby ta galez prze-
myslu polskiego znalazla u nas odpowiednig opieke
czynnikéw kompetentnych, a przede wszystkim, zeby
polski konsument papierow Swiatloczulych we wlas-

“nym interesie korzystal z wyrob6w naprawde krajo-

wych, wyrabianych w Polsce przez fabryki catkowicie
niezalezne od zagranicy.
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| KONGRES TECHNIKOW

W dniach 3 i 4 grudnia r. ub. obradowal w War-
szawie I. Polski Kongres Technikéow pod hastem ,,Przez
zorganizowany Swiat techniczny — do realizacji planu
gospodarczego Polski”.

Wysoki protektorat nad Kongresem objeli: P. Prezy-
dent Rzeczypospolitej Polskiej Prof. Ignacy Moscicki
i P. Marszatek Polski Edward Smigly-Rydz.

Obrady zagail Prezes Naczelnej Organizacji Stowa-
rzyszen Technikow p. Aleksander Taff, obrazujac w
swym przemoOwieniu hasto i zalozenia ideologiczne I.
Polskiego Kongresu Technikow i podkres§lajac znacze-
nie roli tworzacego sie samorzadu technicznego przy
realizacji przebudowy techniczno-gospodarczej Polski.

Rzad Rzeczypospolitej Polskiej reprezentowany byt
przez P. Ministra Przemystu i Handlu Antoniego Ro-
mana, ktéory powital: Kongres Technikow diuzszym
przemowieniem.

Ponadto przemawiali: P. wice Minister Komunikacji
Inz. Julian Piasecki, Wiceprezydent m. st. Warszawy
Jozef Olpinski.

W otwarciu Kongresu Technikéw wzieli udziat:
przedstawiciele Wiadz Panstwowych i Samorzadowych,
przedstawiciele sfer gospodarczych, organizacyj spo-
tecznych, technicznych, pracowniczych i politycznych.

Na przewodniczacego Kongresu powolano przez
aklamacje nadsztygara z Karwiny p. Wiktora Stawin-
skiego, rodaka z Zaolzia, ktory w swym krotkim prze-

moéwieniu ztozyl serdeczne podziekowanie Rzadowi °

Rzplitej Polskiej oraz Armii Polskiej za przytaczenie
ziem Slaska Zolzianskiego do Macierzy.

Z ramienia Naczelnej Organizacji Inzynierow prze-
mowienie powitalne wyglosit prezes N.O.I. Prof. Inz.
Dr Stefan Bryta, natomiast z ramienia Zwiazku Pol-
skich Zrzeszen Technicznych serdecznie powital Kon-
gres Wiceprezes Z.P.Z.T. Inz. Stanistaw Rodowicz.

Na zakonczenie czesci oficjalnej przemowit prze-
wodniczacy Komitetu Organizacyjnego I. Polskiego
Kongresu Technikéw Dyr. i Generalny Sekretarz Na-
czelnej Organizacji Stowarzyszen Technikéw Feliks
Bizowski, ktéry wyjasnit znaczenie Kongresu na tle
bieiacycfl pradow politycznych i gospodarczych, apelu-
jac do zebranych azeby potraktowali intencje przewi-
jajace sie w pracach Kongresu, z punktu widzenia jak
najszybszej realizacji planu gospodarczego w nawiaza-
niu do exposé P. Wicepremiera i Ministra Skarbu
Inz. Eugeniusza Kwiatkowskiego z dnia 2 grudnia ub. r.

W Kongresie wzieto udzial przeszto 2.500 technikow,
inzynierow i ekonomistéw z catej Polski.

Uczestnicy wzieli masowy’ udzial w nabozenstwie
odprawionym na intencje Kongresu w Katedrze Sw.
Jana o godz. 8 rano, po czym uformowany pochéd
przeszedl przez miasto, kierujac sie do Grobu Niezna-
nego Zoinierza i Belwederu, celem zlozenia wiencow.

W dniu 4 grudnia ub. r. toczyly sie dalsze obrady
I. Polskiego Kongresu Technikow.

Przed poludniem odbywaly sie obrady w sekcjach,
po czym o godz. 15.30 nastapito zamkniecie Kongresu
i powziecie uchwal, wynikajacych z obrad sekeji.
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Uchwaly sekecji i przebieg obrad w sekcjach refe-'
rowali poszczegélni przewodniczacy sekeji.

Sprawozdanie z obrad sekcji I. ,,samorzadu tech-
nicznego” ztozyl prezes Stanistaw Stelmach; z sekeji
II. ,,ekonomicznej” p. Wactaw Kwiecien; z sekcji III,
»socjalnej” p. Jozef Skowronek i z sekcji IV. ,organi-
zacji” bud. A. Wachniewski.

W wyniku uchwat sekcyj Kongres powzial nastepu-
jaca generalna rezolucje (z ktérej wazniejsze wyjatki
podajemy):

,Pierwszy Polski Kongres Technikow, obradujacy
w stolicy Polski na progu drugiego dwudziestolecia
Niepodlegtego bytu Panstwa Polskiego, nawiazujac do
uchwat Pierwszego Polskiego Kongresu Inzynieréw,
stwierdza, ze nakazem dziejowym Narodu i Panstwa,
jest podjecie oraz niezwloczne, konsekwentne i bez-
wzgledne realizowanie wielkiego planu gospodarczego,
w skali niezbednej dla zapewnienia Panstwu pelnego
potencjaltu wojennego, a Narodowi prawidiowego
i szybkiego rozwoju.

Pierwszy Polski Kongres Technikéw stwierdza, ze
mozliwos¢é wykonania tego planu w pelnej skali i w
przewidzianym czasie istnieje i uzaleznione jest od
zasadniczej przebudowy  spolecznej i organizacyjnej
Narodu i Panstwa. 3

Jako gléwne zalozenia tej przebudowy Kongres
uznaje nastepujace tezy:

I. Ustroj spoleczno-gospodarczy musi
kiem nie przypadkowosci, lecz $wiadomej,
tworczosci”.

,Podstawowym warunkiem, aby Narod Polski mogk
w calej pelni realizowaé¢ swoje materialne i kulturalne
cele, jest to, aby stal sie on calkowicie suwerennym
dysponentem swego majatku narodowego, przez una-
rodowienie zycia gospodarczego wszystkimi $rodkami
dostepnymi w nowym ustroju.

II. Organizacja rozumiana jako lad ustrojowy i har-
monia dzialan, jest czynnikiem wyznaczajacym spraw-
nos$c¢ i wydajno$¢ poczynan gospodarczych i spolecz-
nych.

Koniecznym warunkiem realizacji wielkiego planu
gospodarczego jest stworzenie racjonalnej organizacji
ustroju zycia gospodarczego, spotecznego i panstwowe-
go tak pomyslanej, aby zostaly usuniete wplywy czyn-
nikéw hamujacych zycie gospodarcze i niszczacych,
przez pasozytnictwo i spekulacje, sity moralne i ma-
terialne narodu.

Organizacja ustroju musi by¢ na wszystkich szcze-
blach zycia gospodarczego ozywiona metodami dziata-
nia, umozliwiajacymi optymalna sprawno$¢ i wydaj-
nos¢, stwarzajacymi mozno$é ekspansji na zewnatrz,
oraz zapewniajacymi gotowos¢ obronna Polski na wy-
padek wojny”. '

,1II. Zwazywszy, ze czlowiek — jego mysl i jego
praca — jest czynnikiem rozstrzygajacym o gospodar-
czej, spotecznej; kulturalnej i politycznej rzeczywistosci
narodu, czynnikiem zawierajacym w sobie nieograni—'
czone mozliwosci tworcze, — niezbedne jest istnienie
takiej kultury, takich warunkoéw bytu i pracy oraz
takiej organizacji ksztalcenia zawodowego, w ktorych
dynamika ludno$ciowa narodu byla najwieksza, zdol-

by¢é wyni-
zbiorowej
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nosci tworcze swiata pracy byly w najwyzszym stop-
niu wyzyskane i zapewnione bylto zachowanie jego
sit fizyecznych i duchowych.

Obowiazek spelnienia tych postulatéw ciazy przede
wszystkim na czynnikach Kkierujacych polityka spo-
teczna i gospodarcza kraju oraz na kierownikach war-
sztatow wytworezych przy wspotdziataniu swiata pracy.

IV. Wobec tego, ze realizacja wielkiego planu go-
spodarczego, przebudowa spoleczno-gospodarcza z pod-
niesieniem czynnej roli $Swiata pracy w zyciu gospo-
darczym, racjonalne zorganizowanie wszystkich gatezi
zycia gospodarczego i panstwowego, musza by¢é wyni-
kiem poteznego napiecia zorganizowanej tworczosci,—
zorganizowanie calego Swiata technicznego w jednoli-
tym samorzadzie zawodowym, wyposazonym W SzZero-
kie pelmomocnictwa, musi sta¢ sie zagadnieniem klu-
czowym dla zrywu gospodarczego Polski.

W zwiazku z tym Kongres zwraca sie do Rzadu
Rzeczypospolitej i do Izb Ustawodawczych o jak naj-
szybsze wydanie ustawy, powolujacej samorzad tech-
niczny.

Pierwszy Polski Kongres Technikow uznaje, ze
z hasta Wodza Naczelnego ,,podciagniecie Polski
wzwyz’ przy pomocy tancucha, ktérego ogniwami sa
wszystkie spoteczne i gospodarcze sktadniki Polski oraz
z naczelnych zalozen Kongresu, musza by¢ wysuniete
pelne konsekwencje, prowadzace do konkretnych roz-
wiazan rozwoju Polski we wszystkich dziedzinach zy-
cia gospodarczo-spoiecznego.

Pierwszy Polski Kongres Technikow stwierdza, ze
racjonalne rozwiazanie tych zagadnien sa ujete w te-
zach, przedstawionych Kongresowi jako skroéty refe-
ratow; tezy te zostana przez Kongres uznane jako za-
sadniczy program spoteczno-gospodarczy Swiata tech-
nicznego”.

KONFERENCJA OBRABIARKOWA

W dniach od 14 do 16 stycznia b. r. odbyla sie
w Warszawie Konferencja Obrabiarkowa, zorganizo-
wana przez Sekcje Warsztatowa Stowarzyszenia Inzy-
nieré6w Mechanikow Polskich w porozumieniu z Gru-
pa Wytworni Obrabiarek przy Polskim Zwiazku Prze-
mystowecow Metalowych.

Istotnym celem konferencji bylo wspolne przedy-
skutowanie i zebranie w postaci trwalego materiatu
najaktualniejszych zagadnien, zwiazanych z dziatal-
noscia przemystu obrabiarkowego.

Dobér referatow i aktualno$é ich ujecia sprawity,
iz w konferencji wzieli udziat pracownicy fabryk obra-
biarek, zaréwno Kkonstruktorzy, jak i warsztatowcey,
pracownicy oddziatéw remontowych, biur zakupu oraz
przedstawiciele réznorodnych gatezi przemyshu.

Program kenferencji obejmowal nastepujace refe-
raty, wygloszone w dn. 14 i 15 stycznia:

Prof. E. T. Geisler: Warunki rozwoju polskiego
przemystu obrabiarkowego. :

Inz. J. Piotrowski: Zagadnienia programowe pol-
skiego przemystu obrabiarkowego.

Inz. A. Zasada: Sprawa budowy popularnych obra-
biarek.

Inz. L. Burnat:
obrabiarek.

Specjalne zagadnienia w budowie
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Inz. S. Reutt: Normalizacia w budowie obrabiarek.

Inz. W. Szymanowski: Podstawy obliczania skrzy-
nek predkosci w obrabiarkach.

Inz. Z. Breczko: ZLozyska toczne w obrabiarkach.

Inz. S. Jastrebow: Elektryfikacja obrabiarek.

Inz. J. Jastrzebski: Materialty i obrdobka termiczna
w przemysle obrabiarkowym.

Inz. J. Dickman i inz. M. Materny: Odlewnictwo
obrabiarkowe.

Wi. Kaminski:
obrabiarek.

Inz. St. Kulesza: Stacja prob fabryki obrabiarek.

Inz. K. Ocheduszko: Produkcja cichobieznych koét
zebatych.

Inz. W. Szrajber:
wych.

S. Chrzanowski: Rentowno$é produkeji przemystu
obrabiarkowego w zalezno$ci od wielkosei serii.

W poniedziatek dn. 16 stycznia uczestnicy konfe-
rencji odbyli wycieczke do Wytworni Obrabiarek Sto-
warzyszenia Mechanikéw Polskich z Ameryki w Pru-
szkowie.

Wszystkie wygloszone na konferencji referaty zo-
staly wydrukowane w ,,Przegladzie Mechanicznym?
i rozestane na kilka dni przed rozpoczeciem konferencji,
co niewatpliwie przyczynito sie do podniesienia i po-
glebienia dyskusyj fachowych. Poza dzialem redakeyj-
nym specjalny zeszyt ,,Przegladu Mechanicznego” 1)
zawiera dziat informacyjny, charakteryzujacy zakres,
produkeji wszystkich niemal krajowych fabryk obra-
biarkowych. Zeszyt ten zawiera 116 str. druku czesci
redakcyjnej oraz 96 stron ogloszen.

Nie watpimy, iz omawiana konferencja przyczyni
sie do przysSpieszenia realizacji programu produkeyj-
nego polskiego przemystu obrabiarkowego, a w szcze-
gblnosci do wzmozenia budowy obrabiarek popular-
nych, dostepnych dla szerokich warstw rzemieslni-
czych.

Rola przyrzadéow przy produkeji

Produkcja walkéw wieloklino-

AT

OTWARCIE KOLEI GORSKIEJ
NA GUBALOWKE

Dnia 20 grudnia ub. roku odbyta sie uroczystosé
poswiecenia i otwarcia kolei gérskiej linowo-terenowej
w Zakopanem na Gubalowke, w obecno$ci przedsta-
wicieli wtadz panstwowych i samorzadowych, stowa-
rzyszen sportowych i miejscowego spolteczenstwa.

W tymze dniu dokonano w Zakopanem otwarcia
i po$wiecenia szeregu inwestycyj, przeprowadzonych
z okazji mistrzostw Swiata Miedzynarodowej Fede-
racji Narciarskiej (FIS), a w szczegolnos$ci szeregu
nowych ulic, drég i szlakéw zjazdowych, garazy sa-
mochodowych, stadionu narciarskiego i hotelu tury-
stycznego na Hali Kalatowej.

Poswiecenie omawianych inwestycyj stanowi za-
konczenie trzyletniego okresu wytezonej pracy, ma-
jacej na celu udostepnienie turystyki gorskiej dla
szerszych mas.

Opis urzadzen technicznych kolei zamie$ciliSmy
w tym samym zeszycie w rubryce ,,Rzeczy ciekawe”.

1) Cena pow. zeszytu w sprzedazy wynosi zt 6.
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RZECZ Y CIlEIAWE

Inz. EUGENIUSZ RAABE.

KOLEJ GORSKA W ZAKOPANEM

Dolna stacja kolei goérskiej.

Kolej gorska linowo-terenowa w Zakopanem utat-
wia dostep na Gubaléowke, dajac mozno$¢ w ciagu pa-
ru minut dostania sie na szezyt gory i jej najblizsze
tfereny. Stacja dolna kolei znajduje sie na wysckosci
856 m; goérna stacja — nha wysoko$ci 1156 m. Roznica
pozioméw obu stacyj wynosi 300 *m.

Ditugosé trasy rzeczywista — 1338 m. Trasa zalozo-
na jest do mijanki w linii prostej, a poza mijanka
w linii krzywej; spadki wahaja sie od 15% do 29,5%.
Szeroko$¢ toru 1 m. Szybko$é jazdy 3,5 m/sek. Dwa
wagony, pojemnosci po 80 osob kazdy, umocowane na
dwoéch koncach liny drucianej za pomoca glowicy ze
specjalnej stali, poruszaja sie ruchem wahadtowym, to
znaczy jeden wagon porusza sie w gore, a jednocze$nie
drugi w kierunku stacji dolnej. Kolej jest jednotoro-

_wa z mijanka w polowie drogi dlugosci 120 m. Mija-

nie odbywa sie samoczynnie. Mijanka zbudowana jest
bez cze$ci ruchomych.

Odstep osi obu toréw po $rodku mijanki wynosi
2,1 m:

Wagony poruszaja sie po szynach za pomoca lin.

Szyny maja profil specjalny o gtéwee kliniastej.

Podklady zelazne, na obu koncach zagiete ulozone
sa w twardym tluczniu. Lina ciagnaca druciana
o S$rednicy 30 mm, dilugo$ci 1477 m; ciezar 4796 kg.
Wytrzymatos¢ drutéow 170 — 180 kg/mm?; calkowita
wytrzymatosé liny 48000 kg.

Podwozie wagonu opatrzone jest w szybkodzialaja-
cy hamulec szezekowy, ktéry umozliwia zatrzymanie
obciazonych wagondéw w razie zerwania sie liny oraz
hamulec reczny, obstugiwany ze stanowiska motoro-
wego. Nadwozia wagonéw Kkonstrukeji szkieletowej,
zbudowane sa ze stali; $ciany zewnetrzne z blachy,
a urzadzenia wewnetrzne z drzewa. Wagony sa cal-
kowicie zamkniete, ze wzgledu na ruch w sezonie zi-
mowym.

Oswietlenie i ogrzewanie wagonéw elektryczne; w
zimie ogrzewanie wagonéow odbywa sie przez wlacze-
nie wagonu w czasie postoju do stacji elektrycznej. Na
przednich $cianach wagonu znajduja sie reflektory.

Uruchomienie kolei dokonywa sie z maszynowni
stacji gornej. Lina prowadzi od jednego wagonu do
kola napedowego i kola przeciwciaznego, znajdujacych
sie na stacji gornej, a stamtad do drugiego wagonu.

Wat Vnap@dzany jest silnikiem tréjfazowym, z wir-
nikiem o pierscieniach $lizgowych i staltymi szczotka-
mi. Napiecie na zaciskach 380 V, czestotliwosé 50
okr/sek., moc nominalna 168 KM; liczba obrotéw 1009
obr/min. Energia dostarczana jest przez elektrownie
w Zakopanem.

Wzdluz calego toru rozpiete sa na stupach drewnia-
nych po jednej stronie toru, a na mijance po obu stro-
nach gole przewody druciane, izolowane od ziemi.
Gorny drut ma potaczenie z dzwonkiem sygnatowym
na stanowisku motorowego.

Na kazdym stanowisku konduktora wagonu znaj-
duje sie procz tego aparat telefoniczny, ktoéry po za-
trzymaniu wagonu moze by¢ polaczony specjalnie
uksztaltowanym pretem z drutami telefonicznymi prze-
prowadzonymi wzdiuz toru, tak ze porozumienie sie
z motorowym jest mozliwe.

W sezonie letnim przewidziany jest przewoéz kolej-
ka materiatow budowlanych, przy czym jedno nadwo-
zie zdejmuje sie i zastepuje odpowiednia platforma.

Platforma o konstrukecji zelaznej z oszalowaniem
z drzewa wykonana jest z trzech czesSci. Czesé¢ Srodko-
wa mozna podnosié, tak, ze przy 22% nachyleniu pod-
wozia, podloga znajduje sie w polozeniu poziomym;
obciazenie uzytkowe tej czes$ci przeprowadzone jest do
3 t. O ile przewozi sie diluzsze sztuki, czes¢ srodkowa
mozna opuscié¢, tak ze wszystkie trzy czesci platformy
znajduja sie na jednym poziomie; wowezas mozna
przewozi¢ ciezary do 5 t.

Dla zaladowania towardéw na dolnej stacji kolejki
i wyladowywania na goérnej znajduja sie dzwigi o sile
noénej 5 t. Dzwigi te umozliwiaja przenoszenie towa-
réw bezposrednio z wagondéw toru dojazdowego na
platforme kolejki linowej, wzglednie wyladowywanie
bezposrednie na gornej stacji do samochodéw lub wo-
z6w ciezarowych. Dzwigi te znajduja sie poza pero-
nem stacji. Podeczas przewozu towaréw drugi wagon
moze byé uzyty do normalnego ruchu pasazerskiego.
Budynek stacji dolnej oprécz pomieszczen koniecz-
nych dla ruchu ma poczekalnie, sktad materialéw i po-
mieszczenie dla dozorcy.

Budynek stacji gérnej jest znacznie wiekszy; oprocz
poczekalni, kas i stanowiska motorowego posiada mie-
szkanie dla dozorcy a w przyziemiu znajduje sie ma-
szynownia.

Po stronie drzwi wagondéw znajduja sie perony do
wsiadania i wysiadania w ksztalcie plaskich schod6w.

W linii prostopadtej do osi stacji gérnej, w odleglo-
Sci okolo 250 m wznosi sie budynek, w ktéorym znaj-
duje sie kawiarnia i restauracja. W przyziemiu budyn-
ku mieszcza sie: narciarnia, szatnia, kuchnia, kredens,
kotlownia i inne pomieszczenia zwiazane z prowadze-
niem restauracji i kawiarni.
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Na parterze znajduja sie: kawiarnia z widokiem na
Zakopane; nieco wyzej sala restauracyjna; tuz obok
sali kawiarni sala wypoczynkowa z kominkiem; $cia-
ny tej sali zdobia alegoryczne rzezby wykonane przez
uczniow szkoly rzezbiarskiej w Zakopanem.

Na gltowne] sScianie sali kawiarnianej umieszczona
jest kompozycja malarska 3,5X6 m J. Kubickiego, kto-
rej tematem sa uzdrowiska polskie. Pozostale $ciany
ozdobione sa: jedna malowidtami na tematy regional-
ne, a druga catkowicie wytozona jest talerzami wyrobu
miejscowego.

W odlegtosci okolo 25 m ustawiony jest maszt wy-
sokosci 42 m.

Dostawe szyn, wagonow, urzadzen mechanicznych
i elektrycznych, jak réwniez montaz wykonata firma
L. von Roll, Towarzystwo Akcyjne do budowy urza-
dzen komunalnych w Bernie, budynki stacyjne
Spojnia Budowlana inz. Maczynski w Krakowie, a in-
stalacje ogrzewania i wodoeiagowa firma Pieczonka
w Krakowie.

Zdolnos¢ przewozowa Kkolei przy okresach jazdy
8 minut — 600 os6b na godzine w kazda strone.

Cena przejazdu: tam 2,50 zk., z powrotem 1 zi., tam
i z powrotem 3 zl. Przewidziane sa znizki 33 i 66%

la czlonkéw towarzystw turystycznych, sportowych
i innych.

O STARYM BLACHARZU | LICZBIE =,

Jeden z uczniow szkét technicznych zostal przydzie-
lony na praktyke do oddziatu robét blacharskich w jed-
nej z wiekszych fabryk metalowych. Blacharz, z kto-
rym miat wspéipracowac przyjal go nieufnie. W szcze-
golnosci w ukryciu odmierzat blache, przeznaczona do
wykonania rur. Po pewnym czasie uczniowi udato sie
zdoby¢ nietylko sympatie mistrza, ale i jego ,,tajemni-
ce”. Polegala ona na tym, iz celem wykonania rury
0 pewnej Srednicy nalezalo wziaé blache trzykrotnie
szersza od srednicy. Recepta ta, ‘przekazana przez
ojca, powodowala tylko pewne trudnosci przy wyko-
. hywaniu rur z grubszej blachy; wypadaly bowiem
rury o zbyt nikltym prze$wicie. Praktykant uczen jed-
nej ze szko6l technicznych, wyjasnit blacharzowi po-
wody tych trudnosci.

Zagadnienie stosunku obwodu kota do $rednicy jest
stare jak Swiat, a konserwatyzm blacharza, przypomi-
na odlegte czasy biblijne. W Starym Testamencie bo-
wiem podana jest liczba 3, jako stosunek obwodu: ko-
ta do $rednicy. Natomiast juz na 2000 lat przed Chry-
stusem, ﬁak to wynika z napiséw zachowanych na pa-
pyrusie Ahmesa, Egipcjanie podawali warto$é =—=3,1604

RIBE e

dcyiel

wartos¢ na owe czasy bardzo dokladna. Pierwszy spo-
sOb obliczenia liczby = zawdzieczamy Archimedesowi
(287 — 212 a. Chr. n.), ktory stosunek okregu kota do
Srednicy okreglit nieréwnoscia:

10
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czyli:
3,1408 < = < 3,1428.

Liczbe = nalezaloby raczej nazywac liczba Archi-
medesa.

W czasach nowozytnych ponowil obliczenia Archi-
medesa matematyk holenderski Ludolf wvon Ceulen
(XVI wiek), ktory wyznaczy?l liczbe = z dokladnos$cia
do 35 miejsc; na jego czes¢ nazwano ja ludolfing.

W drugiej potowie ub. wieku wykryto inne, szyb-
sze sposoby obliczenia tej liczby, oraz udowodniono,
ze ludolfina jestl liczba niewymierna, a zarazem ze nie
da sie skonstruowac¢ przy pomocy liniatu i cyrkla.

ILE WAZY JEDEN KON?

zZywy kon, taki dobrze odzywiony kon roboczy, wa-
zy okoto 500 kg. Ile waza konie mechaniczne, zawarte
w maszynach parowych i silnikach spalinowych?

W maszynach parowych z przed lat stu na 1 KM
przypadalo kilkaset kg ciezaru, a wiec tyle samo mniej
wiecej, co na konia zywego. W miare rozwoju techniki
stopniowo coraz bardziej malal ciezar konia mecha-
nicznego; skladaly sie na to zarowno ulepszenia kon-
strukeji silnikow, jak i materiatéow, uzywanych do ich
budowy i wreszcie metod obrébki. Dzi$§ jednak jeszcze
istnieje ciagle — i bedzie istnie¢ nadal — duza rozpie-
tos¢ ciezaru na 1 KM w zaleznosci od celu do jakiego
silnik stuzy.

I tak duzy wolnobiezny okretowy silnik Diesela
(o mocy kilku tysiecy 'KM) wazy ok. 100 kg/KM;
silnik $redniej mocy, bardziej szybkobiezny — ok.
50 kg/KM. Tyle samo waza silniki stale, pracujace
w elektrowniach. Przy specjalnie lekkich silnikach
Diesla dla okretéw wojennych waga ta zniza sie do
10 kg/KM. Dalej ida silniki benzynowe samochodowe;
ciezar 1 KM wynosi przy samochodach ciezarowych
ok. 6 kg/KM, przy osobowych ok. 4 kg/KM. Najnizszy
ciezar osiaga sie¢ w silnikach lotniczych; i tak w silni-
kach uzywanych do balonéw sterowych wynosi on
2 kg/KM za$§ w silnikach samolotowych — ponizej
1 kg/KM. Ciezar zalezy tu od wielkoS$ci silnika; przy
mocy Kkilkuset KM(Ci@Zar jednego KM spada do ok.
0,5 kg. Najlzejsze lotnicze silniki wyScigowe waza za-
ledwie 0,32 kg/KM!

A 5%,
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ODPOWIEDZI NA PYTANIA ZAMIESZCZONE
W NR 6 ,MECHANIKA” Z 1938 R.

ZADANIE 1.

Za pomoca rozwiertaka rozwiercono otwoér cylin-
dryczny w plytce stalowej. Przy sprawdzaniu Srednicy
otworu okazalo sie, iz sprawdzian przechodni wcho-
dzi, ale z duzym oporem. Co nalezy robié¢, by otwor
rozwierci¢ przy pomocy tego samego rozwiertaka bez
zniszczenia go?

Odpowiedzi:

Jesli otwor jest za maty, tak jednak, ze sprawdzian
przechodni wchodzi z duzym oporem, wowczas idzie
nie wiecej jak o jedna lub najwyzej 2 lub 3 tysieczne
milimetra (zalezy to od dlugoseci otworu, wielkosci
jego Srednicy, gtadkos$ci powierzchni, tudziez od pro-
stoliniowosci). W takim wiec przypadku mozna uciec
sie tylko do sposobow gwarantujacych, ze nie znisz-
czy sie otworu (przez zowalizowanié, pokrzywienie lub
zniszczenie powierzchni).

Jedna z najodpowiedniejszych metod polega na do-
tarciu otworu ,,na szmergiel” za pomoca cylindrycz-
nego preta zeliwnego. Innym sposobem jest przepusz-
czenie tego samego rozwiertaka przez ten otwor ,na
olej” — w wypadku otworu wykonanego w stali lub
zeliwie, ,,na sucho” za§ — w stopach aluminiowych.

Poza tym istnieje jeszcze pare warsztatowych spo-
sobow niezbyt pewnych, a mianowicie:

1) przez podniesienie zebéw rozwiertaka. W tym
celu przeciaga sie zeby wzdluz krawedzi tnacej od
strony rowkow zahartowanym kawaltkiem stali,

2) przez wlozenie w rowki rozwiertaka precikéw
mosieznych i przepchanie tak wypelnionego rozwier-
taka przez otwor.

ZADANIE 2.

W jaki sposob sprawdzi¢ najlatwiej wymiary
i ksztalt otworu, dokladnie wykonanego i zlozonego
z szeregu wewnetrznych powierzchni obrotowych?

L

A

Odpowiedz:

Nalezy wykonaé¢ odlew siarkowy i sprawdzac¢ go
przez obrét w przeciwsprawdzianie rozcietym (w pla-
skim przeciwsprawdzianie ksztaltu).

Uwaga! Ten sam sposob mozna stosowacé przy
sprawdzaniu gwintow wewnetrznych.

ZADANIE 3.

W jaki spos6b obrobi¢ powierzchnie eylindryczne
elementu przegubowego, nie posiadajac freza, ani od-
powiedniej szlifierki z tarcza ksztaltowa?
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Odpowiedz 1:

Tok postepowania: 1) znakowac¢ nakietki w miej-
scach N i wytrasowaé¢ tuki = 20 mm; 2) wykonac¢ na-
kielki w miejscach N; 3) strugac¢ z gruba profil R =
20 mm; 4) umocowaé¢ przedmiot w ktach tokarki; na
wrzecionie umiesci¢ dzwignie o diugosci ramienia
~ 500 mm. Ograniczy¢ obrét dzwigni z mozliwie du-
za dokladno$cia do 180° (po6t obrotu). Postawié¢ silnego
pracownika do obracania zwrotnego dzwigni. Toczyc
lukowa powierzchnie R = 20 mm drobnym wiérem.
Po skonczeniu jednej strony wykonac¢ to samo z dru-
giej strony.

Odpowiedz 2:

Po doktadnym wywierceniu obu otworow szlifuje-
my dany element przegubowy oprocz poélokraglych
koncow zwykla tarcza szlifierska. Mozna to uskutecz-
ni¢ na szlifierce do szlifowania plaskiego, a nawet

N

P

J

w braku jej na strugarce podiuznej. Aby oszlifowad
czesci zaokraglone, zakladamy element przegubowy na
dokladnie wykonany sworzen S, ustawiony pionowo
na stole roboczym i nadajemy obrabianemu elemen-
towi ruch wahadlowy, ograniczony zderzakami Z. Do-
suwamy zwolna tarcze szlifierska i szlifujemy powoli.

Odpowiedz 3:

Gdy nie posiadamy freza, ani odpowiedniej szli-
fierki z tarcza ksztaltowa, powierzchnie walcowe mo-
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zemy ostruga¢ z grubsza na strugarce poprzecznej.
Stosujemy przy tym przyrzad, oparty na tej samej
zasadzie, co podzielnica. W jeden z otworéw elementu
przegubowego whijamy trzpien. Przedmiot mocujemy
pomiedzy klami podzielnicy i konika z frezarki, usta-
wionych na stole strugarki. N6z strugarski ustawiamy
doktadnie na osi kltow. N6z otrzymuje jedynie rueh
wzdluzny i pionowy, podczas gdy przedmiot wprawia-
ny jest w ruch obrotowo-zwrotny (wahadlowy) za po-
moca korbki podzielnicy. Zadany wymiar osiagniemy,
dosuwajac zwolna ostrze noza do osi klow, zamoco-
wujacych obrabiany przedmiot.

Te sama operacje powtarzamy z drugiej strony
elementu przegubowego.

ZADANIE 4.

Jak uksztaltowaé sprawdzian, ktéry mogltby stuzyé
do sprawdzania otworéw, przedstawionych na poniz-
szym rysunku.

\ \ f
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Rys. 1.

Ksztatty geometryczne sprawdzianu, ktory mogiby
stuzyé rownoczesnie do sprawdzianu otwordéw: kolo-
wego, trojkatnego i kwadratowego, przedstawia rys. 2.

/
C

PRZYZNANIE NAGROD KSIAZKOWYCH.

Za najlepsze odpowiedzi na pytania konkursowe,
zamieszczone w Nr 6 , Mechanika” z ub. roku, redak-
cja czasopisma przyznala nagrode ksiazkowa w postaci
wydawnictwa Towarzystwa Wojskowo - Technicznego
,Obrébka metali i miernictwo warsztatowe w tabli-
cach” ponizej wymienionym czytelnikom: p. K. Blo-
cie, p. Wt. Draszawie, p. Zb. Gago, p. M. Porabikowi
i p. J. WozZniakowi; ponadto czytelnikowi, ktéry obral
sobie pseudonim ,Feliks”.

Ksiazki te zostana rozestane uczestnikom konkursu
po ukazaniu sie 2-go poprawionego i uzupelionego
wydania w ciagu najblizszych kilku tygodni.

Organizowanie prenumeraty zbiorowej
czasopisma ,,Mechanik”

W zwiazku z licznymi zapytaniami sympatykow
czasopisma w sprawie sposobu organizowania prenu-
meraty zbiorowej czasopisma ,,Mechanik”, wyjasnia-
my, iz formy prenumeraty zbiorowej sa rozne w za-
leznos$ci od warunkoéw miejscowych.

Organizacja prenumeraty zbiorowej na terenie za-
kltadow przemystowych, placowek rzemieslniczych,
szkét zawodowych i instytucyj technicznych obejmuje:

a) jednanie prenumeratorow przez wskazywanie
korzysci, plynacych dla Narodu i jednostki z podnie-
sienia kwalifikacyj zawodowych,

b) sporzadzenie listy prenumeratorow z podaniem
nazwiska i imienia zglaszajacego, dokladnego adresu,
pod ktérym nalezy dokonywaé wysytki czasopisma
oraz okresu prenumeraty.

Najczesciej spotykane formy prenumeraty zbioro-
wej sa nastepujace:

1) Zaktad przemystowy zamawia dla swych pra-
cownikéw pewna ilo§¢ egzemplarzy czasopisma, nie
podajac czestokro¢ nawet wykazu imiennego prenu-
meratoréow. Przedplate za prenumerowane egzempla-
rze uiszcza kierownictwo zakladu z goéry, potracajac
swym pracownikom naleznosci z tytulu prenumeraty
z gory, lub z dotu, kwartalnie, lub w ratach miesiecz-
nych. Niektére zaklady przemystowe pokrywaja na-
wet czesciowo prenumerate za uczniow rzemieslniczych
i mlodocianych rzemieslnikow. Prenumeratorem w tym
wypadku jest zaklad przemystowy. Wysylka czasopi-
sma odbywa sie najczesciej pod adresem =zaktadu.

2) Zaktad przemystowy podaje administracji cza-
sopisma imienny wykaz prenumeratoréow, a admini-
stracja zakladu zajmuje sie $ciaganiem naleznos$ci
z tytulu prenumeraty od pracownikéw. Regulowanie
naleznosci odbywa sie najczesciej z gory za kwartat
w postaci awansu pienieznego, a szczegdtowe rozlicze-
nie nastepuje z koncem kazdego kwartalu. Przy tej
formie zakltad przemystowy w rzeczywistoSci gwaran-
tuje czasopismu regularno$é wptat, mimo iz poszcze-
g6lni pracownicy sa prenumeratorami i ich indywi-
dualne konta sa uznawane wplywami z prenumeraty.
Wysytka czasopisma odbywa sie pod adresem fabryki
lub pod adresami indywidualnymi.

3) W niektéorych zakladach inkasowaniem nalez-
nosci z tytulu prenumeraty zajmuja sie (oczywiscie
za zgoda kierownictwa zakladu) instytucje spoleczno-
oswiatowe, kasy kolezenskie itp., a nawet poszczegolne
osoby.

Wysytka czasopisma odbywa sie pod adresem za-
ktadu, lub pod adresami instytucyj wzgl. osob, zaj-

‘mujacych sie organizacja prenumeraty, sporzadzaniem

list i inkasowaniem nalezno$ci, lub tez pod adresami
poszczegdlnych prenumeratorow.

Ze wzgledu na krag czytelnikow ,,Mechanika’ pre-
numerata zbiorowa okazala sie wygodnym rozwiaza-
niem organizacyjnym dla obu stron. Czasopismu za-
pewnia regularnos¢ wplat i mniejsze wahania w licz-
bie prenumeratorow, ktérzy unikaja konieczno$ci wy-
pelniania blankietéw nadaweczych i nie sa narazeni na
koszty zwiazane z ew. reklamacjami.

Warunki przedptaty zbiorowej czasopisma ,,Mecha-
nik” sg takie same, jak indywidualnej.
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Wynaleziono paste, chroniaca stal przed nawegle-
niem w tak skuteczny sposob, ze po obrobce cieplnej
powierzchnia stali, chroniona ta pasta, daje sie ryso-
wac paznokciem.

O MOCY ROZWIJANEJ PODCZAS LOTU
PRZEZ... KACZKE DZIENNIKARSKA

W jednym =ze stolecznych dziennikéw porannych
ukazata sie wzmianka o epokowym wynalazku silnika,
nadajacego sie przede wszystkim do szybowcow, todzi,
kajakow, a nawet motocykli. Zdaniem wynalazcy, kt6-
ry udzielit dziennikowi wywiadu, ,,wartos¢ wynalazku
polega na tym, ze nowy silnik kieszonkowy wazy za-
ledwie 400 gramoéw, a posiada wszystkie walory sil-
nika duzego. Moc silnika réwna sie 8-miu koniom me-
chanicznym przy 5000 obrotach na minute. Przy maso-
wej produkeji cena silnika nie przekroczy 100 zlotych.

Przy zastosowaniu omawianego silnika szybowiec
moze wzbi¢ sie w przestworza z kazdego miejsca i od-
bywac diuzsze loty, zwlaszcza, ze silnik tego typu jest

niestychanie ekonomiczny w uzyciu i latwy do obstugi.
Jedno poruszenie $miglta wystarczy, by nastapil zapton
i silnik uruchomil”.

Mamy wrazenie, ze wynalazca nie docenia w pelni
doniostosci swego pomystu. Przy ciezarze silnika, wy-

noszacym zaledwie 50 gramoéw na 1 konia mechanicz-

nego, a zatem szesciokrotnie mniejszym od najlzejszych
wysScigowych silnikéw lotniczych, uzywanie szybowcow
i motocykli byltoby zbedne wobec mozliwosci lotu w
sposOb wskazany na ponizszym obrazku!

Wykaz czasopism wymiennych

Stosownie do zyczenia, wyrazonego w odpowie-
dziach na ankiete ,,Mechanika”, zamiescimy w jednym
z najblizszych zeszytow wykaz czasopism wymiennych
z podaniem adresow i warunkow przedplaty.

Zuzytkowanie obrzynkow z nowego srebra

Od jednego z prenumeratoréw otrzymujemy zapy-
tanie nastepujacej tresci:

Mam okoto 400000 sztuk obrzynkéw z blachy z no-
wego srebra w ksztalcie odcinka kola o podstawie

75 mm i wysokosci 15 mm. Grubosé¢ blachy wynosi
0,5 mm.

Czy powyzszy materiat moze by¢ pozytecznie zu-
zyty do celow produkcyjnych, poza przeznaczeniem go
na tom?

Ewentualne zgloszenia nalezy Kkierowaé¢ do redakeji

czasopisma ,,Mechanik”.

P. Jan Macioszek, Bielszowice.

Sprawa znajduje sie w toku zalatw1ema Prosimy
(o) c1e1phwosc
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