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Rok XVII

Bissaga Teofil dr — ,,Centralny Okreg Przemystowy”
206-12 ;
— ,,Miejsce Polski w statystyce Swiatowej produk-

MECHANIK 1938
. SPIS ARTYKULOW
A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG AUTOROW
Obrebski Jan inz.-mech. — ,,O odbiorze stali” 105-7,
142-4, 226-9
— ,,Zasady odbioru materiatowego” 19-20
Ocheduszko Kazimierz inz.-mech. — ,,Jaki ksztalt po-

cji zelaza i stali” 271
— ,,Z dziejow kolei zelaznych” 32
— ,Znaczenie gospodarcze Slaska Zaolzanskiego”

170-2
Drachal Stanistaw — ,Rozwiertaki’” 230-3
Dworski Jan inz.-mech. — ,,Ostrzenie nozy z ptytkami

ze stopéw twardych” 133-7
— ,,Szlifowanie nozy z ostrzami wykonanymi ze sta-
li narzedziowych” 67-72
— ,,Tok fabrykacji nozy jednolitych” 45-6
— ,Wybor wlasciwego noza” 245-51
— ,,VV‘ytwarzanie nozy naktadanych stala szybko-
tngca” 178-83
—  ,Wytwarzanie nozy z plytkami ze stopdéw twar-
dych” 99-105
Leszek inz.-mech. — ,Réznicowanie wielkosci
dopuszczalnych odchylek w kartach doktadno$ci
obrabiarek’ 183-5
— ,,Sezonowaé, honowaé, lepowaé” 124
— ,,Wysokowartosciowy, wysokoobrotowy, wysoko-
stopowy” 153
Kawecki Edward technik-mechanik — ,,Wykrojnik do
wskazéwek zegarowych” 22-3
Klebowski Zenobiusz inz.-mech. — ,,Tworzenie si¢ wy-
deé¢ na plomienicach kotléw parowych” 138-41
Krzemieniewski Jézef inz.-chem. — ,,Farby i lakiery
jako Srodki ochronne przed korozja metali”
78-81, 144-6
— ,,Korozja metali i sposoby jej zapobiegania” 17-8
Kunstetter Jan inz. — ,,Zycie i dzielo Rudolfa Diesla”
274-6
Lamowski Marian, technik, mistrz obrébki metali —
,Noze do nacinania gwintéw” 186-8, 262-5
Mermon Wiodzimierz inz.-mech. — ,,Zasady prawidio-
wej organizacji warsztatu mechanicznego” 42-4
Miszczuk Ludwik, technik-mechanik — ,,Obrébka me-
tali za pomoca kucia” 107-11, 189-91, 258-261
Moszynski Wactaw prof. dr — ,Jak nalezy obliczac
kota zmianowe obrabiarek” 213-7
Narecki Zdzistaw technik-mechanik — ,Planowanie
czasu roboczego” 12-4
— ,,Ustalanie terminéw” 75-8
Nastula Leon, mistrz wzorcarski — ,,Jak wykorzystac
optyczna podzielnice do mierzenia katéw” 85-6
— ,,Praktyczne rady z wykrojnictwa” 191-3
— ,,Praktyczne rady z wykrojnictwa — O pro-
stym przykladzie wykrojnika otwartego” 265-6
— ,,Uwagi dla mlodych wzorcarzy”’ 21-2
— ,,Uwagi o narzedziach wzorcarskich” 49-50

winno mieé ostrze noza tokarskiego” 7-11

— ,Jaki ksztalt powinno mieé¢ ostrze wiertla spi-
ralnego” 38-42

— Zasadnicze wiadomosci o kotach zebatych” 173-7,
218-24

Ostapowicz Eugeniusz — ,,Szlifowanie powierzchni ku-

listych tarcza garnczkowa” 86-7
Piotrowski Jan inz. — ,Jakie obrabiarki beda budo-
wane w Polsce” 3-6, 36-7

Przybytek Florian — ,Kola zebate wykonane za po-
moca spawania i ciecia” 50-2
,»Naprawa aluminiowego karteru samochodowe-
80 za pomocg spawania” 24

Purski Stanistaw inz.-mech. — ,,Szybkobiezne tokarki
typu 3TXE i 3TAG, budowane przez Stowarzy-
szenie Mechanikéw Polskich z Ameryki” 252-7

Rduttowski Pawet inz.-mech. — , O stopach twar-
dych” 73-5

- Rosmer Karol inz. — ,,Stale szybkotnace” 225-6

Rudowski Karol inz.-mech. — ,;Uwagi o ustawianiu
obrabiarek dokladniejszych” 15-7

Situszek Mikotaj — ,,Obrébka cieplna przeciagaczy
oraz piece grzewne” 117-20

Szrejder Jozef — ,,Kalkulacja czasu dtutowania kana-
16w klinowych” 83
— ,,Kalkulacja czasu szlifowania na szlifierce bez-
klowej” 112-7
Tomaszewski Aleksander technik pomiarowy — ,,Plyt-
ki katowe Johanssona” 151-2
— ,,Sezonowanie sprawdzianéw i piytek wzorco-
wych” 81-2 '
— ,,Znaczenie sprzegiel przy uzyciu mikromierzy”
47-8
Tracz Hieronim technik-mechanik — ,»Tulejki wiert-
nicze” 147-51
Troskolanski Adam Tadeusz inz.-mech. — , Biate Zlo-
to” 156-9
— ,,Tajemnica potegi gospodarczej
— ,,Walka o kauczuk” 56-9
— ,,Uwagi o dokladno$ci wskazan mikromierzy”

Japonii” 27-8

84-5
Tyszkiewicz Zygmunt, mistrz narzedziowni — ,,Wyko-
nanie nozy profilowych do zataczarki” 46-7
Wocjan Stanistaw — ,,Z dziejéw tokarki” 93
Wojenski Jan, magazynier Izby Pomiaréw — , Jak ob-

chodzi¢ sie ze sprawdzianami?” 120-2.
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SEOWNICTWO TECHNICZNE

»Stowo wstepne od redakeji” 123
Eker Leszek inz.-mech. -— ,,Sezonowaé, honowaé, le-
powac” 124

— ,,Wysokowartosciowy, wysokoobrotowy, wysoko-
stopowy” 153

Majewski Wi. — ,Noze tokarskie, strugarskie i diu-
townicze” (nazwy wlasciwe i nieprawidlowe)
238

— ,Rozwiertaki, gwintowniki i narzynki” (nazwy
wlasciwe i nieprawidlowe) 268

— . ,,Wiertla, poglebiacze i rozwiertaki” (nazwy wita-
Sciwe i nieprawidtowe) 267

Troskolaniski A. T. inz.-mech. — ,,Grad, gradowanie”
194

— ,Kur i zuraw” 194
,»Srutowad, $rutowanie” 194.

SPAWALNICTWO

Przybylek Florian — ,Kola zebate wykonane za po-
moca spawania i' ciecia” 50-2

— ,Naprawa aluminiowego karteru samochodowe-
go za pomocg spawania’” 24

SLUSARSTWO

,Praktyczne rady dla mlodych Slusarzy” 152.

WYKROJNICTWO

Kawecki Edward technik-mechanik — ,,Wykrojnik do
wskazdéwek zegarowych” 22-3

Nastula Leon mistrz wzorcarski — ,,Praktyczne rady
z wykrojnictwa” 191-3

,Praktyczne rady z wykrojnictwa — O prostym
przykladzie wykrojnika otwartego” 265-6

WZORCARSTWO

Nastula Leon mistrz wzorcarski — ,,Uwagi dla mto-
dych wzorcarzy” 21-2

— ,,Uwagi o narzedziach wzorcarskich” 49-50

ZAGADNIENIA EKONOMICZNE
I PRZEMYSLOWO-GOSPODARCZE

Bissaga Teofil dr — ,,Centralny Okreg Przemystowy”
206-12
— ,,Miejsce Polski w statystyce swiatowej produk-
cji zelaza i stali” 271
— ,Znaczenie gospodarcze Slaska Zaolzanskiego”
170-2
Troskolafiski Adam Tadeusz inz.-mech. — ,Biale Zlo-
to” 156-9
— ,Tajemnica potegi gospodarczej Japonii” 27-8
— ,,Walka o kauczuk” 56-9. ’

. POMYSLY | WSKAZOWKI
PRAKTYCZNE

A. Spis artykuléw wg autoréw

Berlinski Feliks, technik — ,Zamiana zuzytej sprezy-
ny w prasie hydraulicznej w warunkach unie-
mozliwiajgcych demontaz prasy’” 154

Futerski Jozef, tokarz — ,,Obrdébka kuli” 237

Futerski Jézef, tokarz — ,Podparcie przecinaka” 89

— ,,Uchwyt centrujacy” 54

Gabel Edmund, szlifierz — ,Przyrzad do docierania
nozy do gwintowania” 269

Hdausler Arno Tadeusz, mistrz $lus.-masz. — ,,Uchwyt
centrujacy” 237

— ,,Ustawianie ki6w na tokarce” 236

Hotubiczko Zdzistaw, technik-mechanik — ,,Odlewy
pilytek aluminiowych 54-5

- — ,,Wiertla do wiercenia gtebokich otworéw o nie-
zbyt duzych $rednicach” 126

Mermon Wilodzimierz inz.-mech. — ,Jak w szybki
i tani sposéb wyremontowaé¢ boczne prowad-
nice loza tokarki?” 53

— ,,Spos6b szlifowania plaskiego na szlifierce kio-

wej” 196
Tracz Hieronim, technik-mechanik — ,,Zaciski” 125-6
Wanecki Edmund, tokarz-mechanik — ,,Tarcza nape-

dowa =zaopatrzona w urzadzenie, zabezpieczaja-
ce maszyne przed uszkodzeniem” 53
— ,,Wiertlo do wiercenia glebokich otworéw” 126

B. Spis artykuléw wg tytuléw

Cegi do wyciggania zawleczek 270

Cyrkiel do elips 88

Jak w szybki i tani sposéb wyremontowaé boczne pro-
wadnice toza tokarki? 53

Mierzenie odlegto$ci miedzy osiami otworéw 155

Naprawa ztamanych pogiebiaczy, rozwiertakéw itp. 155

Narzedzia do wyginania pretéw 270

Narzedzie do wytaczania na rewolwerowce 89

Obrébka kuli 237

Odkuwka z bloku 55

Odlewy piytek aluminiowych 54-5

Podparcie przecinaka 89

Prasa hydrauliczna 127

Prowizoryczny rozwiertak 196

Przecinak z wyzlobionym wierzchem 26

Przyrzad do docierania nozy do gwintowania 269

Przyrzad do przytrzymywania cienkich plytek przy
wierceniu 269

Przyrzady do ustawiania kléw tokarki 195

Sposoby wyznaczania promienia 25

Sposéb szlifowania plaskiego na szlifierce ktowej 196

Sprezynowy wyrzutnik 155

Szablon do ustawiania noza przy gwintowaniu 89

Szlifowanie wiertet do mas plastycznych 237

Szlifowanie Zeliwa na potysk 88

Szybki sposéb sprawdzania mnozenia 26

Tarcza napedowa zaopatrzona w urzadzenie, zabezpie-
czajace maszyne przed uszkodzeniem 53-4

Uchwyt centrujacy 54, 237

Uchwyt diamentu do obciagania tarcz szlifierskich 237
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Ustawienie k6w na tokarce 127, 236 Gastorowska Natalia — ,,Gornictwo i hutnictwo w Pol-
Wiercenie na tokarce otworéw dokladnie rozstawionych sce” 92

270 Gwiazdowski Aleksander inz. — ,,Podrecznik dla me-
Wiercenie otworéw o okres$lonej glebokosci na tokar- taloweéw, tom I. Matematyka warsztatowa”

ce 269 161-2
Wiercenie otworéw Scisle przeciwleglych 269 Hensel Gustaw inz. i Kowalski Stanistaw inz. — ,,Pod-
Wiertta do wiercenia glebokich otwordéw o niezbyt du- stawy elektrotechniki”. Cze§é I. 91

Zych Srednicach 126 Honheiser H. inz. i Wittels A. — ,Stal w budownic-

Wierttlo do wiercenia glebokich otworéw 126

Wywazanie zestawéw kolowych 87

Zabezpieczenie niehartowanych sprawdzianéow tloczko-
wych 196

Zabezpieczenie przed widrami 55

Zabierak tarciowy 87

Zacisk ze Sruba regulacyjna 270

Zaciski 125-6'

Zamiana zuzytej sprezyny w prasie hydraulicznej w wa-
runkach uniemozliwiajacych demontaz prasy 154

. PRZEGLAD CZASOPISM
TECHNICZNYCH

, Kty tokarskie umozliwiajace samoczynny przesuw
wzdluzosiowy podczas obrobki” 239

,Obrébka powierzchni kulistych ‘na frezarce uniwer-
salnej” 128-9

,Podajnik rewolwerowy dla wielostopniowych ciagéw”

90
»Przyrzad do ustawiania nozy w drazkach wiertni-
czych” 159

»Przyrzad do wycinania i
ochronnej” 197

ksztaltowania pokrywki

wPrzyrzad do zwijania rur stozkowych” 239

»Przyrzady okres$lajace sile dokrecania §rub” 129

,»Przyrzady pracujace ekonomicznie na ttoczniach” 198

, Rozwiercanie otworéw stozkowych” 60

,,Spawanie stali narzedziowych i szybkotngcych syste-
mem ,,Arcatom” 28-9

,»Sposob sprawdzania szczelnofci szwu spawanego’” 159

,Uchwyt umozliwiajacy dokitadne i szybkie centrowa-
nie” 60

»Wykonywanie uszczelek skérzanych we wlasnym za-
kresie” 159-60

»Wykrojnik do podkiadek sprezynujacych” 160

,Zakotwienia maszyn nie przenoszace drgan” 90

,»Zginanie matych rurek stalowych” 60-1

Sprawozdawcy sygnuja:

W.G. — inz.-mech. Wiadystaw Gwiazdowski.
E. K. — techn.-mech. Edward Kawecki.
A.T.T. — inz.-mech. Adam Tadeusz Troskolanski.

IV. BIBLIOGRAFIA

A. Bibliografia ksigzek.

»Bezpieczenstwo i higiena spawacza” 62

Bissaga Teofil dr — ,,Geografia kolejowa Polski” 91

Burdecki Feliks — ,,Opanowanie materii” 272

Dane Alan — ,Latwa ekonomika” 30

Fiuczek Mirostaw inz. — , Maszyny elektryczne. Czesé
I: Maszyny pradu stalego. Czesé II: Silniki asyn-
chroniczne” 130

twie przeciwlotniczym” 62

»Jak powstaje zelazo i stal” 29-30

,Kalendarz techniczno-warsztatowy” 61

Kalina Pawel — ,Nowy Slownik podreczny niemiec-
ko-polski i polsko-niemiecki z wymowa.  fone-
tyczna” 240

Kobosko Edward inz. — ,Instalacje elektryczne pradu
silnego w budynkach” 272

Marszatek Stanistaw — ,,Uproszczona ksiegowo$é dla
rzemieS$lnika i przemystoweca” 240

Mozer Wilhelm prof — ,,Stawidla suwakowe parowo-
z6w tlokowych” 272

,,Obrobka metali i miernictwo warsztatowe w tabli-
cach” 240

»Spawacz” 30-1

»Stal w budownictwie” 199

Szupp Bolestaw inz. — ,,Podrecznik spawania. Cze$¢ I:
Materialy i urzadzenia 199.

B. Ksigzki nadestane 31, 63, 92, 130, 199, 240, 272.

C. Czasopisma nadestane 63, 92, 130, 162, 200, 240-1,
273.

D. Wskazéwki dydaktyczne ¢ metodyczne.

,,Wskazéwki metodyczne o nauce fizyki” 201-2

Wskazéwki metodyczne o nauce matematyki” 163

V. RZECZY CIEKAWE

Bissaga Teofil — ,,Z dziejow kolei zelaznych” 32-3

,,Eli Whitney, syn ubogiego rolnika — wynalazca sy-
stemu seryjnego’” 203

,,General Shrapnell umiat milezeé¢”

Kunstetter Jan inz. — ,,Zycie i dzieto Rudolfa Diesla”
274-6
Magister Ursinus — ,,0dkrycie wielkiego pieca z XVIII
w.” 166
— ,,0 pomiarach masy” 131
—  ,,Zegary” 32
Wocjan Stanistaw — ,,Zarys dziejow tokarki” 93

,Zagadnienie lotu mie$niowego” 203.

VI. KRONIKA

,,Bron Pancerna otrzymala 10 czolgéw od pracowni-
kéw Panstwowych Zakladéw Inzynierii” 64-5

,Dar dla Zaolzia” 277

,Firma Lilpop, Rau i Loewenstein buduje w Lublinie
wytwoérnie silnikéw samochodowych” 65

,XVII Miedzynarodowe Targi Wschodnie we Lwowie
od 3 do 13 wrzeénia 1938 r.” 164-5

,»Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w Polsce 8-17
wrzesnia 1938”7 165

,,Niemiecki przemyst stalowy na wystawie rzemie§lni-
czej w Berlinie r. 1938” 96-7
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»Otwarcie Skladnicy Pomocy Naukowych dla Szkol-
nictwa Zawodowego” 277

,,0g0lno-polski Zjazd Sekeji Szkolnictwa Doksztatca-
jacego Zwiazku Nauczycielstwa Polskiego” 65

,»Pierwszy Kongres Technikéw” 203, 242, 277

,Poswiecenie Pochylni w Stoczni Gdynskiej” 165

,Powolanie do zycia wzorcowni urzadzen ochronnych”
64

»Wystawa Wynalazkéw na Targach Wschodnich we
Lwowie” 165

»Zakonczenie roku szkolnego na 2-letnich Instruktor-
skich Kursach Wojskowo-Przetwérczych Towa-
rzystwa Kurséow Technicznych w Warszawie” 34

,Zakonczenie roku szkolnego w Zawodowej Szkole
Doksztalcajacej Dziennej (metalowej) w Wy-
twérni Amunicji Nr 17 97

»Z Muzeum Techniki i Przemystu” 203

VIl. SKRZYNKA POCZTOWA

Skrzynka pocztowa 66, 98, 131, 162, 167, 204, 278.

MECHANIK
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VIIl. WESOLY MECHANIK

,,Historia jednej sruby” 242, 278

,Jak konstruktor obrabiarek wyobraza sobie samo-
chéd, a w jaki sposob konstruktor samochodow
zaprojektowatby obrabiarke?”

,,O jednego robotnika za mato”

,,Plagi warsztatu” 132, 168

,»Szezyt precyzji” 95

,,ITrzy ofiary niewlasciwego obchodzenia sie¢” 65

, Wesoly Mechanik’ 33, 65, 95

,,Z klopotdéw ucznia rzemieSlniczego” 65

IX. OD REDAKCII

»Stowo wstepne w Nr 17 1-2

»otowo wstepne w Nr 2” 35

,Polscy mechanicy méwig po polsku” 123
Stowo wstepne w Nr 6” 169

XX — 1918-1938” 205

,»,Na przetomie Nowego Roku” 243-4.
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Rok XVII

SKOROWIDZ RZECZOWY

A

Absorbcja 139-41
Acetylocelulozowy lakier v lakier
acetylocelulozowy

Akrit 73

Albertol 81

Alkaliczne czynniki 79, 80
Analiza chemiczna 105-6, 142-3
Ardoloy 73

Arytmetyka két zmianowych 217
Asfalt naturalny 144

Atmosfera neutralna 119
Automaty tokarskie do pretéw 6.

B

Badanie mikroskopowe 106
Badanie wytrzymato$ciowe 106
Baildonit 73-5

Baumanna odbitka 229
Bawelna 156-9

Bejca 18-9, 79, 80

Bekacyt 81

Benzyna 79, 80

Biuro fabryczne 42-4

Biuro opracowan warsztatowych 43
Biuro przygotowania robét 75
Blok v wlewek

Btad odczytu 84, 120-2; — pomia-

ru 21-2, 84, 120-2; — postepowy

84; — systematyczny 84; — wska-
zan 84

Boksyt 72

Béhlerit 73.

Carboloy 73

Celsit 73

Cementacja 18; — cynkiem 18

Centrowka 37

Cegi do zawleczek 270

Chlodzenie przy rozwiercaniu 233;—
przy szlifowaniu 13

Chrom Cr 250

Chromowanie 18

Ciagliwosé 108

Cieplo 139-41; — promieniowania
139-41

Ciecie palnikiem 50-2

Cisnienie powietrza w ogniskach ko-
walskich 111

COP — Centralny Okreg Przemyslo-
wy 206-12

Cutanit 73

Cynk 18

Cyrkiel 88

" Frezowanie 214-5;

Czas maszynowy 114-7; — pomocni-
czy 114-7

Czas zaktadania 116

Czasu roboczego planowanie 12-14,
83

Czolo rozwiertaka 230
Czujnik 49, 50.

D

Diamentowanie v obciaganie

Diametral Pitch DP 177

Diamondite 73

DIN — Normy niemieckie 75

Diutowanie 83, 238

Dhutownica 37

Docieranie 21-2, 50, 135-6, 269

Dokladno$é pomiaru 21-2, 84; —
wskazan 21-2, 84, 120-2

Druciki pomiarowe v waleczki po-
miarowe.

E

Elektroliza 79, 80

Elektryczne spawanie v
elektryczne

Elmarid 73

Emalia nitrocelulozowa 145

Emaliowanie 18

Emisja 139-41

Energia promieniowania 140

Ergonit 73

Ewolwenta 173, 219-~21

Ewolwentowy zarys 173, 219-21.

spawanie

F

Farby olejne 18, 78-81, 144-6

Flanka 187

Folia 102

Fosforan 79

Frezarka 36, 214; — obwiedniowa
214-7; — pionowa 36; — podiuz-
na 36; — pozioma 36; — stolowa
reczna 36; — uniwersalna 36, 214

— ko6t zebatych
214-5

Fundament obrabiarki 15-6

Fundamentowa $§ruba 15

Furma 109

Futerat 122.

G

Gantta siatka 13

Gilsonit v asfalt naturalny
Gisholta szlifierka 45, 72
Gliptal 81

Glebokosciomierz 25, 50

Glowa zeba 177

Gtadzik 190

Glowica gwinciarska z nozami kraz-

kowymi 268; — promieniowymi
268; — stycznymi 268

Gospodarka materiatlowa 20; — na-
rodowa 26, 56-9, 156-9, 170-2,
206-12, 271

Gradowanie 194
Granica plastycznosci
trzymatosci 108
Grzbiet noza 68
Grzechotka 47-8
Gwarancja 106
Gwinciarka 37
Gwint modulowy 217
Gwintowanie 213-4, 262-5
Gwintownica do rur nastawna 268;
— lopatkowa 268; — ramkowa 268
Gwintownik do gwintu metrycznego
maszynowy dlugi 268; — do ma-
maszynek dzielonych 268; — do
otworéw przelotowych 268; — do
otworéw $lepych 268

108; — wy-

I

Inwarowa blaszka 102

‘H

Hak do rur 258-9
Hartowanie 45-6, 81
Honowaé¢ 124
Hutnictwo 211, 271

J

Jednolite noze v noze jednolite

K

Kalkulacja 12, 83, 112-7; — wstepna
12

Kamien kotlowy 138; — wzorcarski
21, 49, 50

-Karborund 133-7

Karta dla rozdzielni 75-6; — doktad-
nosci obrabiarki 183-5; — warsz-
tatowa 75

Karter samochodowy 24

Karuzelé6wki rewolwerowe v tokarki
karuzelowe rewolwerowe

Kauczuk 56-9

Kat dziatania v kat natarcia §; —
miedzyflankowy 186; — nachyle-
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nia spirali wiertta 81 38, 40; — na-
tarcia § 7-11, 39, 68-70, 100-1, 136,
178-81; — natarcia w rozwiertaku
231, 232; — odsadzenia v kat przy-
tozenia; — ostrza « 7-11, 68-9, 72,
101; — pochylenia krawedzi tng-
cej A 7-11, 68-72, 101, 178-81; —
przylozenia y 7-11, 38-9, 68-72,
101, 136-7, 180, 262; — przyporu
175; — przystawienia x 7-11, 68-
72; — skrawania 8 =a+y 7-11;
— standartowy v standartowy kat;
— wierzchotkowy ¢ 7-11, 68-70;
— wierzchotkowy wiertla 2 « 39,
40; — zaostrzenia v kat ostrza

Katomierz 50, 85

Katownik 49-50, 151, 265

Kielhamra v odsadnik kowalski

Kiet tokarski 127, 195, 236, 239

Kleszcze zelazne v narzedzie kowal-
skie

Kliny 16-7

Klucz do nakretek 259-60

Kobalt Co 250

Kociot parowy 138-41

Kokila 143-4

Kolej 32

Kolejnosé robét 76

Kolo podzialowe 175-6, 221; — stép
177; — wierzchotkowe 177; — za-
sadnicze 220; — zebate 50-2, 173-7,
213-24; — zebate czolowe 174-7;
— zebate nieproste 174; — walco-
we 174; — zebate stozkowe 174-5;
— zmianowe obrabiarki 213-17

Konik tokarki 256

Konserwacja sprawdzianéow 121, 22

Kontrola 44, 46, 105, 120, 151-2,
187-8; — miedzyoperacyjna 44,
120; — ostateczna 120

Korekcja ostrzy 39, 71

Korozja metali 17-8, 78-81

Korund 72, 133-7

Kowadto 189, 190

Kowalskie narzedzia v narzedzie ko-
walskie

Kowalstwo 107, 189

Krawedz wzorcarska 21-2, 188

Kres$lenie techniczne v rysunek tech-
niczny

Kruchosé 250

Krzem Si 250

Ksztaltowy néz v néz profilowy

Kucie 45, 99, 107-11, 178, 189-91,
258-61; — widetek

Kujny (kowalny) metal 108

Kulistej powierzchni obrébka 86-7,
128, 237

Kwalifikowanie materiatu 19, 20.

L

Laboratorium metaloznawcze 106
Lakier 18, 78-81, 144-6

Lakier acetylocelulozowy 144-5; —
asfaltowy 144-6; — caponowy
144-5; — cellonowy 144-5; nitroce-
lulozowy 144-5; — olejny 144-6

Lakierowanie natryskowe 146

Lepowaé 124

Linia wzorcarska 49, 50; — przypo-
ru 221; — zazebienia 221

Lomanit 73

Lupa 50

Lutowanie 104, 180-3; — na miedz
183

Lutowie 104, 180-1
Luz miedzyzebny 222; — wierzchot-
kowy 177.

)

Lezka 192

Y.oze tokarki 252-7
ELugowanie 79, 80
Liyska 187.

M

Mangan Mn 250

Masa 131

Materiaty 19, 20, 73-5, 78, 81, 99,
117-8, 142-6, 156-9, 178-83, 186-8,
225-6, 247-51

Mechaniczne wlasnos$ci v wlasnosci
mechaniczne

Metale 17, 18, 69, 73-5, 105-7, 142-4,
179-82, 189-91, 209, 210, 225-9,
247-51

Metalograficzny mikroskop v mikro-
skop metalograficzny

Metoda wateczkowa 188

Miedzyflankowy kat v kat miedzy-
flankowy

Mikromierz 21, 25, 47-50, 84-5

Mikron 21, 84, 121

Mikroskopowe badanie v badanie
mikroskopowe

Mikroskop metalograficzny 142-4

Miramant 73

Mleko wapienne ‘79

Mot kowalski 189, 190

Mnozenia sprawdzenie 26

Modut m 175-6

Modutowy gwint v gwint modutowy

Modyfikacja ostrza noza 71

Molibden Mo 250.

N

Nacinanie gwintu na tokarce 213-4,
261-5; — kot zebatych 214-5

Nacisk tarczy szlifierskiej 133

Nadstawka 258

Nakretka 260 .

Nakréj rozwiertaka v czolo rozwier-
taka

Naped Meandra 256; — Nortona 256;
— wrzeciona tokarki 252-6

Naprezenie wewnetrzne 81, 102

Narzedzie 7-11, 28-9, 38-42, 45-6,
49, 50, 60, 67-72, 89, 99-105, 117-
120, 133-7, 155, 178-83, 190-2, 230-
3, 245-51, 269-70; — do wygina-
nia pretéw 270; — kowalskie 189-
191

Narzedziownia 43

Narzynka do gwintu metrycznego
dzielona 268; — kwadratowa 268;
— okragla 268; — sprezynujaca
268

Nasuwka kleszczowa 190

Natryskowe lakierowanie v lakiero-
wanie natryskowe

Niob Nb 250

Nitrocelulozowy lakier v lakier ni-
trocelulozowy

Nitrowanie 145

Normalizowanie stali 142

Normalna skrawania 68

Normy 85, 106, 114, 142-4

No6z 7-11, 26, 45-7, 67-70, 99-105,
133-7, 178-83, 186-8, 238, 245-51,
262-5; — bocian prawy 238; —
wygiety 238; — boczny prawy
238; — wygiety 238; — ditutowni-
czy kopytkowy 238; — kwadrato-
wy 238; — okragly 238; — prze-
cinak 238; — do glowic gwinciar-
skich styczny, promieniowy, kraz-
kéw 268;— do gwintowania 186-8,
262-5, 269; — do gwintowania o-
tworow 262-3; — do gwintowania
wykonczak wewn. ostry 550 238;—
wykonczak wewn. trapezowy 238;
— wykonczak wewn. ostry 559
238; — do gwintowania wykon-
czak zewn. trapezowy 238; — glo-
wicowy 246; — jednolity 45-6,
246; — ksztaltowy v néz profilo-
wy; — lewy 246; — nakladany
99-105, 133-7, 178-83, 246; — nor-
malny 245-6; — oprawkowy tan-
gensjalny 246; — prawy 246; —
profilowy 45-7, 186-8, 246, 262; —
profilowy trzonkowy 246; — prze-
cinak 238; — strugarski 11, 26,
45-6, 238; — strugarski przecinak
odgiety 238; — strugarski wykon-
czak okragly odciety 238; — stru-
garski wykonczak prostolinijny
odgiety 238; — strugarski zdzie-
rak prawy odgiety 238; — tokar-
ski 7-11, 26, 45, 46, 67-72, 99-105,
133-7, 178-183, 186-8, 238; — wy-
konczak okragly 238; — wykon-
czak prostolinijny 238; — wyta-
czak hakowy okragly 238; — wy-
taczak hakowy prostolinijny 238;
— wytaczak hakowy spiczasty
238;—wytaczak prostolinijny pra-
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wy 238; — wytaczak spiczasty Ostrzarka (ostrzatka) 36, 72, 134
238; — =zacinak okragly prosty Ostrze boczne noza 68; — gtéwne
238; — zacinak prostolinijny 238; noza 68; — noza tokarskiego 7-11,
— zdzierak boczny prawy 238; — 68, 247-50

zdzierak okragly 238; — zdzierak  Ostrzenie noza 72, 133-7, 178-83,
prostolinijny prawy 238; — zdzie- 186-8.

rak romboidalny prawy 238; —

zgrzewany 182; — z nak}adka ze P

stali szybkotnacej 178-83; — =z

ptytka ze stopu twardego 99-105,
133-17.

o

Obcigganie tarczy szlifierskiej 88,
134, 237

Obcigzenie warsztatu 75-8

Obliczanie kér zmianowych 213-7

Obrabiarek budowa 3-6

Obrabiarka 3-6, 15-7, 36-7,
213-7, 252-7

Obrabiarkowa komisja 4

Obroébka cieplna nozy 45-6; — prze-
ciggaczy 117-20

Obroébka mechaniczna 7-11, 22-3,
26, 28-9, 38-42, 45-7, 53-5, 67-75,
83, 85-9, 99-105, 107-17, 125-9,
133-7, 147-51, 154-5, 178-93, 195-8,
213-17, 225-6, 230-3, 236-9, 262-6,
269-70; — plastyczna 45, 107-11,
144, 178, 188-93, 197-98, 258-61; —
skrawajaca (widrowa) T7-11, &1,
22, 26, 38-42, 46, 47, 49, 50, 54,
55, 67-72, 83, 86, 88-90, 99-105,
112-20, 125-7, 134-7, 147-51, 178-
83, 194, 197, 23-7, 230-3, 236-9,
262-5, 269-70; — termiczna 45-6,
81-2, 104-5, 117-20, 180-83, 193

Obrzynarka 37

Obwodowa szybko$é v szybko§é ob-
wodowa

Odbioér fabryeczny 17, 19, 20, 105-7,
120; — materiatowy 19, 20, 105-7,
142-4, 226-9; — obrabiarki 17; —
stali 105-7, 142-4, 226-9

Odksztalcenie postaciowe 107

Odprezanie cieplne 81-2;, 119, 124

Odpuszczanie 46, 181-3

Odsadnik krawedziowy 190, 258

Odsadzka 190

Odttuszezanie
180

Ognisko kowalskie 109, 110

Olej 80, 81

Operacyjny plan 43

Operacja sktadowa 1 2

Opracowan warsztatowych biuro 43

Oprawka sprezynowa 263-4

Optyczna podzielnica v podzielnica
optyczna

Optyczne bledy pomiaru 21, 22

Organizacja 42-4; — warsztatu 42-4

Orthomana metoda 18

Osadzanie v speczanie

10

183-5,

powierzchni 79, 80,

Paliwo do ognisk kowalskich 110,
111

Parkeryzacja 18

Percit 73

Piaskowanie 46 ]

Piec gazowy 119, 120; — hartowni-
czy 119, 120; — hartowniczy elek-
tryczny 119; — kuZniczy 109

Pien kowalski 190

Pier§ noza 68, 178, 262-4

Pilot w wykrojniku 266

Pita 37
Plan pracy 76-7; — produkecji 12, 20,
43; — operacyjny 43

Planowanie 12-14, 19, 20, 75-8; —
czasu roboczego v czasu robocze-
go planowanie; — materialowe
19, 20; — robdét 12-3, 43, 75-8

Plaszezyzna boczna noza 68; — po-
miarowa 68; — skrawania 67; —
wyjsciowa 15

Plomienica 138-41

Plyta tnaca 266

Plytki Johanssona v plytki pomia-
rowe; — katowe 151-2, 188; — po-
miarowe 22, 49, 50, 81-2, 151-2,
188; — ze stali szybkotnacej do
nozy 178-83; — ze stopéw twar-
dych 73-5, 99-105; — wzorcowe v
plytki pomiarowe

PN — Polskie Normy 114, 238

PNW — Polskie Normy Wojskowe
106-7, 142-4

Pobiedit 73-5

Podajnik 90

Podcinki 190, 258

Podgrzewanie 45, 118

Podstawa noza 68

Podzialowe kolo v koto podziatowe

Podzielnica optyczna Zeissa 85

Pogtebiacz czolowy do otworéw pod
by wkretéw 267; — czolowy do
otworow przejsciowych pod wkre-
ty 267; — do otworéw pod iby
stozkowe wkretow 267; — nasa-
dzany do pogtebiania z gory 267; —
nozowy do poglebiania z dotu 267,
— nozowy do poglebiania z géry
267; — stozkowy 60°, 75°, 90°, 120°
267

Pokost 145

Polerka 36

Pomiar 21-2, 25, 42, 47-8, 84-5,
120-2, 142-4, 151-2, 155, 181, 188

Rok XVII

Pomiar ostrzy narzedzi 11, 42, 70,
35-7, 151, 181, 188, 231; — warsz-
tatowy 11, 21-2, 25, 42, 47-8, 49,
50, 84, 85, 120-2, 151, 152, 155,
181, 188; — wiertla 42

Powierzchnia natarcia 39; — przylo-
Zenia 38, 39 )

Pélautomatyczne szlifowanie 134

Prasa 37, 127

Prasa hydrauliczna 127

Prasowanie 37, 127

Precisko 228

Produkcja 12, 20, 42

Profil noza 46-7, 186-8

Profilowy néz v néz profilowy

Promienia wyznaczanie 25

Promieniowanie 139-141

Proste kolo zebate 174

Proszek spawalniczy 261

Prowadnica 53, 184-5

Prowadzenie rozwiertaka 233

Préoby odbiorcze 19

Pryzma 49, 50

Przebijak 190

Przechowywanie sprawdzianéw 122

Przeciggacz 117-20

Przeciaganie 117-20

Przecinak kowalski 26, 246, 258

Przektadnia zebata 213-4, 253

Przekr6j v rysunek techniczny

Przetom 229

Przelozenie przekladni zebate] 213-4

Przemienne szlifowanie 134-5

Przemyst obrabiarkowy 3-6

Przewodzenie ciepta 139

Przydziat robot 12

Przyrzad 11, 21, 42, 47-50, 81-2, 84,
85, 87, 89, 125, 127, 129, 147-52,
155, 198, 263-4, 269, 270; — po-
miarowy uniwersalny Zeissa 188;
— pomiarowy 11, 22, 42, 47-8, 49-
50, 81-2, 84-5, 120-2, 151-2 187-8

R

Ramet 73

Rdzewienie v korozja metali

Remont tokarki 53

Rewolwerowka v tokarka rewolwe-
rowa

Rowka Srubowego frezowanie 214

Rozbicie otworéw 40, 232

Rozbidér chemiczny 142-4

~ Rozciaganie 108

Rozdzielnia 43, 75-8

Rozplanowanie v planowanie pracy

Rozpuszezalnik 79

Roztwér 79, 80

Rozwiertak 196, 230-3; — kotlarski
z chwytem kwadratowym 268; —
kotlarski z chwytem stozkowym
Morse’a 268; — maszynowy 230-1;
—- nasadz. nastawny 268; — nasa-




Rok XVII

MECHANIK

1938

dzany wykanczak 267; — nasadza-
ny zdzierak 267; — nastawny 230;
— prosty 230-1; — reczny 230-1;
— spiralny 230-1; — staly 230;—
stozkowy krety o zbieznos$ci 1:50
268; — stozkowy o zbiezno$ci 1:10,
1:30, 1:50 268; — stozkowy wielo-
kretny o zbieznosci 1:50 268; —
stozkowy wstepny do gniazd stoz-
k6w metrycznych lub Morse’a 268;
— stozkowy wykanczak do gniazd
stozkowych metrycz. Morse’a 268;
— stozkowy zdzierak do gniazd
stozkowych metrycznych (Mor-
se’a) 268; — trzpieniowy nastaw-
ny do otworéw przelotow. z otw.
stozk. Morsela 267; — trzpieniowy
nastaw. do otw. $lepych z chw.
stozkowym Morse’a 267; — trzpie-
niowy nastawny reczny 267; —
trzpieniowy nastawny reczny roz-
prezny 267; — trzpieniowy recz-
ny 267; — trzpieniowy wykanczak
z chwytem cylindrycznym 267; —
trzpieniowy wykanczak z chwy-

tem kwadr. 267; — trzpieniowy
wykanczak z chwytem stozkowym
Morse’a 267; — trzpieniowy zdzie-
rak 267; — trzpieniowy zdzierak
krety 267

Ruda zelazna 209-10

Rura 26, 60, 239

Rysunek techniczny 234-6
Rzemiosto 96

Rzutowanie na rysunku 234.

S

Samocentrujacy uchwyt v uchwyt
samocentrujacy

Schoopa metoda 18

Secco 73

Sezonowanie (odprezanie termiczne)
81-2, 119, 124; — naturalne 81; —
sztuczne 81

Sherarda metoda 18

Siatka Gantta 13

Silit 119

Sinusnica 85

S. 1. P. v wiertarka SIP

Sktad chemiczny 105-6, 142-3, 2286,
229 .

Skok gwintu 186, 262

Skos$nica v Sinusnica

Skrzynka biegéw 252-5; — posuwoéw
255-7

Smary 17, 18

Soda 79, 80

Spawalniczy proszek v proszek spa-
walniczy

Spawanie 24, 28, 50-2, 159, 182-3; —
elektryczne 182-3; — elekiryczne

oporowe 182-3; — ,na styk” 182-
3; — punktowe 182-3

Speczanie na goraco 229, 258

Spodek kowalski 190, 258

Spoélczynnik sprawnosci ognisk ko-
walskich 111

Sprawdzian 42, 81, 82, 120-2, 151,
152, 187-8, 196

Sprawno$¢ ognisk kowalskich v
spélczynnik sprawnosci ognisk ko-
walskich

Sprzegto tarciowe 47-8

Srebrzanka 126

Stal 45-6, 67-70, 83, 101, 105-7, 126,
142-4, 178-82, 186-8, 225-9, 247-
50; — kobaltowa 225-6, 248-50; —
narzedziowa 45, 67-70, 83, 178-82,
186-8, 247-50; — samohartujaca
sie 247; — stopowa 106, 142-4,
178-82, 186-7, 225-6, 247-50; —
szybkotngca 45-6, 178-83, 186-7,
225-6, 247-50; — szybkotngca ty-
pu Taylor-White 247-50; — tanta-
lowa 248; — ulepszona cieplnie v
obrébka termiczna 105-7, 142-4,
178-82, 186-7, 225-6, 229; — uspo-
kojona 144; — wanadowa 225-6,
250; — weglista 45-6, 101, 105,
142-4, 182, 186-7, 247-50;—zmiek-
czona 143

Stalinit 73

Standartowy kat 70

Stellit 73

Stempel 191, 266

Stop 73-5, 99-106, 250-1; — kobalto-
wo-chromowo-wolframowy 250; —
twardy 73-5, 99-105, 133-7, 250-1;
— weglikowy lany 250-1

Stopa zeba 177

Stopient kruchos$ci materiatu 250; —
pokrycia w przekladni zebate]j
221; — twardosci 69, 73-5, 101,
142-4, 225-6, 247-51

Stopowa stal v stal stopowa

Stozkowe kolo zebate 174

Struktura materiatu 108

Struganie obwiedniowe koét zebatych
215

Strugarka 37, 215-6; — do ko6t zeba-
tych Fellowa 215

Studzenie 119

Stygniecie 108

Surowiec kopalny 209-10

Suwmiarka 21, 49, 50

Symbolika 106, 238

Sworzen 260

Szablon 89

Szarza v wytop

Szellak 80

Szkolnictwo zawodowe 34, 97, 131,
161-3, 201-2

Szlifierka 36, 45, 72, 112-17, 134,
196; — bezklowa 112-7, 196; —
uniwersalna 36

Szlifowanie 89, 112-7; — noza 46-7,
67-72, 133-7, 181, 186; — plaskie
196; — powierzchni kulistych 86
-7, — wiertla 41, 237; — Zeliwa 88

Szmerglowanie 101

Szrubel v przecinak kowalski

Sztachowanie v speczanie

Szybko$¢ obwodowa 113, 114-7; —
obwodowa tarcz szlifierskich 135;
— skrawania 83, 101, 233.

U

- Scieralno$é 250

Scin 38 _

Slask Zaolzianski 170-2

Slimacznica 217

Slimak 174

Srednica . flankowa v $rednica po-
dzialowa; — podzialowa 186; —
rdzeniowa 186

Srubowe zazebienie v
$rubowe

Srodki ochronne przed rdza 17-8

Sruba 15, 260; — fundamentowa 15

Srutowanie 194.

zazebienie

Tantal Ta 250

Tarcza garnczkowa 86, 134

Tarcza szlifierska 72, 133-7

Temperatura hartowania 45-6, 81;—
kucia 45, 99, 107-11, 178, 189-91;—
sezonowania 81-2, 119, 124

Termin 75-8

Tepienie sie ostrza narzedzia 40-2

Thoran 73

Ticit 73

Titanit 10

TYoczenie 198

Ttocznia 198

Ttocznik 266

Toczak szmerglowy 36

Tokarka karuzelowa rewolwerowa
6; — klowa 4-5, 53, 93, 94, 236-7,
239, 252-57; — mnarzedziowa 6,
252-6; — pociagowa 5; — pocig-
gowa szybkobiezna 5; — pociggo-
wa uproszczona 5; — precyzyjna
patronowa 5; — produkcyjna 5,
256-7; — szybkobiezna precyzyjna
252; — tarczowa 6; — rewolwero-~
wa 6; — wielonozowa 6; — wy-
soce szybkobiezna 5

Tokarski néz v néz tokarski

Tolerancja wykonania 222-3

Top v wytop

Tovotte’a smar v smar 17

Trasowanie 191

Trawienie 229

Trzonek noza 99, 100,
179

134-7, 178,

11
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Tulejka wiertnicza 147-151

Twardos¢ 69, 73-5, 101, 142-4, 225-
6, 247, 249, 250; — ostrza noza
247, 249, 250

Twardy stop v stop twardy.

U

Uchwyt 54, 60, 125-6, 237, 269; —
diamentu 237; — samocentrujacy
54, 60, 125-6, 237

Ulepszona cieplnie stal v stal ulep-
szona cieplnie

Unoszenie ciepta 139, 140

Uspokojona stal v stal uspokojona

Ustawiak do noza 265

Ustawianie noza tokarskiego 9, 10,
89, 263-4; — obrabiarek 15-7, 90,
184-5

Uszczelka skérzana 159, 160

Uzebienie rozwiertaka 230-1; — we-
wnetrzne 173; — zewnetrzne 173.

w

Walcowanie 108

Wanad v 250

Waleczki pomiarowe 188

Wapienne mleko v mleko wapienne

Warunki odbioru 19, 20, 142-4; —
techniczne 143

Wegiel C 250

Wegliki 73-5

Wichrowato$é 174

Widia 73

Widok v rysunek techniczny

Wiercenie 36, 38-42, 126, 147-51,
269-70

Wiercenie otworéw dokladnie roz-
stawionych 270

Wiertarka 36, 270; — promieniowa
36; — wiertarka SIP 270; — szyb-
kobiezna 36

© Wiertto 38-42, 126, 237; — do mas
plastycznych 237; — do otworéw
glebokich 126; — krete do nakiet-
kow 267; — krete z chwytem cy-
lindrycznym 267; — krete z chwy-
tem kwadratow. zbieznym 267; —
krete z chwytem stozkowym Mor-
se’a 267; — piérkowe do furkadet
267; — piorkowe z chwytem cy-
lindrycznym 267; — piérkowe z
chwytem kwadratow. zbieznym
267; — spiralne 38, 214; — stozko-
we do otworow na kotki 267; —
60° centrujace do nakietkow 267;
— 60° centrujace kryte do nakiet-
kow 267; — 60° kryte do nakiel-
kow 267

Wiertnicza tulejka v tulejka wiert-
nicza

Wierzcholek ostrza noza 68

Wierzchotkowe koto v kolo wierz-
chotkowe

Wierzchotkowy luz v luz wierzchot-
kowy

Wimet 73

Wior 41, 71-2

Wlewek 143-4, 226-9

Wlewnica 143-4

Wiasnosci mechaniczne stali 143-4

Wolfram W 250-1

Wolomit 73

Wrzeciono tokarki 252-5

Wtracenie niemetaliczne 22 9

Wyboér wiasciwego noza 245-51

Wyciaganie 258 )

Wydecie plomienicy kotla parowego
138-41

Wygladzanie 258

Wyjsciowa plaszczyzna 15

Wykres obciazenia warsztatu v ob-
cigzenie warsztatu

Wykrojnica 266

Wykrojnictwo 191-3, 197, 265-6

Wykrojnik 22, 160, 191-3, 197, 265-6;
— otwarty 265-6; — prosty 265-
6; — wielotaktowy 191-3
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Wyréwnywacz naprezen cieplnych
102

Wysokosciomierz 50

Wytaczak 246

‘Wytaczanie 89

Wytaczarka 37

Wytop 142-4, 228

Wytrzymaltosé materiatu 108

Wywazanie 87

Wyzarzanie 45; — normalizujace 142

Wzorcarz 21, 22, 49, 50.

Z

Zacinak 246

Zacisk 125-6; — regulowany 270

Zamek tokarki 256-7

Zamocowanie noza 263-4

Zaokraglenie wierzcholka noza to-
karskiego 10, 11

Zaolzie 170-2

Zarys zeba 219-20

Zaszlichtowywanie sie tarczy 135

Zataczarka 46

Zawor 138-9

Zazebienie srubowe 174

Zdzierarka 183-5

Zegar 32

Zeby dzikie 218-23; — Gleasona 175;
— korygowane 218-23; — kot ze-
batych 218-23; — niskie 218-23; —
normalne 218-23; — wysokie 218-
23; — zerowe 218-23

Zglady 229

Zgrzewanie 260

Zgrzewanie ,na zakladke” 261

Zgrzewany noéz v néz zgrzewany

Zmiekcezona stal v stal zmiekczona

Znak terminowy 75

Zuzywanie sie narzedzia 40-2

Zywica 81.
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Stowo wstepne

Tetno naszego 2zycia gospodarczego zaczyna bié¢ coraz silniej. Rozwijajq sie istniejqce za-
ktady przemystowe, a w sercu Polski powstaje nowy osrodek przemystowy, na ktérego ustugi
oddajemy i bogactwa energetyczne Podkarpacia i wole czynu i mysl, zbrojng w doswiadczenie.

Wuysitki pionieréw naszego przemystu byly by bezowocne, gdyby za nimi i razem z nimi
nie szty kadry wyszkolonych ustawiaczy, monteréw, tokarzy, wzorcarzy, hartownikéw i in-
nych rzemieslnikow.

Niejedna wytwérnia znajduje sie jeszeze w budowie, wskutek czego zapotrzebowanie na wy-
kwalifikowanych rzemieslnikow bedzie stale wzrastaé. Dlatego tez zagadnienie ksztat-
cenia miodych sit i doksztatcania rzemies$lnikow, zatrudnionych w rze-
miosle i przemysle metelowym stanowi jedno z donioslejszych zagadniernn parstwowych.
Przemyst metalowy bowiem stanowi nie tylko samodzielng gata? wytwdrczosci, ale dostarcza
rowniez narzedzia i maszyny dla wszystkich innych galezi przemystowych.

W przemysle metalowym kazdy niemal dzienn przynosi nowe zdobycze z zakresu materia-
toznawstwa, konstrukcji i technologii. Dlatego tez zagadnienie ksztatcenia i doksztatcania
zawodowego pracownikéw posiada szczegdlng doniosto$é dla rzemiosta i przemyslu metalowego.

Zagadnienie to jest nie mniej wazne dla samych pracownikéw. Jedynie bowiem state do-
ksztatcanie umozliwia utrzymanie sie na odpowiednim poziomie swych kwalifikacyj fachowych.

Doceniajge w petni doniostosé ksztatcenia i doksztalcania zawodowego dla rozwoju pol-
skiej wytwdrczodci, Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikdéw Polskich
postanowilo powolaé do Zycia czasopismo ,MECHANIK”, przystosowane do potrzeb i zainte-
resowan szerokich rzesz pracownikéw, zatrudnionych w rzemiosle i przemysle metalowym.
Inicjatywa SIMP znalazle uznanie i poparcie Polskiego Zwigzku Przemysto w-
céow Metalowych, a subsydium udzielone przez ten Zwigzek w znacznej mierze
przyczynito sie do uruchomienia czasopisma.

Czasopismo ,,MECHANIK” obejmuje swym zasiggiem wszystkie dziedziny wiedzy, na
ktérych opiera swq dziatalnosé rzemiosto i przemyst metalowy, ze szczegdlnym wuwzglednie-
niem nizej podanych:

Materiatoznawstwo — Metalurgia — Odlewnictwo — Maszynoznawstwo — Gospodarka

cieplna — Obrébka plastyczna metali — Spawanie — Obrébka termiczna metali — Obrébka

widrowa (skrawajgca) — Slusarstwo — Wykrojnictwo — Narzedziarstwo i wzorcarstwo—

Pomiary warsztatowe — Zagadnienia ruchu fabrycznego i bezpieczenstwa pracy — Kal-

kulacja warsztatowa — Zagadnienia spoteczne i gospodarcze — Zagadnienia ksztalcenia

i doksztalcania zawodowego — Zagadnienia terminologii technicznej.
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W czasopismie ,MECHANIK” bedq zamieszczane artykuty, stanowiqce zamknietq w sobie
calosé i omawiajgce w sposéb przystepny pewne konkretne zagadnienia techniczne z dziedzin
wyzej wymienionych, oraz notatki o postepach, udoskonaleniach i wynalazkach z dziedziny
przemystu metalowego.

Ponadto czasopismo ,,MECHANIK” obejmuje nastepujgce dzialy:

Pomysty i wskazéwki praktyczne — Gospodarka Narodowa — Przeglgd czasopism tech-

nicznych — Bibliografia — Rzeczy ciekawe ze swiata techniki — Kronika — Skrzynka

pocztowd.

Drogi naszej dziatalnosci zostaty juz wytyczone przed laty przez §.p. Prof. Henryka M ie-
rzejewskiego, i jego nastepcéw inz. Jana Komarnickiego, inz. Edmunda Oski
i inz. Jerzego Grodeckiego, dawnych redaktoréw ,Mechanika”, ktérzy w okresie de-
presji gospodarczej, walczqe niejednokrotnie z ogromnymi trudnosciami natury materialne]
prowadzili pionierskq dzialalnosé w zakresie doksztalcania zawodowego.

W poczgtkowym okresie (1920—1926) ,,Mechanik” posiadal kierunek ogdlno-techniczny
i utrzymywal sie na poziomie bardzo przystepnym; w okresie pdiniejszym (1927—1934) —
stanowit organ Sekcji Warsztatowej Stowarzyszenia InZynierdédw
Mechanikéw Polskich.

Powolane obecnie do 2ycia czasopismo techniczne bedzie utrzymane na poziomie dostep-
nym dla wykwalifikowanego rzemieslnika, mimo iz tresé artykuldw bedzie zapewne intere-
sowaé nie tylko szerokie rzesze rzemieSinikéw, ale réwniez technikéw i inZynierdw, zatrudnio-
nych w przemysle metalowym.

Oddajemy do rak Waszych Czytelnicy pierwszy zeszyt czasopisma. Z tg chwilg ,MECHA-
NIK” jest wspélnym naszym dobrem. Przyszio$é jego zalezy w duzej mierze od Was samych!

Gdy kierunek i zakres dzialalnosci ,Mechanika” zdobedzie Wasze wuznanie, propagujcie
go wsrdd kolegdw i znajomych!

Gdy — zdaniem Waszym — ,MECHANIK zasluzy na krytyke, nie kryjcie swych sqdéw
i nie objawiajcie niezadowolenia w utyskiwaniu, lecz wypowiedzcie swq opinie w listach do
redakcji. Kazda uwaga bedzie rozpatrzona i w miare moznosci wcielona w 2ycie.

Nie tylko czytajcie, lecz wspébtpracujcie czynnie zredakcjg
JMechanika”.

Gdy w swej praktyce wprowadzicie jakies ulepszenie, poczynicie jokies ciekawe sposirze-
Zenia, podzielcie sig wynikami wlasnych doswiadczen z miodszymi, mniej doswiadczonymi ko-
legami. ' '

Kazda praca odpowiadajgca dzisiejszemu stanowi wiedzy technicznej i wchodzgea w zo-
kres dziatalnosci czasopisma bedzie przyjeta do druku.

Zwracamy sie do Was Czytelnicy o poparcie stowem, pismem i czynem czasopisma ,ME-
CHANIK?”, ktére by przez nalezyty poziom fachowy, bogatq tresé i tanio$é stato sie poteing
diwigniq w akcji ksztatcenia i doksztalcania pracownikédw rzemioste i przemysiu metalowego.

KOMITET REDAKCYJNY czasopisma ,MECHANIK”

Inz. Janusz Babinski, Nacz. Adam Bedynski, Inz. Stanistaw Brzezinski, Inz. Wiady-

staw Domanski, Inz. Kazimierz Gierdziejewski, Inz. Jerzy Grodecki, Ini. Tadeusz

Holenderski, Inz. Michat Korolec, Inz. Roman Kowalski, Dr inZ. Leonard Krauze,

Inz. Edmund Oske, Inz. Jan Piotrowski, Inz. Stanistaw Piotrowski, Inz. Marian

Popiel, Prof. Dr inz. Bohdan Stefanowski, Dr inz. Bolestaw Szczeniowski, Inz. Lud-~

wik Uzarowicz, Plk. inz. Stanistaw Witkowski, InZ. Eugeniusz Wolniewicz,
Inz. Apolinary Zielinski.
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 Zeszyt 1

JAKIE OBRABIARKI BEDA BUDOWANE W POLSCE?

Wstep

Najbardziej popularng i dostepng dla wiel-
kich rzesz mechanikow maszyng jest niewatpli-
wie obrabiarka. Jest ona warsztatem i na-
rzedziem pracy dla wielu tysiecy mechanikdw
warsztatowych. Od konstrukeji i wykonania
obrabiarki zalezy dokladno$¢ wykonanej na niej
pracy, jak réwniez jej koszty; od zalet obra-
biarki zalezy i wysckos¢ zarobkow pracownika,
pracujacego przy niej, i nawet stopien jego zme-
czenia fizycznego. Rozwodj poszezegdlnych war-
sztatow i calego przemystu metalowo-przetwar-
czego jest w znacznym stopniu zwigzane z umie-
jethym doborem i wykorzystaniem obrabiarek.

Nic wiec dziwnego, ze sprawa budowy obra-
biarek w kraju tak interesuje ogdt mechani-
kow. Wiemy wszyscy dobrze, z jaka radoscig
i dumg witamy w warsztacie kazda dobrg pol-
skg obrabiarke, ale wiemy rowniez, jak suro-
wym krytykiem jest kazdy z mechanikéw, je-
zeli napotyka jakie§ usterki w polskie]j maszy-
nie. To co uchodzi nieraz obcej maszynie, be-
dzie wytkniete krajowej, bo sie chece, zeby swo-
je byto najlepsze. Mozna wiec przypuszczaé, ze
artykul o obecnym stanie budowy o b-
rabiarek w Polsce, spotka sie z zain-
teresowaniem ogéiu mechanikdow.

Nalezy przyznaé, ze stan ten tak przedtem,
jak i dzi$§ jeszcze pozostawia wiele do zyczenia.
Duzo przyczyn na to sie zlozylo. Po wojnie
trzeba byto wszystko zaczynaé¢ od nowa, nie
mozna bylo czekaé¢ z nabywaniem obrabiarek
dla powstajacego przemystu metalowego, zanim
przemyst obrabiarkowy rozwinie
sie w Polsce i uruchomi swoja produkcje. Ku-
powano wiec obrabiarki za granica. Wtedy zno-
wuz, kiedy przemyst obrabiarkowy nieco sie
zorganizowal, zmniejszylo sie zapotrzebowanie
na obrabiarki, poniewaz rozpoczat sie kryzys.
Nie mialy wige fabryki obrabiarek ani plano-
wego zatrudnienia, ani pieniedzy na rozwoj
i ulépszenie produkeji. Nie fatwo rowniez byto
w tych warunkach zgromadzié zespét dobrych
konstruktorow i kierownikéw budowy obrabia-
rek. Powstawaly wiec typy polskich maszyn do-
rywczo i chaotyeznie, w zaleznoéci od chwilo-
wego na nie zapotrzebowania. Nie mniej jednak
polskie fabryki obrabiarek przetrwaly najgor-

sze czasy, zdobyly doswiadczenie, wyrobily
sporg iloéé fachowcow i teraz, kiedy w Polsce
zarysowaly sie widoki duzego rozwoju gospo-
darczego, przemyst obrabiarkowy, przy naj-
blizszyvm wspdiudziale i poparciu decydujacych
czynnikéw pafstwowych, przystapit do uporzad-
kowania swojej produkeji i jej rozszerzenia.

Jednym z najpowazniejszych niedomagan by-
Iy luki w programie budowy obra-
biarek. Brakowalo naprzyklad tak niezbed-
nych typéw, jak: tokarki rewolwerowe, tokarki
wielonozowe, automaty tokarskie. Zapoczatko-
wano lbudowg tych typow, ale na malg skale.
Bardzo réwniez niekompletny byt program bu-
dowy szlifierek i frezarek. Zupelny brak byt
wiertarek promieniowych i wytaczarek, pit do
metali i szeregu ciezkich specjalnych obrabia-
rek.

Najbardziej jednak rzucajacym sie w oczy
byt brak popularnych tanich obrabiarek: zwy-
klych tokarek, wiertarek, frezarek, szlifierek
itp., ktore mozna byloby w Polsce naby¢ nie-
drogo ,wprost ze sktadu i na dogodnych warun-
kach platnosci i przez to umozliwié zakladanie
Iub powiekszanie nieduzych warsztatow dla wy-
kohania doraznych zamoéwien, a co w ogrom-
nym stopniu utrudnialo powstanie pomocnicze-
go przemyshu metalowego przetworczego. Ten
stan rzeczy i dzi§ jeszcze trwa.

Uzupelnienie programu budowy nie bylo
tatwe, poniewaz nie mozna byto przecigzaé¢ juz
istniejgcych fabryk obrabiarek nadmiarem bu-
dowanych przez nie typéw, a budowa takich
maszyn, jak rewolwerdéwki i automaty, wyma-
gaty organizacji na wigksza skale, a wiec po-
wstania odpowiednio duzej nowej wytworni
obrabiarek, ktora by sie poswiecita tej specjal-
nosci.

W wyniku tych rozwazan przez czynniki
kompetentne zostata zainicjowana budowa du-
ze] nowej fabryki w Rzeszowie przez f-me ,H.
Cegielski, S. A.”. Postanowiono tez dopombc
innym fabrykom obrabiarek w ich rozwoju
przez udzielenie odpowiednich kredytéw i za-
moéwien,

Dla stworzenia nowego racjonalnego
programu budowy obrabiarek
w Polsce nalezato przede wszystkim nie roz-
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szerzaé¢ go zbytnio, a wiec mie¢ na wzgledzie
tylko te typy, ktére moga byé budowane w Pol-
sce w wigkszych ilosciach, a natomiast zanie-
cha¢ tych, ktore maja wiecej specjalny charak-
ter i zdecydowac sie na sprowadzanie ich z za-
granicy.

Koniecznym tez bylo zainicjowanie wickszej
specjalizacji fabryk obrabia-
rek, co mozna osiggnaé tylko przez prawidio-
wy podzial zaméwien, a wigc przez odpowied-
nie zespolenie i uzgodnienie zapotrzebowan naj-
powazniejszych nabywcow obrabiarek. Wszyst-
kie te okolicznodci pobudzity tak wytworcow
obrabiarek, jak i nabywcow (przede wszystkim
panstwowych) do zorganizowania sig.

Wytwornie obrabiarek zrzeszaja sie wiec
w ,,Grupie Wytwdrni Obrabiarek Polskiego
Zwigzku Przemystowcow Metalowych”. Orga-
nizacja ta nie tylko ma za zadanie obroneg in-
teresow poszezegdlnych czionkow, ale i wspot-
prace techniczng: podzial pomiedzy fabryki pro-
dukeji, normalizacje cze$ci, wspodiprace przy
wykonywaniu przez jedne fabryki niektéryvch
czeéei dla innych, ustalanie warunkéw produk-
cji i sprzedazy, zbiorowy udzial w wystawach
i pokazach itp. Zostal roéwniez zorganizowany
wspolny sklep pod nazwa: ,,Salon Obrabiarek
i Narzedzi” w Warszawie na rogu ul. Swieto-
krzyskiej i pl. Napoleona.

Do Grupy nalezy 10 nastepujacych wytwor-
ni obrabiarek:

»H. Cegielski”, S. A. — Rzeszdw,

.. John”, S. A. — Lbdz,

»W. Krusche i Sp.” — Pabianice,

»Wt. Paschalski” — Warszawa,

wPionier”, S. A, — Warszawa,

Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich  z

Ameryki”, Sp. Ake. Wytwoérnia Obrabiarek

w Pruszkowie,

Stowarzyszenie Mechanikéw  Polskich 2z
Ameryki”, Sp. Akc. Zaklady Przemysto-
we ,,Poreba” w Porebie,

»Ttocznie i Maszyny Pomocnicze”, Sp. z o. o.
w Warszawie,

»Wiepofana”, S. A, — Poznan,

»Zieleniewski i Fitzner - Gamper”, S. A, —
Dabrowa Gornicza.

Jest jeszcze w Polsce kilka wytwoérni obra-
biarek, jak: ,Emil Twerdy” w Bielsku, ,Wi-
dzewska Manufaktura” w Lodzi, ,Fabryka Trak-
toréw i Maszyn do Obrébki Drzewa” w Bydgo-
szezy itd., ktore narazie jeszeze nie nalezg do

4

Grupy. Buduja tez niektére obrabiarki ,Pan-
stwowe Wytwornie Uzbrojenia”.

Nabywey za§ obrabiarek, przede wszystkim
panstwowe zaklady przemystowe, opracowuja
plany swoich zamoéwien na obrabiarki w stwo-
rzonej przez siebie Komisji Obrabiarkowej.

Jak juz o tym wyze] byla mowa, w wyniku
tej akcji, zostal stworzony program budo-
wy obrabiarek w Polsce na najblizsze
pare lat i podjety zostal szereg prac nad roz-
szerzeniem istniejgeych wytworni obrabiarek
i stworzeniem nowych brakujgcych typow.

Krotkie streszezenie tego programu wilasdnie
bedzie odpowiedzig na pytanie, jakie obrabiar-
ki bedg budowane obecnie w Polsce?

Pod wzgledem typoéw i wymiaréw budowa-
nych obrabiarek, program przedstawia sie w
Sposdb nastepujacy:

okolo 30 ,typow - wielkodcei” zostalo wyco-
fanych z programu;

okoto 180 ,typow - wielkosci” zostato zacho-
wanych sposrod juz budowanych maszyn;

okolo 70 ,typow - wielkosci” zostato zapro-
jektowanych na nowo. Cze$¢ tych nowych obra-
biarek jest juz w produkeji i, zaczynajac juz
od najbliszych dni, bedzie dostarczana stopnio-
wo nabywcom. Reszta jest w opracowaniu i uka-
ze sie stopniowo w ciagu 1938 i 1939 r.

Poza tym budowanych jest okoto 50 pras
i maszyn blacharskich. Nowy wiec program bu-
dowy obrabiarek w Polsce (nie liczgc pras)
obejmuje okoto 250 ,typdéw - wielkosci” obra-
biarek tak dla ogélnego uzytku, jak i specjal-
nych.

Dla pordéwnania mozna przytoczyé, ze fgczna
iloéé ,typow - wielko$ci” obrabiarek, budowa-
na w $wiecie, wynosi ok. 5.000. Na Targach
Technicznych w Lipsku niemiecki przemyst ob-
rabiarkowy wystawil okolo 2000 obrabiarek, bu-
dowanych przez ok, 250 firm. W programie
produkeji obrabiarek w ZSSR na trzeci okres
piecioletni przewidziane jest doprowadzenie

.przemystu obrabiarkowego do moznosci budowy

500 znormalizowanych ,typéw - wielkosci”, a
ostatnio cyfra ta zostala w projekcie powiek-
szona do 800.

Ponizej sg podane najbardziej charaktery-
styczne obrabiarki, umieszczone w programie
polskich wytwérni.

Tokarki klowe

Tokarki mate stotowe. Dotych-
czas budowane byly matle tokarki stolowe przez




Rok XVII MECHANIK Zeszyt 1

TABLICA I

Tokarka patronowa. Typ TU-125 (Wiepofana).

Tokarka pociggowa. Typ TJT-18G1(Wiepofana).
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TABLICA Il

Tokarka szybkobiezna. Typ TJS-150 (J. John).

Tokarka szybkobiezna. Typ TJN-230 (J. John).
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TABLICA Il

Tokarka produkcyjna wysoce szybkobiezna. Typ TS-150. (J. John).

Tokarka narzedziowa, 150 w. k. Typ ATR (L. Zieleniewski).
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TABLICA IV.

Tokarka szybkobiezna, 210 w. k. Typ CTN (L. Zieleniewski).

Tokarka szybkobiezna, 400 w. k. Typ PTAC (L. Zieleniewski).
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TABLICA V.

Tokarka uniwersalna narzedziowa 175 w. k. Typ 3TXE
(Stowarzyszenie Mechanikéw).

Tokarka szybkobiezna 275 w. k. Typ 2TAA (Stowarzyszenie Mechanikéw).
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TABLICA VI.

Rewolweréwka Typ B25. (H. Cegielski).
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TABLICA VII.

Rewolweréwka. Typ B38 (H. Cegielski),

Rewolweréwka. Typ B66. (H. Cegielski).
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TABLICA VIIL

Po6tautomat jednowrzecionowy do rob6t uchwytowych. Typ C24
$ 240 mm (H. Cegielski).

Automat jednowrzecionowy do robot pretowych. Typ A25
+ 25 mm (H. Cegielski).
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Stowarzyszenie Mechanikéw, jako typ TS —
precyzyjne z duza iloscig przyrzadéw, lecz
wzglednie drogie. W programie Grupy obecnie
lezy budowa tokarek stotowych typu znacznie

Tokarka cigzka szybkobiezna, 500 w. k. Typ 2TAC.
(Stowarzyszenie Mechanikoéw).

wiekszego niz dotychczasowa TS, lecz znacz-
nie tanszego. Zamierzona jest produk-
masowa na wiekszag skale,
warszta-

cja
ktora mogtaby obstuzy¢ drobne
ty. Jest to maszyna, ktéora ma wejs¢ do liczby
tanich popularnych obrabiarek dla budowy na
skiad i sprzedazy na ulgowych warunkach. Po-
siadanie takiej maszyny na rynku polskim mo-
ze da¢ nieoceniong korzy$¢ drobnemu przemy-
stowi pomocniczemu. Produkcje tego typu za-
mierza prowadzi¢ f7,Wiepéfana”.

Tokarki precyzyjne patrono-
we — dla mechanikéw. Typ ten w dalszym cia-
gu nalezy do programu f. ,Paschalski” pod na-
zwa TPM i f. ,Wiepdéfana” typ TU125.

Tokarki pociggowe uproszczo-
ne. Przewidziana jest budowa trzech wymia-
row tych tokarek o 150, 175 i 225 mm wzniesie-
niu kidw. Chodzi tu o maszyny bardzo silne
15 4 i 6 KM, wykonane z najlepszych mate-
riatbw, posiadajgce wzglednie duze szybkosci,
lecz o mozliwie uproszczonej konstrukcji i wy-
ktéore mogtyby réwniez byé
traktowane, jako tokarki popularne, budowane

rabiane masowo,

na sktad i sprzedawane po niskich cenach i na
ulgowych warunkach. Do produkcji tych ma-
szyn przystgpity firmy: ,J. John”, ,Stowarzy-
szenie Mechanikéw” i ,Zieleniewski”. Maszyny
te ukaza sie na rynku w 1939 roku.
Tokarki pocigagowe szybko-
biezne jednopasowe. Pelny zespét
tych maszyn posiada ,,Stowarzyszenie Mechani-
kéw”, budujac je o wymiarach: 225, 275, 350,
500 mm wzniesienia kiéw, jako typ TAA i w
najciezszym wykonaniu 400 i 500 mm wzniesie-
nia kiow, jako typy TAY i 2TAC, a ta ostatnia
w wykonaniu zdzierarki typ 2TAX. Typ TAA
budowany jest o mocy 7, 9, 121 15 KM, a TAY—
25 KM i 2TAC/2TAX — 40 KM. Posiadaja one
duza ilos¢ predkosci i posuwoéw i szereg specjal-
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nych urzgdzen, — w tej liczbie gtowy rewolwe-
rowe do suportéw i liniaty do stozkéw; kota
zebate hartowane i szlifowane.

Tokarka ciezka — zdzierarka, 500 w k. Typ 2TAX
(Stowarzyszenie Mechanikéw).

Taki sam obszerny zespét tokarek pociggo-

wych, lecz posiadajacy roéwniez i maszyny
0 mniejszym wzniesieniu kiéw — zaczynajgc
od 150 mm, buduje 1. ,Zieleniewski” — jako

typy ATR, CTR, CTN, DTN, HTAF, KTAF
1 PTAC.

Firma ,,J. John” w todzi buduje tokarki po-
ciggowe mniejszych wymiaréw, a mianowicie
o wzniesieniu kiéw 150, 200 i 230 mm, lecz w
duzych ilosciach i o duzych zaletach konstruk-
cyjnych i wykonania. Sg to jedne z najbardziej
popularnych maszyn w Polsce, i znane sg jako
typy TJS-150, TJS-200 i TJS-230.

Tokarki pociggowe mniejszych wymiaréw
o0 wzniesieniu kiéw 130, 175, 180 i 250 mm budo-
wane sa réwniez przez f. ,Wiep6fana”. Maszyny
te wykonywane sg w duzych ilosciach i znane sg
na rynku polskim.

Nalezy tu jeszcze zaznaczyé, ze firmy ,,John”,
”Zieleniewski” i ,Wiep6fana” posiadaja w swo-
ich katalogach réwniez tokarki z napedem od
kota stopniowego, ktére maja jeszcze znaczne
rozpowszechnienie dzieki swej taniosci.

Tokarki wysoce szybkobiezne.
Sg to maszyny przeznaczone dla pracy narze-
dziami z twardych stopdéw, jak Widia itp., lub
z diamentem i do obrobki miekkich i lekkich
metali. Budowane sg w Polsce przez f. ,,John”,
jako typy TS-150 i TSH-150, Stowarzyszenie
Mechanikoéw jako tokarki 3TXE i 3TAG,o0wznie-
sieniu ktéw 175 mm, i f. ,Zieleniewski”, jako
typy ATR i CTR o wzniesieniu kiéw 150 mm.
Tokarka TS-150 robi do 2500 obrotéw na minu-

te, tokarka 3TAG do 1870 obr/min, pozostate
powyzej 1200 obrotéw na minute.
Tokarki produkcyjne. Sa toprze-

waznie krotkie i mocne szybkobiezne maszyny,
przeznaczone wytgcznie do toczenia i nie posia-
dajace Sruby pociagowej do gwintowania.

Do tej kategorii maszyn winny by¢ wliczone
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wzmiankowane juz tokarki J. Johna — TS-150
i TSH-150, Stowarzyszenia Mechanikéw 3TAG
i Zieleniewskiego ATX, ATAL, ATU/CTU,
i ABA.

Tokarka produkcyjna, 150X300 mm, Typ ATX
(L. Zieleniewski).

Wiekszos¢ tych tokarek posiada oproécz przed-
niego suportu rowniez tylny.

Tokarki narzedziowe. Do tych
tokarek mozna zaliczy¢ tokarki 3TXE — Sto-
warzyszenia Mechanikdéw, tokarke — ATR —
Zieleniewski i typ TEJ — Pionier.

Tokarki rewolwerowe

Na duza skale budowa rewolweréwek .jest
organizowana obecnie przez f. ,H. Cegielski”
w Rzeszowie pg licencji angielskiej fabryki
2H. W. Warci” et Co. Maszyny budowane sa
w 5-ciu wymiarach B-25, B-32, B-38, B-54 i B-66.
Rewolwerki te sga jednopasowe, posiadajg su-
port rewolwerowy o osi pionowej, suport pod-
wojny do obrzynania, automatyczne podawanie
pretowego materiatu itp. Cyfry podane przy
nazwie typow maszyn, np. B-25, wskazuja Sred-
nice przeswitu zaciskoéw dla pretowego mate-
riatlu. Maszyny te ukazag sie juz w najblizszych
tygodniach.

Rownolegle,z tym typem zainicjowana jest
budowa wzglednie lekkiego typu tokarek re-
wolwerowych o charakterze popularnym, przez
firmy ,W. Krusche”, ,Pionier”,i ,Wiepofana” —
0 przeswicie 16 i 25 mm i w dwoéch wykona-
niach: z pionowa i pozioma osia. Rewolwerowki
na skiad z za-
miarem wypuszczenia réwniez na mniejszy ry-

te budowane sg w duzej ilosci

nek prywatny.
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Obok powyzszych wiekszych programoéw bu-
dowy rewolwerowek, w dalszym ciggu sa bu-
dowane rewolwerdowki o przeswicie 62 mm
z pionowa osig przez firme ,J. John” i o prze-
$wicie 36 mm z poziomag osig w rodzaju ,Pitt-

ler” przez f. ,Pionier” i niektére inne.

Rewolweréwka. Typ RB-3Q
(Pionier).

Projektowana jest roéwniez budowa maltej
tokarki popularnej dla wykonczania przedmio-
tow obrobionych na rewolwerdowkach i automa-
tach,
suportu rewolwerowego do stosowania jako re-

nadajgca sie jednak przy zastosowaniu

wolwerowka.

Tokarki wielonozowe w wielu wypadkach
zastepuja tokarki rewolwerowe i posiadajg bar-
dzo wielkie mozliwosci zastosowan przy serio-
wej produkcji i ogromng wydajnos¢é. Budowa
tych maszyn w 2-ch wymiarach zainicjowana
jest przez f. ,H. Cegielski”.

Mniejsze automaty tokarskie do pretow <5
i €10 mm sg wykonywane przez f. ,Paschalski”
jako typy TAli TA2

Wiegksze natomiast do $rednic 16 do 38 mm
sa wykonywane przez f. ,H. Cegielski” w Rze-
szowie jako typy A-16, A-20, A-25 i A-38 pg li-
cencji angielskiej wytwérni BSA. Automaty
te nie wiele sie réznig od rozpowszechnionych
u nas automatéw niemieckich ,Index” i amery-
kanskich ,Brown & Sharpe”, ktére roéwniez
byty do niedawna budowane dla $redn. 18 mm
przez ,Stowarzyszenie Mechanikéw” jako typ
2DWZ, lecz obecnie zaniechane zgodnie z po-
dziatem specjalnosci miedzy wytworniami.

Tokarki'tarczowe typu TZA w kilku wymia-
rach budowane sa przez ,Stowarzyszenie Me-
chanikow”.

Tokarki karuzelowe rewolwerowe w wyko-
naniu 2KA dla $rednic ok. 1000 mm i 1KBE
i 2KBE dla s$rednic 1500 i 2100 mm sg budo-
wane przez ,Stowarzyszenie-Mechanikow”.

d n.
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Inz-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

JAKI KSZTALT POWINNO MIEC OSTRZE NOZA TOKARSKIEGO?

Zmniejszenie kosztéw wlasnych wykonania
jest dazeniem kazdego dobrze prowadzonego
warsztatu mechanicznego. Cel ten mozna osiag-
naé przez: '

a) wlasciwe rozplanowanie poszczegdlnych
operacyj zasadniczych i czynnosci przygotowaw-
czych,

b) stosowanie odpowiednich metod produk-
cji, zapewniajacych osiggniecie zadanej jakosci
wykonania w ciagu mozliwie najmniejszej ilo-
$ci godzin roboczych,

¢) uzywanie prawidiowo zaprojektowanych

i dobrze utrzymanych narzedzi i przyrzadow,

d) staranna konserwacje maszyn.

W warsztatach, w ktorych obrobka
skrawajgca (widrowa) stanowi prze-
wazajacg czesé czynnosci wytworezych, skroce-
nie czasu obrobki wplywa decydujaco na
zmniejszenie kosztow wiasnych.

Oczywista jest rzecza, iz zwigkszenie pred-
kosci skrawania nie moze wplywaé ujemnie na
gladko$¢ powierzchni obrabianej.

Sposréd wielu czynnikéw decydujacych o ja-
kosci i szybkosci wykonania, na czolo wysuwa
sie zagadnienie prawidlowego uksztatl-
towania ostrza narzedzia skra-
wajacego.

Podczas skrawania wywiagzuje sie cieplo,
powstale przy odrywaniu wiéra i zgniataniu
warstwy skrawanej, oraz przy tarciu narzedzia
0 przedmiot, tudziez wiéra o narzedzie. Dlatego
tez rozpatrujac rozne czynniki, wptywajace na
predko$é skrawania, bedziemy réwnoczesnie
omawiali wplyw tych czynnikéw na opory skra-
wania.

~ Poniewaz najwiecej danych doswiadczalnych
posiadamy z zakresu toczenia, a wnioski z to-
czenia mozemy rozcigga¢ i na inne rodzaje

obrobki skrawajgcej, przeto w tym artykule

postaramy sie o odpowiedz na pytanie:
Jaki ksztalt powinno mie¢ ostrze noza to-
karskiego? ’

Ksztalt ostrza

,,Dobre narzedzie jest potowa pracy” — mo-
wig starzy praktycy. Bez dobrego narzedzia nie
moze by¢ mowy o ekonomiczne] pracy maszyny.
Jedli jednak narzedzie ma by¢ wydajne, powin-
no by¢ wykonane z odpowiedniego materiaty,

wlasciwie osadzone na maszynie, mie¢ najko-
rzystniejsze, przytosowane do skrawanego ma-
teriatu katy zaostrzenia. tudziez “dostateczne
chlodzenie. ’

Swobodny .odptyw widréw, wywierajaey du-
zy wplyw na trwanie ostrza, zalezy od ksztaitu
ostrza narzedzia. Ostrze za§ narzedzia charak-

teryzuja nastepujacy katy (rys. 1):

Bl -2

Rys. la. N6z tokarski.

kat y — kqt przyltozenia, zawarty miedzy po-
wierzchnig przyltozenia i grzbietem
ostrza, 7

kat o — kqt ostrza (zaostrzenia), zawarty mie-
dzy grzbietem i piersia ostrza,

kat 8§ — kqt natarcia, zawarty miedzy prostg
prostopadla do powierzchni przytoze-
nia i piersig ostrza,

kat 8 = a -+ y — kat skrawania, zawarty miedzy
powierzchnig przylozenia i piersis,

Katy a, B, v, § mierzy si¢ prostopadle do krawe-
dzi tnacej, przy czym a -} y - & = 90°,

kat « — kqt przystawienia, zawarty  miedzy
przedmiotem i krawedzig tnaca,

kat ¢ — kqt wierzcholkowy, zawarty ‘miedzy
krawedzig tnacg i druga krawedzig
ostrza,

kat A — kqt pochylenia krawedzi tngcej.
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Kat przylozenia

Kqt przyloZenia y — ma za zadanie zmniej-
szenie tarcia grzebietu ostrza o material skra-
wany. Kat ten nie powinien by¢ zbyt wielki
(nie przekracza tez zazwyczaj 10°), gdyz w wy-
padku duzego kata zmniejsza si¢ powierzchnia
zetkniecia narzedzia z materialem skrawanym
niejednokrotnie

powodujac powierzchniowy

B-wierzchofok osirza

A-B krawgdz nqca .

B-C krawed? lhaca pomocnicza

A-ABBpowlerzchnia przylozenia
(grzbief ostrza noza)

ABCD powlerzchnia halurcia C
(plers oslrza noza)

Rys. 1b. N6z tokarski.

zgniot (plastyczne odksztatcenie) przedmiotu,
wskutek czego powierzchnia wypada chropowa-
ta, niedostatecznie gladka. Ponadto pamietaé
nalezy, ze duze katy przylozenia wybitnie osta-
biajg ostrze, wskutek czego moga byé stosowane
jedynie przy skrawaniu materialéw o niskiej
wytrzymatosci. '

Zbyt mate katy przylozenia (ponizej 4°)
powoduja zbyt silne tarcie grzbietu ostrza na-
rzedzia o przedmiot, a tym samym szybsze ni-
szczenie ostrza.

Widzimy wiec z tego, ze kat przylozenia wi-
nien znajdowa¢é sie miedzy 4° a 10°. Odmierzanie
tego kata moze byé¢ dokonane albo za pomocag
przyrzadu pokazanego na rys. 9, albo za pomoca
szablondéw (rys. 10). Nalezy tylko jeszcze przy-
pomnieé, ze pomiar tego kata winien odbywac
sie w plaszczyznie prostopadtej do krawedzi
tnacej.

Kat natarcia

Kgt mnatarcia (dziatania) 8 — ma zadanie
zmniejszy¢ opory skrawania, ktére malejg w
miare wzrostu tego kata. Im za$ opory sg
mniejsze, tym wiekszg mozna stosowaé pred-
kos¢ skrawania, gdyz przy mniejszych oporach
skrawania maleje tarcie narzedzia o przedmiot
i wiéra skrawanego o pier$ narzedzia, a przez
to wytwarza sie mniej ciepla, niszczacego ostrze
narzedzia. Wyplywa stad wniosek, iz nalezy

8

stosowaé mozliwie jak najwieksze katy natar-
cia. Przy duzych tez katach natarcia powstajg
na ogdt widry ciggle (wewnatrz poprzerywane).
Wiory za$ ciagle daja gladsza powierzchnie
obrabiang. Wszystko by wiec przemawialo za
tym, aby kazdemu narzedziu nadaé¢ jak naj-
wigkszy kat natarcia, ale... I tych ale jest dwa.
Doéwiadezenia wykazatly, ze opory skrawania
maleja tylko tak dtugo dopoki kat ten nie prze-
kroczy pewnej normy, ktérej warto$¢ jest za-
warta w granicach od 20° do 25°. Powyzej bo-
wiem tej wartoSci opory zndéw rosng, co powo-
duje koniecznos$¢ zmniejszenia predkosci skra-
wania; wior za$ staje sie wiecej ,,sypki”, a po-
wierzchnia chropowata. Przestrzegamy przeto
przed stosowaniem zbyt ,,chytrych” ostrzy (t.zn.
z nadmiernie duzym katem natarcia).
Poruszone jednak ,,ale” nie jest jeszcze takie
straszne, gdyz drugie ,,ale” jest znacznie gorsze.
Wiadomo nam wszystkim (zresztg my to wprost
czujemy), ze im wytrzymalszy jest materiat
skrawany, tym wieksze stawia opory przy skra-
waniu, a jeSli podczas skrawania wystepuja
wieksze opory, to i ostrze noza musi byé¢ wy-

£
d

a b

Rys. 2. Noze tokarskie o réznych katach natarcia.

trzymalsze. Bo¢ przecie ndz przedstawiony na

rys. 2a jest chyba mniej wytrzymaty, niz néz
z rys. 2b. Tutaj tez lezy przyczyna, dlaczego
dla materialéow o duzej wytrzymatosci albo tez .
dla materiatéw, ktére tworza widry sypkie
(a stad powodujace silniejsze drgania narze-
dzia), stosuje si¢ male katy natarcia. Czasem
nawet nie tylko nie daje sie kata natarcia, ale
wprost przytepia ndz jak to pokazano na rys. 3.
Néz przedstawiony na rys. 3 z naktadka widii,
zostal uzyty przy doswiadczeniach Fehse’go,
podczas ktérych obtaczano zahartowany swo-
rzen ze stali szybkotngcej o wytrzymatosei
260 kg/mm? co odpowiada twardosci 680 stopni
Brinell’a. Kat natarcia wynosit w tym nozu na-
wet 15° ale w strone przeciwna, jak to wska-
zuje rys. 3.

Na wszystko znajduje sie jednak rada. Pod
naciskiem splywajgcego widra kruszy sie za-
zwyczaj sama krawedz tnaca, co wska-
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zuje na to, ze wiér najwiecej naciska prawie na
samo ostrze (w rzeczywistosci troche dalej).
Jesli wiec w okolicy ostrza wykonamy narze-

15°

Rys. 3. Noz tokarski do toczenia zahartowanej stali.

dzie z malym katem natarcia 8 (rys. 4), a w pew-
nej odleglo$ci np. 2 mm od ostrza damy narze-
dziu kat natarcia wigkszy 8, to ostrze samo
bedzie dostatecznie wytrzymate, aby znie$é¢ du-
ze opory, a z drugiej strony wiekszy kat natar-
cia tuz za ostrzem ulatwi sptywanie wiora. Aby
jednak wiér splywal i latwo dawal sie usuwacd
nalezy dbaé o to, aby wior zwijal sie w spirale.
Do tego celu jest miedzy innymi potrzebne
przejscie tukowe miedzy wtérng powierzchnig

;
r

/ Wlérna apowierzchni a
nafarci

Rys. 4. N6z z weglebieniem lukowym (Klopstock’a).

natarcia, a trzonkiem noza. W ten sposoéb wy-
konany néz, powszechnie znany w warsztatach,
nosi nazwe noza z wierzchem wklestym ).

Ustawienie noza wzgledem osi przedmiotu
toczonego.

Musimy jeszcze tutaj wyjaénié czy ostrze
noza nalezy ustawié powyze]j
czy tez ponizej osi przedmiotu
obtaczanego. Ustawienie powyzej osi (rys.
5), jak widzimy powcduje zmniejszenie sie kata

1y Nalezy unikaé nazwy gwarowej ,no6Z z hol-

kelem?.

przytozenia yq, a zwiekszenie kata natarcia 8,
przy niezmiernej wielkoséci kata ostrza «. Na-
tomiast obnizenie ostrza wzgledem osi (rys. 6)
powoduje zwiekszenie kata przylozenia v, a
zmniejszenie kata natarcia 8, przy niezmienio-
nym kacie ostrza «. Obnizenie wiec ostrza noza

3‘( -/_(ql‘ przytozenia
§-kat nafarcia

= —

w pracy(rzeczywisly)
w pracy(rzeczywisly)

Rys. 5. N6z o ostrzu ustawionym powyzej
osi toczenia.

powoduje, zgodnie z tym coSmy powiedzieli
uprzednio, otrzymywanie chropowate] powie-
rzchni tudziez wzrost oporéw skrawania, nalezy
wiec tego sposobu mozliwie unika¢. Natomiast
ustawienie ostrza powyzej osi daje duze korzy-

2’; -kqt nafarcia

- e — o—

8- o
¥ kaf praytozenia w pracy (rzeczywisly)

wpracy(rzeczywisly)
Rys. 6. Nc’)Z_ o ostrzu ustawionym ponizej osi toczenia.

Sci zardwno przez zmniejszenie oporow, jak tez
przez umozliwienie otrzymania gladkiej po-
wierzchni, jak wreszcie przez mozliwo$é zwigk-
szenia predkosci skrawania. Dlatego tez ten
spos6b jest jak najwiecej polecenia godny, ale
tylko przy zdzieraniu. Przy gladzeniu lepiej
ostrze ustawié $écisle w osi. Wielkosé podniesie-
nia ostrza ponad o$ przedmiotu nie powinna

przekraczaéga (D — srednica przedmiotu toczo-

nego), co odpowiada zmniejszeniu kata przyto-
zenia o okoto 2°30" i o tylez zwiekszeniu kata
natarcia. Wigksze podniesienie ostrza noza mo-
globy spowodowaé zbyt silne zmniejszenie kata
przylozenia, a stad zbyt szybkie niszczenie
ostrza noza.
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Dla przykladu obliczymy najwigksze podniesienie
ostrza narzedzia jeSli $rednica przedmiotu toczonego
wynosi 60 mm:

60
— = 1,2 mm.
50

Warto$é wiec stosunkowo duza, a stad utatwiajaca
ustawienie noza.

Kat przystawienia

Kat przystawienia « (rys. 1)
orientuje krawedz skrawajaca ostrza wzgledem
osi przedmiotu. Orientacja ta nie moze by¢ do-
wolna, gdyz ma wpltyw zaréwno na gladkosé
powierzchni, jak tez na wielkoS¢ predkosci. Im
bowiem kat przystawienia « jest mniejszy, tym
krawedZ tnaca, przy tej samej glebokosci skra-
wania, jest diuzsza jak to wida¢ z rys. 7 a i b.

a b

Rys. 7. Skrawanie przy tej samej gteboko$ci za pomo-
ca nozy o roznych katach przystawienia: a) krawedz
. skrawajaca dtuzsza, b) krawedZ skrawajaca krétsza.

Im za$ krawedz tnaca jest diuzsza, tym ostrze
trwa diuzej, gdyz ciepto powstate podczas skra-
wania, rozktada sie na diuzszej krawedzi, a tym
samym latwiej i szybciej jest odprowadzone
z ostrza. Stad wyplywa wniosek, Zze néz winien
mieé jak najmniejszy kat przystawienia «. Tym-
czasem okazuje sie, ze niestety zbyt male katy «
powoduja ,zadrgana” powierzchnie®). Powie-
rzchnia ,zadrgana” wystepuje jeszcze przy ka-
cie przystawienia « = 30° i dopiero « = 45° daje
gwarancje mozliwej powierzchni przedmiotu
obrabianego. Dlatego tez pomimo tego, ze mate
katy przystawienia daja mozliwosc¢ stosowania
wiekszych predkosci — nie stosuje sie mniej-
szych katéow przystawienia « jak 45°, a raczej
wieksze,

Kat wierzcholka
Kagt wierzchotka ¢ (rys. 1). Kat ten

wigze sie Scisle z katem przystawienia i nie mo-

1) Niemcy okreflaja to terminem gwarowym: , Rat-
termarken” czyli szczurze znaki.
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ze tacznie z nim przekroczy¢ wartosei 180°. Za-
zwyczaj suma katéw « + e nie przekracza 160°.

Kat pochylenia krawedzi tna-
cej M (rys. 1) —ulatwia sptyw wioréow. Zagad-
nienie splywania i zwijania si¢ wiéréw jest nie-
zmiernie wazne, gdyz latwe usuwaniu widréw
,spod noza” przyspiesza wykonanie. KrawedZ
tngca moze albo opadaé¢ ku wierzcholtkowi
(patrz rys. 1) t.zn., ze wierzchotek znajduje sig
nizej od pozostalej czesci krawedzi tnacej, albo
sie wznosi ku wierzchotkowi, to znaczy, ze
wierzcholek znajduje sie wyzej od pozostatej
czeSci krawedzi tnacej.

Sposéb opadajgcej krawedzi, przy czym kat
A — nie przekracza 6° stosuje sie przy toczeniu
wzdltuznym materialéw: stal, staliwo, zeliwo
i mosiadz. Stopy lekkie podczas toczenia wzdtuz-
nego wymagaja unoszgcej sie krawedzi tnacej
(kat A nie przekracza i w tym wypadku 6°).

Przy toczeniu poprzecznym (planowaniu)
stali, staliwa, zeliwa 1 mosigdzu winien by¢
ten kat unoszacy sie (a wiec przeciwnie jak
przy toczeniu wzdluinym), podobnie przy pla-
nowaniu stopéw lekkich krawedz powinna byc¢
tylko unoszaca sie ku wierzchotkowi.

Zaokraglenie wierzcholka

Wierzchotek ostrza jest najsilniej zagiebiony
w material skrawany, a tym samym z niego
najtrudniej jest odprowadzi¢ cieplo, a przez to
najszybciej ulega zniszezeniu. Stad tez, w celu
czeSciowego przeciwdziatania szybkiemu nisz-
czeniu wierzchotka, nalezy go zaokraglaé. Inny
przy tym jest promien zaokraglenia wierzchot-
ka w zdzierakach (nozach uzytych przy zdziera-
niu, $rutowaniu), a inny w gtadzikach. Inna
jest bowiem gleboko$é zanurzenia wierzcholka
ostrza przy zdzieraniu, a inna przy gladzeniu.
O ile przy zdzieraniu gleboko$é ta wynosi co
najmniej 2 mm, o tyle przy gladzeniu zazwy-
czaj nie przekracza 0,5 mm.

Zastandéwmy sie tylko jeszcze nad tym, czy
promien zaokraglenia wierzchot-
ka nie ma wptywu na gtadkosé po-
wierzchni. Aby to zagadnienie rozwigzaé
musimy sobie uzmyslowi¢ jaka jest praca na-
rzedzia. Podczas toczenia narzedzie nacina jak-
gdyby gwint o réznej glebokosci w zaleznoSci
od tego, czy toczenie odbywa sie przy duzym
czy tez matym posuwie, czy promien zaokragle-
nia wierzchotka jest maty czy tez duzy. (Oczy-
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wistg jest rzeczg, ze przy tym samym posuwie
noéz o wiekszym promieniu zaokraglenia (rys.

posuw posuw

h-wysokos¢ fal (szorstkosé powierzchni)

Rys. 8. Wplyw promienia zaokraglenia wierzcholka
na gladko§¢é powierzchni obrabianej przy zachowaniu
niezmiennego posuwu.

8a) da pozornie powierzchnie gladszg niz noéz
o promieniu mniejszym (rys. 8b). Nalezaloby
wiec daé z tego powodu promien jak najwiekszy.

Ale pamieta¢ musimy o tym cosmy mowili
o kacie przystawienia «. Przy duzym promie-
niu zaokraglenia i malej glebokoéci zanurzenia
noza, moze zajs¢ wypadek, ze kat przystawie-
nia « stanie sie mniejszy od 45° (rys. 8a) i wow-
czas powierzchnia wypadnie ,zadrgana”, a przez
to nie gtadka.

Dlatego tez biorgc pod uwage coSmy powie-
dzieli o glebokosciach warstw zdejmowanych
przy zdzieraniu i gladzeniu, ustalimy nastepu-
jace promienie zaokraglenia:

przy zdzieraniu r = 1,5+ 2,6 mm
przy gladzeniu r=0,5+1 mm

Na zakonczenie podajemy tabele z katami
ogblnie stosowanymi dla nozy tokarskich i stru-
garskich, tudziez frezéw w zalezno$ci od ma-
teriatu skrawanego.

—__

|

— Katy 7 o ‘ 3 ‘ W Uwagi
Mat. skrawany =~ "T— s | _ N
elektron 10 45 35 60 &
glin ' 10 | 50 | 30 | 45

osiad:

mosigds T onY 8+ 107480 08 | 60
brygz

stal o wytrzymalosei
30/40 kg/mm*®

staliwo o wytrzymalosei
< 50 kg/mm?

stal o wytrzymatosei
55.65 kg/mm* _

staliwo 8 65 17 45

zeliwo ciggliwe

stal o wy'rzynTaloéci

Im iwa{'dszy (wytrzymalszy) material skrawa-
ny, tym wiekszy nalezy obieraé¢ kat o, ze wzgle-

du na wyltrzymalos§¢ ostrza. i
Katy * nie nalezy obieraé¢ mniejsze od 45°

wzgledu na gtadkosé powierzchni.

70 85 kg ram?® -
zeliwo o twardosSei do 8 7 7 45
160° Brinella | 1 |
stal chromo-niklowa 8 68 14 45
mied% 10 65 15 60

Ksztalt osirza noza strugarskiego
N6z strugarski w zasadzie nie-rézni sie od
noza tokarskiego i dlatego wszelkie uwagi do-
tyczace nozy tokarskich nalezy przeniesé do
nozy srugarskich. Zmienia sie bowiem tutaj
tylko charakter pracy, to znaczy praca nie jest
ciagla jak przy toczeniu, lecz przerywana, ndz
przy rozpoczynaniu skoku roboczego mocno
uderza i przez to jest silnie od-
chylany. Na ksztalt ostrza nie

ma to wielkiego wplywu.

SN

Rys. 10.
Szablon do po-
Rys. 9. Przyrzad do mierzenia katéw ostrzy nozy
tokarskich i strugarskich.

miaru kgtow
ostrzy nozy to-
karskich.

Pomiar ostrzy narzedzi

Na zakonczenie podajemy przyklady pomia-
réw ostrzy narzedzi tokarskich i strugarskich.
Rys. 9 obrazuje specjalny przyrzad stuzacy do
pomiaru ostrzy narzedzi tokarskich i strugar-
skich. Na rys. 10 przedstawiono jeden z szablo-
néw stuzacych do tego samego celu.

Whioski
Odnosnie wyboru odpowiednich katéw, cha-
rakteryzujacych ostrze narzedzia, na podstawie
dociekan w niniejszym artykule, dochodzimy do
nastepujacych ostatecznych wnioskow:
kqt przylozenia vy — nie nalezy obiera¢ mniej-
szy od 4°, a nie wigkszy tez od 10°, przy
uwzglednieniu za$ mozliwosci podniesie-
nia ostrza noza ponad o$ przedmiotu, kat
ten winien by¢ zawarty miedzy 6°30" a 10
kqt matarcia 8 — nalezy przystosowywac¢ do ma-
terialu skrawanego:
dla materiatéw twardych lub kruchych —
mate katy natarcia,
dla materialéw miekkich — duze katy na-
tarcia, lecz nie wieksze od
20 + 25°,
kqt przystawienia » — nie nalezy obiera¢ mniej-
szy jak 45° ze wzgledu na gtadkos$¢ po-
wierzchni,
kgt pochylenia krawedzi tngcej A — utatwiajacy
splyw wioréw winien byé zawsze w na-
rzedziu uwzgledniony.
Pozostate katy nie maja zasadniczego znaczenia.
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Rok XVII

PLANOWANIE CZASU ROBOCZEGO

Istnienie i rozwoj kazdego przedsiebiorstwa
przemystowego zalezy przede wszystkim od te-
go, czy zamoéwienia wykonywane sa dobrze,
tanio i w terminie. Dobroé¢ produktu moze by¢
uzyskana przez wybor celowej konstrukeji lub
wlasciwe] recepty, uzycie odpowiedniej jakosci
materiatéw, staranne wykonanie, doktadna kon-
trole miedzyoperacyjng i koncowsg itp., sam zas
Spos6b zorganizowania roboty nie odgrywa tu
prawie zadnej roli. Jezeli jednak chodzi o cene
i terminowe wykonanie zamoéwienia, to sprawa
przedstawia sie inaczej. Zaréwno cena, jak i ter-
min zalezg od iloéci czasu roboczego, potrzeb-
nego do wykonania roboty, oraz — co jest rze-
cza bardzo wazng, choé¢ nie doceniang — od
umiejetnego rozlozenia poszczegdlnych robdt
w czasie 1 na poszczegdlne stanowiska robocze.

Obliczanie ilosci czasu roboczego, potrzeb-
nego do wykonania roboty, jest zagadnieniem
odrebnym, stanowigcym cze$¢ tzw. kalkulacji
wstepnej. Zasadniczo kazde zamobéwie-
nie powinno byé mozliwie do-
ktadnie skalkulowane Kalkulacje
opracowuje sie na podstawie rysunku lub wzo-
ru, obliczajac ilo$é i koszt materialéw potrzeb-
nych do wykonania produktu, iloéé i koszt ro-
bocizny oraz tzw. koszty wspélne. Czynnosci
kalkulatora blizej tu opisywaé nie bedziemy,
wspomnimy tylko o obliczaniu czasu roboczego,
gdyz obliczenie to stanowi podstawe do plano-
wania robét. Otéz ogélny czas roboczy kalkula-
tor powinien podzieli¢ na poszczegbdlne operacje
sktadowe. Dla kazdej operacji nalezy ustalié
miejsce wykonania (rodzaj lub stanowisko pra-
cy) oraz wyznaczy¢ wykonawce. Czas, potrzeb-
ny na wykonanie poszczegélnych operacji, po-
winien by¢ przewidziany mozliwie dokladnie,
gdyz bledne czasy uniemozliwiajg planowanie
robo6t i powoduja nieraz znaczne straty.

Wszystkie otrzymane zamoéwienia, oczywis-
cie odpowiednio skalkulowane i przygotowane,
przesylane sa na warsztat, celem wykonania.
W warsztacie nastepuje przydziat robét na po-
szcezegdlne stanowiska. Przydziat robédt
musi byé umiejetny, gdyz od tego
zalezy wykonywanie robdét we wlasciwej kolej-
.nosci i unikniecie przerw pracy (tzw. przesto-
jow). Zazwyczaj przydzial robét dokonywany
jest bezposrednino na warsztacie przez tzw. roz-
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dzielnie. O ile w malych warsztatach jest to
korzystne ze wzgledu na koszt, to w warszta-
tach wiekszych a zwlaszcza w duzych przed-
sigbiorstwach decydowanie przez rozdzielnie
o kolejnosci robét nie jest pozadane. Rozdzielnia
bowiem idzie zwykle po linii najmniejszego opo-
ru, wydajac roboty nie w kolejnosci potrzebnej,
lecz tak, jak to warsztatowi wygodniej. A wiec
wydaje sie najpierw roboty latwe i na ktérych
mozna dobrze zarobié¢, zostawiajgc na ostatnig
pore roboty pod tym wzgledem niewygodne.
Poza tym warsztat jako wykonawca powinien
zwrécié uwage na samo wykonanie przedmiotu
i zwykle kierownik, majster, czy rozdzielezy
nie ma czasu ani sposobnosSci na zastanawianie
sie nad kolejnosciag wydawania robot. W rezul-
tacie zamoéwienia wykonywane sg zwykle ze
znacznym opodznieniem, na warsztacie i w roz-
dzielni gromadzi sie duzo robdt nieukonczonych,
co powoduje nieraz bardzo znaczne straty dla
przedsiebiorstwa.

Dlatego w ostatnich czasach, nie tylko w du-
zych ale i w érednich fabrykach, ukladanie
robot na stanowiska i w potrzebnej kolejnosci
wykonywane jest coraz czesciej przez oddzielne
biura, zwane biurami planowania robét, a same
czynnoS$ci z tym zwigzane nazywa sie planowa-
niem robdt. Biuro takie — zaleznie od wielkosci
fabryki — zatrudnia nieraz i kilkudziesieciu
pracownikow, ktérzy w spokoju, zdala od war-
sztatu, obmyélaja wtadciwy przebieg
wykonaniarobdt i opracowuja tzw.
plany produkcji. Opracowany plan przestany
zostaje do warsztatu, ktéry wykonuje roboty
we wskazanej kolejnosci, zajmujac sig¢ juz tylko
wlasciwymi czynnosciami zwigzanymi z wyko-
naniem polecenia.

Plan produkcji stuzy jednak. nie tylko dla
doraznego utatwienia pracy rozdzielni. Opraco-
wany na pewien Kkrotszy lub dluzszy czas
plan robot, skopiowany i przestany do
wszystkich zainteresowanych komorek fabryki,
umozliwia nalezyte przygoto-
wanie robédt iprzyczynia sie w duzym
stopniu do zesrodkowania wszystkich wysitkéw
w jednym kierunku. Poza tym plan taki daje
wyrazny obraz obcigZenia warsztatu czy fabry-
ki zamowieniami i stanowi podstawe dla usta-
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lania realnych terminéw oraz dla prowadzenia
odpowiedniej gospodarki ludzmi.

Prawidtowe planowanie robét jest rzecza
bardzo trudng. Planujacy musi znaé doskonale
wszystkie urzgdzenia fabryki oraz mieé¢ specjal-
ne uzdolnienie do tego rodzaju pracy. O ile
bowiem wiekszoéé czynnosci warsztatowych lub
administracyjnych jest dokltadnie zbadana, zana-
lizowana i opisana, to przy planowaniu nie ma
ustalonych gotowych recept czy przepiséw.
Praca zalezy od warunkow lokalnych od usto-
sunkowania sie do niej dyrekecji, kierownikéw
i wykonawceow. Planujacy musi by¢ zwykle do-
brym organizatorem i psychologiem, aby osig-
gnaé nalezyte wyniki.

ki zamoéwien, ktora moze byé odrazu ksigzka
kalkulacyjna np.

Dane powyzsze moga zajmowac prawg stro-
ne ksigzki. Na lewej mozna zapisywaé nazwisko
zamawiajgcego, date zamowienia, Nr rysunku,
materiat itd.

A, B, C. D..... oznacza poszczegolne stano-
wiska, a wiec np. A — tokarka, B — druga to-
karka, C — frezarka itd. Potrzebng ilo$¢ godzin
do wykonania przez poszczegdlne stanowiska,
wpisujemy do wlasciwe] rubryki, oznaczajgc
réwnoczeénie po lewej stronie liczbe oznaczajg-
cg, ktéra to jest kolejna operacja. Np. robota
Nr 201: pierwsza operacja B wymaga 10 godzin,
druga operacja E — 3 godzin itd.

Nr Przedmiot Setuk llos¢ godzin na stanowisko Termin
roboty rzeamio 2tu do;tawy
A/B|C|/D|IE|F|G|H
2071 | Jadestes 40 10 ‘3 ’ 5
202 | Sreedy 517 2 T3l |3
203 | Walk 72 | [fr2 25w 38

W celu lepszego zilustrowania w jaki sposéb
ta praca sie odbywa, przytoczone s3 nizej
przyktady praktyczne planowa-
nia robdt, ze specjalnym uwzglednieniem
planowania czasu roboczego, ja-
ko najwazniejszego czynnika, majacego wplyw
na cene i termin. Przyklady te choé¢ wziete sg
z praktyki nie majg bynajmniej pretensji do
idealnego rozwigzania sprawy, moga jednak
utatwi¢ zrozumienie celu planowania tym czy-
telnikom, ktérzy dotychczas nie mieli sposob-
nosci zapoznaé sie¢ z tymi sprawami.

Planowanie czasu w malych warsztatach

W malych warsztatach zatrudniajgeych do
20—30 ludzi, niejednokrotnie wszystkie czyn-
noSci administracyjne spelnia jedna osoba, nie-
raz sam wlasciciel lub kierownik przedsiebior-
stwa. Zajmuje sie on i zbieraniem zamowien
i kalkulowaniem ich, przygotowaniem do robo-
ty, wydawaniem itd. Zaméwienia otrzymane do
wykonania najprosciej jest wpisywaé do ksigz-

Przed wyznaczeniem terminu wykonania,
nalezy umieéci¢é nowg robote w planie. Dla ma-
tego warsztatu najlepszym planem jest tzw.
siatka Gantt’a (tygodniowa), przy czym poza-
dana jest oddzielna siatka dla stanowisk a od-
dzielna dla ludzi, nie zawsze bowiem ten sam
rzemie$lnik czy robotnik pracuje stale na tej
samej maszynie. Dla prostoty zakladamy tutaj
jedna tylko siatke (dla ludzi):

Poszezegblne roboty wkreSlamy na siatee.
Rozpoczynamy od roboty 201, wkreslajac po-
czatek operacji 1-szej na linii stanowiska B od
poniedziatku rano. Robota ma trwaé¢ 10 godzin,
zostanie wiec przypuszczalnie ukonczona we
wtorek przed poludniem. Nastepnie — po krét-
szej lub dluzszej przerwie o ile jest ona po-
trzebna—wkreslamy 2-ga operacje (na stanowi-
sko E) itd. az do roztozenia catej roboty. Analo-
gicznie postepujemy z nastepnemi robotami,
np. watki Nr 203 rozpoczynamy na tokarce B
we wtorek przed potudniem, po zakonczeniu
roboty 201, po czym — po przerwie 2 godzin-
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Rok 193 ¢
Tydzien <5
Stan, . . .|Zor. |Ponieds|Wtorek $roda CuathPiqtck Sob.
reb.| Nazwisko [Zawod na |
20v. | 21w |22.v. |23.v/ | 24.v. |25 v,
A | Nowar Yokars |20
B | $rasowste v |08 244 203
C |frcershs frezare | 125
D | Bcetec sxdifam | 140 202 208
E
nej — rozpoczynamy obrobke na stanowi- sujac nad linia pozioma Nr roboty. Siatka wy-

sku D — konczymy ja w piatek z koncem dnia,
a sobote mozemy ustali¢ jako termin dostawy.
Nad poszczegblnymi robotami wpisujemy Nr
kolejny ksigzki zaméwien. Plan taki, jako plan
wstepny, kreslimy otéowkiem, wprowadzajac w
razie potrzeby zmiany i przesuwajgc linie. Ro-

konania rzeczywistego moze by¢ uzyta jako
wykaz placy oraz jako zestawienie dla kalku-
lacji ostatecznej.

Na odwrocie tej siatki kalkulujemy czas
rzeczywisty zuzyty na wykonanie poszczegdl-
nych robot.

Rok 193 &
Tydzien 25
Stan. Nazwisko |Zawsd l::' Poniedletorck Sroda CzwarthPiqtek Sob. |llosc| Koszt
o 909 o.v. | 27w | 22w | 23w | 24w |25wm godzroboc;
A | fowask Lokars|120 a4 lza4 3 46| 5520
B8 Grabownte. “ \fos 247 264 jus 26| 4430
C ﬂ/x(ew/&' Fresarx) 125348 | | |2a& 38| 47|50
D SBielee dzlifeirs | {40 N"'uli 244 | | |46 203 30| 42|-
E

boty powinniSmy wydawaé na warsztat w ko-
lejnosei, zgodnej z tym planem.

Rzeczywiste wykonanie oznaczamy na takiej
samej siatce, oznaczajac dla kazdego stanowi-
ska poczatek i koniec kazdej roboty, oraz wpi-

206
I8 x 1,25 = 47 S50

201
1 x 1,05= 11,55

m——
——

202

3x f20=360
Gx 140 =8 %o

72, 00
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Koszt robocizny z poszczegdélnych siatek ty-
godniowych, mozemy wpisywaé co tydzien do
ksigzki zamoéwien, tak, ze po zakonezeniu ro-
boty, robocizna moze byé szybko wyceniona.

Plan wstepny, prowadzony biezaco przez

wprawnego pracownika, pozwala zawsze na
zorientowanie sie¢ w ogélnej iloSci posiadanych
robé6t i ich charakterze. Stanowiska malo lub
weale nieobcigzone moga by¢ zlikwidowane, dla
stanowisk przeciazonych mozna przediuzyé czas
pracy, zastosowaé 2 zmiany itd.

W nastepnych numerach ,,Mechanika” podamy dal-
sze przyklady planowania czasu roboczego dla $rednich
zaktadow mechanicznych.




Rok XVIL.

MECHANIK

Zeszyt 1.

Inz.-mech. KAROL RUDOWSKI.

UWAGI O USTAWIANIU OBRABIAREK DOKtADNIEJSZYCH

Jakie korzyéci daje prawidlowe ustawienie
obrabiarki?

Rozwo6j warsztatu mechanicznego — w pier-
wsze]j jego fazie — polega na zwiekszeniu ilo$ci
i mocy zainstalowanych obrabiarek. W drugim
etapie rozwoju nastepuje uzupelnianie wyposa-
zenia poszczegdlnych maszyn w przyrzady i na-
rzedzia, dostosowane do zakresu produkeji da-
nego warsztatu.

Moznosé¢ uruchomienia warsztatu i rozpocze-
cia produkecji w przewidzianym terminie zale-
zy w duZej mierze od prawidliowego
ustawienia obrabiarek Wilasciwe
ustawienie maszyn umozliwia bowiem osiggnie-
cie zadanej doktadnosci wykonania juz w po-
czatkowym okresie istnienia warsztatu i zabez-
piecza przed przerwami ruchu, spowodowanymi
osiadaniem $wiezych fundamentéw.

Przez wlasSciwe ustawienie ob-
rabiarki unikamy naprezen wewnetrznych
i odksztalcenr poszczegdlnych czeSci konstruk-
cyjnych i uzyskujemy réwnomierne wyrabianie
sie plaszezyzn czynnych. Prawidlowe ustawie-
nie maszyn, umozliwiajac zachowanie doklad-
nosci wykonania przez diluzszy okres czasu,
wywiera decydujacy wplyw na jako$¢ wykona-
nia i1 koszty wlasne produkcji.

O waznos$ci omawianego zagadnienia Swiad-
czg coraz czestsze wzmianki na tamach prasy 1)
oraz instrukcje montazowe, dostarczane przez
przodujace fabryki obrabiarek do wykonanych
obrabiarek. W wielu jednakze wypadkach kie-
rownik oddziatu lub instruktor fabryczny musi
sam decydowac o sposobie wlasciwego ustawie-
nia maszyny.

Wybér wlasciwej plaszczyzny wyjsciowe)

Zasadniczym czynnikiem, stanowigcym o pra-
widlowym ustawieniu obrabiarki, jest wybor
wilasciwej plaszczyzny wyjsciowej (plaszezyzny
odniesienia) dla ustawienia maszyny.

Plaszczyzng wyjsciowqg dla prawidiowego
ustawienia obrabiarki moze by¢ zaréwno plasz-
czyzna pozioma, jak i pionowa.

Dla ustawienia np. tokarki — plaszezyzna wyj-

Sciowa bedzie ptaszczyzna pozioma loza, natomiast dla

uniwersalnej frezarki (rys. 1) — plaszczyzna pionowa
prowadnic stotu. Wyplywa to stad, iz kat, zawarty
pomiedzy stolem roboczym nowej frezarki, a plasz-
czyzna prowadnic, jest z reguly nieco mniejszy od
909, Polozenie poziome przybiera stdt frezarki-dopiero
po obciazeniu go przedmiotem obrabianym oraz po
dotarciu sie maszyny. o
Obioér wladciwej ptaszezyzny odniesienia (po-
ziomej lub pionowej) umozliwia zredukowanie

1) Inz.-mech. L. Burnat. ,Uwagi o budowie fabryk
mechanicznych”. Przeglad Mechaniczny. Tom IIL
Nr 18-19.

do minimum bledéw pomiarowych zaréwno
przy ustawieniu maszyny, jak i przy odbior-

- czych badaniach dokladnosci wykonania obra-

biarki.
A<90°
—
——)
=
—
) |
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Rys. 1. Frezarka uniwersalna. (Pionowa plaszczyzna

prowadnic stotu stanowi plaszezyzne wyjsciowa, wg
ktorej nalezy ustawié frezarke).

Sposoby ustawiania obrabiarek.

Pierwotnie ustawiano maszyny bezposrednio
na fundamencie i umocowywano za posrednic-
twem $rub fundamentowych, catkowicie zala-
nych cementem. Ten sposdb nie nadaje sie jed-
nak do ustawiania obrabiarek.

Nowoczesne sposoby ustawia-
nia obrabiarek, a w szezegblnosci obra-
biarek doktadniejszych, powinny umozliwiaé:

a) ustawienie maszyny do poziomu po zala-
niu $rub fundamentowych cementem,

b) wyregulowanie polozenia obrabiarki z ta-

Stosowane dotychczas sposoby ustawiania
obrabiarek.
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ka doktadnoscia, jakie] wymaga przeznaczenie
maszyny,

¢) poprawienie polozenia maszyny po dowol-
nym okresie pracy.

—
el
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Rys. 4 i 5. Stosowane dotychczas sposoby ustawiania
obrabiarek.

Rys. 3 i 4 przedstawiajg sposoby ustawienia
maszyn za pomoca Srub, umozliwiajacych wyre-
gulowanie poloZenia po pewnym okresie pracy.

Rys. 5 1 6 przedstawiajag ustawienie stopy
maszyny za pomocg klinéw, umieszczonych na
ptaskownikach,
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Rys. 6. Jeden ze stosowanych dotychczas sposobow
ustawiania obrabiarek.

Na rys. 7 wskazano sposbéb ustawienia naj-
dokladniejszych obrabiarek w rzeszowskiej fa-
bryce Cegielskiego za pomocg klindéw nastaw-
nych.

Rys. 8 przedstawia stosowany w Ameryce
sposob ustawienia maszyn przy pomocy klinéw
nastawnych.
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Ustawianie obrabiarek

Rozmiary fundamentu pod obra-
biarke zaleza od typu, wielkosci, ciezaru i ilosci
obrotéw obrabiarki, oraz od gruntu, na jakim
ma by¢ budowany. Szeroko$¢ fundamentu po-
winna byé¢ wieksza od podstawy maszyny. Fun-

Rys. 7. Sposéb ustawiania precyzyjnych obrabiarek
w rzeszowskie] fabryce Cegielskiego.

dament maszyny nie powinien przylegaé do
Scian, stupéw itp., aby drgania maszyny nie
przenosily sie na budynek i naodwrét. Funda-
menty maszyn wyjatkowo dokiadnych nalezy
izolowaé¢ warstwa fileu, tlumigcego drgania.
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Rys. 8. Nowoczesny spos6b ustawiania precyzyjnych
obrabiarek, stosowany w Ameryce.

W fundamencie nalezy przewidzie¢ otwory
na $ruby, ktére zalewa sie po ustawieniu ma-
szyny zaprawg ze zwyklego portland-cementu
lub tez, gdy chodzi o szybkie ustawienie maszy-
ny, z szybko wigzacego si¢ cementu.

Maszyne ustawia si¢ zwykle nie bezposre-
dnio na fundamencie, lecz na klinach, roz-
mieszezonych w odleglosciach, zaleznych od
ksztaltu podstawy obrabiarki, jednakze nie
wiekszych od 500 mm. Klinéw nie nalezy umie-
szczaé bezposrednio na fundamencie, lecz na
ptycie lub kawalku blachy, wpuszczonej w fun-
dament. Cze$¢ klindéw powinna byé¢ umieszczo-
na tuz przy Srubach fundamentowych. Rys. 9
podaje wymiary klinéw najczedciej stosowa-
nych.

Obrabiarke ustawia sie poziomo wedlug po-
ziomnicy o czulosci okoto 0,4 mm na metr, na-
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stepnie rysikiem znaczy sie kliny wg obrysia,
wyjmuje sie co drugi klin, obcina sie go na
miare i z powrotem podkiada. Postepujagc w ten
sposéb obcina sie wszystkie Kkliny. Nastepnie
maszyne ustawia sie doktadnie w poziomie wg
poziomnicy o czudoéci 0,02 mm na metr, przy-
kladajge ja w roéznych miejscach i kierunkach
do plaszezyzny wyjsciowej; pecherzyk poziomni-
¢y nie powinien si¢ odchylaé.

>1:20 — 1:50
'y

10+30
Y

50

< 100 J

Rys. 9. Wymiary klinbw najczesciej stosowanych.

Poziomnicy o czutosci 0,02 mm na metr nie
Jastawiamy bezpo$rednio na plaszczyznie pozio-
mowanej, lecz na rusztowaniu, ztozonym z dwu
klockéw 1 liniatu, o diugoéci 0,5 m i umieszczo-
nym na plaszczyznie wyjsciowej. Klocki i liniat
powinny byé wykonane z duza doktadnoscig;

Inz.-chem. JOZEF KRZEMIENIEWSKI

KOROZJA METALI |

Pod nazwa korozja rozumie sie niszczenie ciat
stalych przez czynniki chemiczne (rdzewienie
zelaza, $niedzenie mosigdzu, rozsypywanie -sie
cementu itp.).

Dzialanie czynnikéw chemicznych powoduja-
cych korozje metali sprowadza sie do utworze-
nia z metalu zwigzku chemicznego; tak np. kwas
solny dziatajac na zelazo powoduje powstawa-
nie chlorku Zelaza, méwimy woéwczas, ze kwas
solny dziala korodujaco na zelazo. Dzialanie
korodujace kwasu solnego przebiega szybko;
juz po kilku minutach wida¢ jego dziatanie
w postaci plam na powierzchni Zelaza. Sa jed-
nak czynniki stabsze, ktore dzialaja z mniejsza
szybkos$cia na metale, a skutek ich dzialania
widoczny jest dopiero po kilku dniach, miesig-
cach lub nawet latach.

" Takim czynnikiem jest powietrze, ktére na
pozér nie powinno szkodzi¢ metalom, a jednak
dziatanie korodujace tlenu w nim zawartego
oraz wilgoci powoduje po pewnym przeciggu
czasu wytworzenia warstwy zwigzkéw chemicz-
nych metali ze sktadnikami powietrza. Np. po-
wietrze nadmorskie zawiera zwykle w swym
sktadzie rozpylong mgle wody morskiej, ktorej
sktadnik najwazniejszy s61 (chlorek sodowy)
dziala bardzo szkodliwie na metale.

Straty, jakie przynosi gospodarce stalg ko-
rozja siegaja 40% produkeji.

<«

powierzchnie ich powinny by¢ starannie pole-
rowane. Wszystkie plaszezyzny stykowe nalezy
przed pomiarem przetrze¢ benzyna.

Tak ustawiong maszyne podlewa sie rzadkim
cementem, zastaniajgc deseczkami podstawe ma-
szyny, aby niemozliwi¢ wyciekanie cementu.
Aby zapobiec zbyt szybkiemu twardnieniu ce-
mentu, nalezy go co dzien zlewaé woda. Kliny
nalezy jednak zostawi¢ wolne od zalania ce-
mentem, aby umozliwi¢ regulacje ustawienia
maszyny. Tak ustawiona maszyna jest gotowa
do odbioru na dokladno$é ustawienia.

Odbiér obrabiarki

Odbiér obrabiarki powinien by¢ poprzedzony
sprawdzeniem doktadno$ci ustawienia. Spraw-
dzenie to powinno by¢ tym dokladniejsze, im
ciezszg i bardziej nie symetryczng jest maszyna.

Sprawdzenie dokladno$ci obrabiarek moze
polegaé¢ na sprawdzeniu dokladnos$ci wykonania
i wzajemnego potozenia poszczegélnych po-
wierzchni roboczych obrabiarki lub tez na pod-
stawie sprawdzenia przedmiotéw wykonanych
na danej obrabiarce. Temat ten zastuguje na
obszerniejsze oméwienie.

SPOSOBY JEJ ZAPOBIEGANIA

Dlatego walka z korozja stanowi jed-
no z powazniejszych zagadnien w przemysle
metalowym. .

Nie wszystkie metale w réwnym stopniu po-
dlegaja dzialaniu czynnikéw korodujgcych. Ist-
niejag metale bardzo odporne na czynniki che-
miczne np.: zloto, platyna, srebro; wiekszosé
jednak metali znajdujacych zastosowanie prze-
mystowe i konstrukecyjne nie wykazuje dosta-
tecznej odpornoéci korozyjnej.

Do tej kategorii metali nalezg zelazo
i stale (stopy zelazo-wegiel). Ze wzgledu na
wielkie zalety mechaniczne tych materialéw nie
mozna czestokro¢ zastgpi¢ ich innym metalem,
trzeba natomiast zatroszczy¢ sie o mozliwie sku-
teczng ochrone ich przed korozja.

Sposobéw ochrony jest wiele, jednak stoso-
wanie ktéregokolwiek, naoslep, nie da pozada-
nych wynikéw. Sposéb ochrony powinien by¢
dostosowany do warunkéw pracy metalu.

Najprostszym i najlatwiejszym do wykona-
nia sposobem zabezpieczeniasta-
1i przed korozjg czynnikéw atmosferycz-
nych, a wigc powietrza i wody, jest pokrycie
przedmiotu warstwa smaru, nie-
przepuszezalng dla wody i tlenu. Do tego celu
uzywa sie smaréw mineralnych np.: wazeliny,
wazeliny z parafing, smaru Tovotte’a oraz tlu-
szczOw zwierzecych np.: toju wolowego, bara-
niego i in. Zaleta natluszczania jest taniosé
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i latwosé wykonania; sposéb ten daje dobra
ochrone czesci metalowych magazynowanych
pod warunkiem, ze powierzchnia przedmiotu
przed pokryciem byla czysta i sucha, oraz, ze
pokrycie jest bez przerw.

Przedmioty zardzewiate przed pokrywaniem
smarem muszg byé oczyszczone z rdzy. Usu-
wanie $§ladéw rdzy z powierzchni nagryzionej
przedstawia powazne trudnosci. Stuzg do tego
srodki mechaniczne i chemiczne. Mechani-
czne usuwanie rdzy odbywa sie przy
pomocy odbijania miotkiem, $cierania papierem
szmerglowym, szczotkami drucianymi lub naj-
lepiej piaskowaniem. Ten ostatni sposob staé
sie moze przyczyna ponownego zardzewienia
materiatu o ile piasek i powietrze doprowadza-
ne do piaskownicy nie sg dostatecznie suche.
Chemicznie usuwa sie rdze zanurzajgc przed-
mioty do odpowiednich kapieli lub pokrywajac
plynem odrdzewiajacym miejsce nagryzione.
Znane jest powszechnie dziatanie nafty na
przedmioty- zardzewiale, ktéra ulatwia zdejmo-
wanie rdzy.

W handlu znajduje sie szereg $rodkdéw
odrdzewiajacych, o bardzo skompli-
kowanym skladzie, najczesciej patentowanym.

Poniewaz ochrona powierzchni metalu przez
nattuszczenie nie jest doskonata ze wzgledu na
matg odporno$¢ mechaniczna warstwy ttuszczu,
sposOb ten ma ograniczone zastosowanie. Tward-
sze i1 bardziej odporne na dziatania mechanicz-
ne powloki daja lakiery i farby.

Lakiery sa to produkty ciekle powstate przez
rozpuszezenie sktadnikéw statych np.: zywicy,
szellaku, asfaltu, nitrocelulozy, acetylocelulozy
w odpowiednich rozpuszczalnikach. Lakiery by-
waja ponadto odpowiednio doprawiane dla osig-
gniecia elastycznosei powloki i odpowiedniej
barwy. Przy pociagnieciu metalu warstwa la-
kieru rozpuszczalnik sie ulatnia a powstata blo-
na chroni metal przed korozja.

Farby olejne lub olejno-lakierowe sg to cie-
kte produkty zlozone z farby suchej, spoiwa
i rozcienczalnika. Daja one réwniez cienkag
ochronng blong po wyschnieciu a réznia sie od
lakieréw zawartoscig stalego sktadnika — suchej
farby. : :

Trwatod¢ powlok lakierowanych i zdolnosé
ich do ochrony przed korozja jest rozmaita,
praktycznie jednak w wielu wypadkach nie-
wystarczajaca.

Znaczng przewage nad malowaniem i lakie-
rowaniem ma pokrywanie innymi
metalami przedmiotéow stalo-
wych. ‘

Najczeéciej do pokrywania przedmiotow sta-
lowych uzywa sie kadmu i cynku, ktére daja
powtoki bardzo dobrze chronigce przed korozja,
nawet w przypadku, gdy powloka jest nieszczel-
na (np. zarysowana). Powloki wszystkich in-
nych metali chronig dobrze tylko w przypad-
du szezelnego pokrycia.

Wielkie znaczenie posiada w ostatnich cza-
sach chromowanie, ktére daje powloki bar-
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dzo twarde i odporne na rysowanie. Z tego
wzgledu chromowanie znalazto zastosowanie
przy ochronie narzedzi precyzyjnych, przy po-
krywaniu czesci samochodowych, gdzie czynni-
ki mechaniczne odgrywaja znaczng role. Ochro-
na przed korozja, jaka daje stali powitoka chro-
mowa, jest najcze$ciej niewystarczajgca —
chrom bowiem nie uklada sie w warstwy
szczelne, tatwo odpryskuje itd.; chromowanie
musi by¢ wykonane bardzo starannie i wymaga
osobnych zabiegéw (np. stosowania powlok po-
$rednich: niklowych lub miedzianych).

Powlekanie metalami na dro-
dze cieplnej odbywa sie albo przez
zanurzanie do roztopionego metalu np. do cyny
blachy Zzelaznej, uprzednio oczyszczonej w od- °
powiedniej bejcy (otrzymujemy woéwcezas bla-
che biatg tzw. angielska), albo tez przez natrysk
rozpylonym metalem ze specjalnego pistoletu
(metoda Schoop’a). Sposéb Sherard’a polega na
ogrzewaniu przedmiotow z pytem cynkowym,
przy czym powierzchnia przedmiotu pokrywa
sie warstwag stopu cynk-zelazo (jest to tzw.
cementacja cynkiem).

Rowniez na drodze cieplnej otrzymujemy
powloki emaliowe. Przedmiot metalowy po do-
ktadnym oczyszczeniu piaskownica pokrywa sie
warstwag mieszaniny tatwotopliwej i wypala sie
w piecu w okreslonej temperaturze.

Podstawowymi skiadnikami emalii sg krze-
miany, ktére daja powloki bardzo odporne na
czynniki chemiczne.

Przez sztuczne wytworzenie na powierzchni
stali tlenku zelaza o okre$lonym skladzie che-
micznym- (Fez04) otrzymuje si¢ czarna powtlo-
ke odporng na korozje atmosferyczna.

Z szeregu patentéw w tej dziedzinie najwaz-
niejsze polegaja na powlekaniu r oz
tworem wodnym kwasu azoto-
w e g o z dodatkiem soli metali (zelaza, rteci,
antymonu). Po wyschnieciu przedmiot ogrzewa
sie przez pewien czas parg bezposrednia i szczot-
kuje. Czynnos$ci te powtarza sie kilkakrotnie,
przez co otrzymuje si¢ czarng powloke tlenku.

Inne sposoby wytwarzania ochronnej war-
stwy tlenku polegaja na ogrzewaniu
przedmiotéw metalowych w ka-
pielach alkalicznych lub w stopio-
nych solach zawierajgcych utleniacze (metoda
Orthoman’a).

Na specjalng uwage zastuguje patent Par-
ker’a, dzieki ktéremu na powierzchni stali wy-
twarza sie warstwa fosforandw przez ogrzewa-
nie przedmiotu w roztworze wodnym soli o okre-
slonym sktadzie chemicznym w temperaturze
ponizej 100 C.

Parkeryzacja ze wzgledu na tatwosé wyko-
nania znalazla szerokie zastosowanie.

Stosowanie powlok ochronnych metalicznych
lub niemetalicznych nie zawsze jest mozliwe.
W przypadkach takich material konstrukeyjny
musi sam wykazaé sie dobra odpornoécig koro-

zyjna.
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Inz.-mech. JAN OBREBSKI

ZASADY ODBIORU

Jednym z podstawowych czynnikéw kazde]j
dziatalnoéci wytwoércze] jest znajomosé
materiatu zaréwno przedmiotow wyrabia-
nych, jak i narzedzi, stuzacych do produkeji.
Niestety, w naszym $§wiecie technicznym wia-
domosci o materiatach, ich stosowaniu, prze-
robee i odbiorze sa wiecej niz skape. Przecietny
wtlasciciel matego warsztatu mechanicznego nie
rozumie dlaczego i poco wyroby jego sg podda-
wane skomplikowanemu odbiorowi.

,Jak zacznag — moéwi — bada¢ na kulke, na
brylant, na kwasy i na szkietko, to sam juz nie
wiem czy sa dobre, czy zle”.

Nic w tym dziwnego! Powazny od-
biorca okresla swoje wymag a-
nia w sposdéb $§cisty i starannie
sprawdza jako$§é wyrobdw do-
starczonych.

Jeézeli zatem dostawca chee, aby odbior prze-
szedl gtadko, to musi dokladnie znaé¢ warunki
odbioru. Musi sam uprzednio przekonaé sie,
czy jego wyroby odpowiadaja po-
stawionym warunkom, czy zdadza
egzamin. Wielez to razy wytwoérca przyjmuje
zamoOwienie nie przestudiowawszy dobrze ry-
sunkéw i wymagan dotyczacych materiaty,
a potem wykonywa to zamoéwienie, tapiac pier-
wszy lepszy kawalek stali, lub mosigdzu, jakie
pod reke wpadly. Gdy jednak cata produkcja
zostanie odrzucona, dostawca uderza w placz
i twierdzi, ze odbiorca rujnuje przemyst kra-
jowy, stawiajac wrecz niezrozumiate wyma-
gania.

O tak! W tym wlasnie tkwi cale nieszczescie,
ze najbardziej proste i rzeczowe wymagania nie
sa przez dostawcow rozumiane. Dba sie
o to jedynie, aby ksztalt wyrobu byt taki jak
na rysunku, lub wzorze, a wszystkie uwagi do-
tyczace materiatu i jego przerobu uwaza sie
za niepotrzebne upiekszanie rysunkéw. Ktoby
to czytal, prawda?

W rubryce ,,material” powstawiane sg jakie$
cyfry, potem kreski, potem litery i znéw cyfry
np. 12.3.30-T"75.

Gdyby napisano ,,szwejsstal”, albo ,,stal ra-
pidowa”, no to jeszcze. Ale kt6z moze zawracaé
sobie glowe tekstem szyfrowanym. Na to, aby
zaangazowaé¢ mlodego fachowca, wtasciciela ma-
tej fabryczki nie staé. Nie sta¢ czasem i wiasci-
ciela wigkszej fabryki, ale na ponoszenie kosztu
odrzuconej dostawy (czasem pare a czasem kil-
ka tysiecy) sta¢ wszystkich.

We wilasnym dobrze zrczumianym interesie
lezy natomiast wprowadzenie do akeji specjali-
stow (np. w malych przedsiebiorstwach jako
inzynierdw - doradcéw), nabywanie ksigzek
i1 prenumerowanie paru czasopism technicz-
nych. Sowicie sie to optaci!

MATERIALOWEGDO

No ale porzuémy rozwazania natury ogoélnej
i przejdzmy do tematu wlasciwego.

Mowi sie czesto takie stowa jak: ,Kwalifi-
kacja”, ,,Odbior”, ,,Badanie”. Nie od rzeczy be-
dzie zastanowienie sie¢ nad znaczeniem kazdego
z tych okreslen. Otoz kwalifikowaniem nazywa-
my ocene bezwzgledng, a zatem czynnosci, zmie-
rzajace do ustalenia wlasnosci i wartosci uzyt-
kowej materiatu, lub wyrobu. Przy kwalifiko-
waniu zadajemy sobie jakoby takie pytania:
,,Co to jest warte, jakie to jest, do czego moze
by¢ uzyte”.

Natomiast odbiorem nazywamy czynnosci
zmierzajace do ustalenia, czy dany material,
lub wyréb s3 zgodne z warunkami

‘technicznymi Przy kwalifikowaniu da-

nego wyrobu, czy materialu opieramy sie na
poréwnaniu go z innymi podobnymi wyrobami,
lub materiatami. Przy odbiorze zestawiamy ma-
terial, lub wyrdob z przepisami, z normami,
z warunkami technicznymi.

Niech-ze wigc pamietajg o tym dostawcy,
ze odbidér to nie salonowa rozmowa, podczas
ktoérej mozna zachwalaé¢ swe wyroby i udawad-
niaé, ze sg bardzo dobre, bardzo tadne, bardzo
uzyteczne. Odbidér, to sprawdzenie do-
trzymania warunkéw technicz-
nych.

Zastanianie si¢ twierdzeniem, ze wykonanie
jest niezgodne z warunkami technicznymi, ale
lepsze, nie pomaga. Odbiorca nie moze i§¢ za
glosem wtlasnych upodoban, a jedyna podstawa
dla dokonania odbioru sg dlan warunki tech-
niczne, .

Podczas czynnosci odbiorczych przeprowa-
dzane sg rozne proby odbiorcze. Nie nalezy na-
zywaé tych prob badaniami. Praca badawcza —
to praca laboratoriow naukowych i instytutéw
badawczych. Nie nazywajmy wiec byle pomia-
ru i byle préby badaniem.

Aby odbiér nie stat sie cmentarzem dla pro-
dukcji, nalezy produkowaé zgod-
nie z warunkami technicznymi.

Przed przystapieniem do produkcji trzeba
dobrze przestudiowa¢ wymagania klienta. Je-
zeli chodzi o dostawy wojskowe, to mamy zaw-
sze wymagania pisane. Trzeba je czyta¢d, czytaé
do konca, wnikng¢ w kazda litere, kazda cyfre,
kazda kreske, kazdy przecinek.

Jezeli sie czego$ nie rozumie, to trzeba szu-
ka¢ wyjasnienia.

Najlatwiej wprawdzie wzruszy¢é ramionami
i powiedzie¢, ze ,ktozby sie nad takimi dro-
biazgami zastanawial”. Zapamietajmy sobie, ze
wnikanie w drobiazgi nikomu nie ubliza.

Przyjrzyjmy sie teraz schematowi. Ulozony
on jest pod katem widzenia planowania mate-
riatowego 1 odbioru materiatowego. Schemat
ten dostosowany jest do duzej fabryki, a nawet
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Pplanujgca

do wielkich zakladéw przemystowych, ale da
si¢ dopasowa¢ bardzo latwo do najmniejszego
warsztatu. Trzeba bedzie jedynie poskre§laé
nieistniejgce dzialy, a pozostawié istniejace. Ta-
kie okre§lenie jak ,Laboratorium” mozna za-
stapi¢ okresleniem ,,fachowy doradca”, lub ,,uzy-
skanie porady w laboratoriach Zakladéw Nau-
kowych”.

Na schemacie litera K oznacza slowo
Klient, za$ litera F oznacza stowo Fabry-
ka. Zamoéwienia, lub zapytania wplywaja do
fabryki i tu musza by¢ przestudiowane bardzo
doktadnie. W kazdej fabryce istnieje jaka$ cen-
tralna komdrka, rozwazajgca tre$é zamoéwienia,
lub zapytania. W wielkich zakladach przemy-
stowych bedzie to instytucja zatrudniajgca dzie-
sigtki inzynieréw, technikéw i urzednikéw, na-
tomiast w matej fabryczce moze byé ta central-
na komoérka sam wiasciciel przedsiebiorstwa.

Centralna komdérka planujgca bedzie rozwa-
zata zamowienie, lub zapytanie z punktu wi-
dzenia:

1) warunkéw technicznych,

2) iloSci podlegajacej wykonaniu,

3) ceny mozliwej do ‘przyjecia,

4) metod fabrykacji,

5) materiatu.

itd. jak wyluszczono w schemacie.

Strzatkami biegnacymi ku literze C pokaza-
ne sg zagadnienia zwigzane z materiatem. Nie
mozemy wigec wyobrazi¢ sobie, aby warunki
techniczne pomijaly material, aby cena, ja-
ka fabryka moze przyjaé i cena fabryk konku-
rencyjnych byly niezalezne od rodzaju i ceny
materiatu, aby sposoby wykonania mogly byé
obmyslone bez uwzglednienia wtasnoéci mecha-
nicznych materiatu, aby wreszcie odbiér pomi-
nal sprawy materiatowe.

Rozwazajac sprawy wyluszezone w kolum-
nie lewej centralna komorka planujgca bedzie
sie opierata na réznych pomocach, ktore sg wy-
tuszczone w kolumnie prawej.

Po wigkszych lub mniejszych wysitkach
centralna komoérka materiatowa opracowuje °
plan produkcji.

Poniewaz w artykule niniejszym omawiamy
jedynie zagadnienia odbioru materiatowego,
wiec i pelny plan produkcji - bedzie sie¢ nam
przedstawial jako co§ wystepujacego na tle pel-
nego rozwiazania materialowego.

Plan produkcji musi zawieraé wyczerpujace
przepisy dla wydziatéw produkujgeych (nas
obchodza obecnie jedynie przepisy dotyczace
materiatéw, przepisy dotyczace postepowania
Z tymi materiatami, przepisy technologicznego
traktowania materiatow). Plan produkeji musi
réwniez stworzy¢ podstawy dla czynnosei od-
biorczych, co jest zaznaczone na schemacie.

Zaznajomienie sie z wtadciwym to-
kiem planowania, aw szczegdlnosci
z zasadami gospodarki materia-
Yowej jest konieczne zaréwno dla kierowni-
ka zakladu przemystowego, jak i dla witasciciela
warsztatu mechanicznego. Gospodarka bo-
wiem podlega jednym i tym samym prawom,
mimo iz zewnetrznie jej formy roéznig sie od
siebie. Straty wynikle z niewlasciwej gospodar-
ki materialowej moga obnizy¢ znacznie rento-
wnos$é¢ przedsiebiorstw, a male, nie posiadajgce
rezerw finansowych na pokrywanie btedéw, na-
wet doprowadzi¢ do ruiny.

Artykut powyzszy stanowi poczatek cyklu artyku-
Ww o odbiorze materiatowym. W nastepnym numerze
,,Mechanika” ukaze sie artykul tegoz autora , O od-
biorze stali”.
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LEON NASTULA, mistrz wzorcarski.

UWAGI DLA MLODYCH WZORCARZY

Wsréd wielu specjalnosci fachowych w prze-
mys$le metalowym odrebne miejsce zajmuje
zaw6d wzorcarza. Skiada sie na to i sam cha-
rakter tej umiejetnosci, najdoskonalszej w zna-
czeniu doktadnosei wykonania, jak i coraz wiek-
sza rola, jaka przypada wzorcarzowi w zakla-
dach o produkcji seryjnej i masowej.

Wielu mtodych rzemieslnikéw garnie sie do
tej specjalnosei, przy czym napotykaja oni na
wielkie trudnosci ze wzgledu na zupeilny brak
literatury z tego zakresu w jezyku polskim.

Tych kilka, ponizej skre$lonych, uwag do-
$wiadczonego mistrza wzorcarskiego niech po-
stuzy mlodym wzorcarzom przy pokonywaniu
trudnosci zawodu i przy ocenie stosowanych
w praktyce metod pracy.

Wezmy pod uwage jakikolwiek sprawdzian
ztozony. Nie trzeba by¢ specjalnie spostrzega-
wezym, azeby zauwazyé, ze praca wlozona w je-
go wykonanie da sie rozlozyé na odrebne ele-
menty. Niektéore z tych elementow wchodza
w zakres pracy zgrubnej, jak toczenie lub stru-
ganie, inne za$ jak docieranie powierzchni we-
wnetrznych, wyczucie miary itp. wchodzg w za-
kres wlasciwych umiejetnosei wzorcarskich.

Zaczynamy od nauki mierzenia.
Mamy wprawdzie takie przyrzady, ktoére okre-
slaja wymiary przedmiotu z dokladno$cia do
tysigcznych czeSci milimetra; sa to jednakze
najezesciej przyrzadv duze i kosztowne, nie
zawsze przydatne do pracy w warsztacie. Naj-
wazniejszym przyrzadem mierniczym wzorca-
rza jest mikromierz. Przyrzad ten umozliwia
okreslenie wymiaréw z dokladnoscia do 2 ma-
kronéw (0,002 mm). Sama dokladnosé wskazan
mikromierza nie stanowi jednakze o dokiadno-
sci pomiaru. Nie zmierzymy dokladnie, jezeli
przed kazdym uzyciem mikromierza nie prze-
czys$cimy kowadelek i mierzonego przedmiotu.
O znaczeniu tego zabiegu kazdy moze sie prze-
konaé, jezeli po ptaszczyznach dotartych na ze-
liwie i wzglednie réwnolegtych przeciggnie pal-
cami i pozniej wykona pomiar. ’

Dokladnosé pomiaru zalezy réwniez od wpra-
wy i zdolnos$ci mierzgcego. Przy okre§leniu wza-
jemnego polozenia rys na oprawce i na obrze-
zu tulejki zachodza tzw. optyczne btedy odczy-
tu, ktore sg tym wigksze im mniejsza jest
$rednica oprawki. Dlatego tez przy kupnie mi-
kromierza nalezy baczy¢, by Srednica oprawki,
na ktorej jest nacigta podzialka nie byla mniej-
sza od 15 mm. Nie nalezy przy tym zraza¢ sie,
iz przyrzad jest nieco ciezszy.

Dodaé nalezy, iz doktadnosé pomiaru za po-
mocg mikromierza maleje w miare jak wzrasta
wymiar mierzonego przedmiotu. Najdogodniej
sprawdza sie dtugosci nie przekraczajgce 25 mm.
Dokladno$é pomiaru do 3 mikronéw mozna

z trudem osiggnaé przy wymiarach, dochodza-
cych do 50 mm. Sktada sie na to wieksza ela-
styczno$é kablgka, mniejsza pewno$¢ przy ope-
rowaniu mikromierzem, oraz wplyw tempera-
tury reki, trzymajacej patak przy dokonywaniu
pomiaru.

Gdy zmierzyliSmy mikromierzem, sprawdz-
my otrzymany wynik suwmiarkg. Niejednokrot-
nie okazuje sig, ze ulamki milimetra sg okreslo-
ne doskonale, a gruby btad popelniono przy
odczycie na podzialce mikromierza catosci lub
potéwek milimetra. Doswiadczony wzorcarz
wie, jak latwo mozna omyli¢ sie przy odeczyty-
waniu, zwilaszeza gdy w gre wchodzi znuzenie.

Wazny jest réwniez sposéb, w jaki nalezy
trzymaé mikromierz w reku. Sposdb o b-
chodzenia sie z mikromierzem
stanowi dla mistrza wzorcarskiego wskazowke,
czego moze sie spodziewaé¢ od pracownika, wy-
konywujacego pomiar. Te rzeczy radze podpa-
trzy¢ u starych praktykéw, a zwlaszcza wow-
czas, gdy milodemu wzorcarzowi wyda sie, ze
przy jakim$§ pomiarze zamato jest dwoch rak.

Gdy umiemy juz mierzy¢, wykonajmy przed-
miot na ktérym moglibySmy osiagnieta przez
nas doskonatos¢ w sztuce mierzenia mikromie-
rzem zastosowaé. Sprobujmy wykonaé plytke
hartowana o wymiarze 2 X 10 X 30 mm. Po za-
hartowaniu ptytki nalezy ja najpierw obrobié
z gruba, czy to przez oszlifowanie na szlifierce
,do plaszezyzn”, czy tez recznie przy pomocy
kamienia wzorcarskiego. Po zdjeciu w ten spo-
s6b nadmiaru materiatu ostateczng doktadnos$é
i gladkos¢ nadajemy plytce przez tarcie nig
o zeliwng plyte. Jako narzedzie pomocnicze stu-
zy tu linial o cienkim i bardzo dokladnym
ostrzu tzw. krawedZ wzorcarskq. Przez przykla-
danie ostrza w réznych kierunkach oceni¢ mo-
zemy doktadno$¢é wykonania plaszezyzny piytki.

Gdy bedziemy trze¢ plytkg o kamien, czy
tez o ptytke, a pdzniej zmierzymy ja mikromie-
rzem, zachowujac omoéwione wyzej warunki
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Zeszyt 1

mierzenia lub tez przylozymy do pocierane]
ptaszczyzny linial, to zobaczymy, Ze przybyly
nam oprécz wymiaru plytki jeszcze dwie trud-
nosci w postaci nieréownoleglosei dwoch pla-
szezyzn oraz niedokitadnosci samej plaszczyzny,
ktorej przez samo tarcie, chociazby po idalnej
ptycie nie otrzymamy, nie zachowujac pewnych
warunkow. Dwie te trudnosci sa scisle ze sobg
zwigzane i nie mozna moéwi¢ o rownoleglosci
dwdch powierzchni bez uprzedniego upewnie-
nia sie o dokladnej ich ptaskosci.

Zatrzymajmy sie nieco diuzej nad sprawa
umiejetnosdci nadania ptytce doktadnej ptaskosci
powierzchni. JeSli ptytke przygotowana z gruba
zaczniemy pociera¢ o plyte zeliwna, to wystapi
niezawodnie jedno z dwoch opisanych powyzej
zjawisk.

Jedli mamy do czynienia z plytka cienka np.
o grubosci 1 mm, to przy niezbyt duzym do-
Swiadczeniu rzemieslnika okaze sie, ze pociera-
na na zeliwie plytka straci ptaskos$¢, otrzymang
przy obrobce z gruba na szlifierce. Mianowicie
palce dociskaja $rodek plytki wiecej niz konce,
piytka odgina sie, wskutek czego $rodek piytki
Sciera sie wiecej niz obrzeza i powierzchnia
plytki zamiast plaska staje si¢ wyraznie wkle-
sta. Dopiero do$wiadczenie uczy rzemieé§lnika
jak dociska¢ plytke, by w rezultacie otrzymaé
powierzchnie o zadanej plaskosci.

Technik-mechanik, EDWARD KAWECKI.
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Zupelnie inne zjawisko zachodzi przy pocie-
raniu ptytki grubej np. o grubosci 12 mm. Tu
odksztalcenie plytki wskutek nacisku palcoéw
praktycznie nie istnieje, zachodzi natomiast od-
wrotne zjawisko réwniez sprawiajgce powazng
trudno$¢ poczatkujacemu. Mianowicie ptytka
na krawedziach wyciera sie wigcej niz w $rod-
ku, wskutek czego powierzchnia plytki staje
sie wypukta. Je$li zjawisko to wystapi, to
stwierdzona wypuklo$¢é nalezy usunaé przez
pocieranie kawatkiem zeliwa lub kamieniem,
a nastepnie wyréwnana w ten sposéb po-
wierzchnie trze¢ o plyte zeliwna, lecz tylko tak
dlugo, by nadaé¢ potysk i wygladzi¢ rysy. Przy
dalszym pocieraniu zjawisko wypuktlosci ptytki
wystapi niezawodnie z powrotem. Jak wida¢
z tego dokladna plaszezyzna ptytki wystapi tyl-
ko przez chwile, ktéra uchwyci¢ latwo moze
tylko wprawiony juz odpowiednio wzorcarz.

Te trudnosci w otrzymywaniu plaskich
i réwnoleglych powierzchni plytek decyduja
o wysokiej cenie plytek pomiarowych na ryn-
ku, gdyz pomiar sam i sprawdzenie przy dzi-
siejszych przyrzadach kontrolnych nie sprawia-
ja zadnej trudnosci.

Nabrawszy umiejetnosei wykonania doktad-
neJ plaszczyzny pokonaliémy najwiekszg trud-
nosé przy Wykonamu plytki. O dalszych trud-
nosciach pomdéwimy nastepnym razem.

WYKROJINIK DO WSKAZOWEK ZEGAROWYCH

Przedstawiony na rys. 2 wykrojnik stuzy
do wycinania wskazéwek zegarowych, ktérych
ksztalt pokazany jest na rys. 1.

Wskazéwka wycinana jest z cienkiej blachy
i posiada na jednym koncu zaostrzenie, a na
drugim przeciwwage w ksztalcie poéiksiezyca
o delikatnych rozkach.

Od wycietych wskazéwek wymaga sie aby
otwor do mocowania byt S$cisle centrycznie w
zgrubieniu, a potksiezycowa przeciwwaga miata
rozki symetryczne wzgledem osi podiuznej.

W wykrojniku zastosowano zamiast najcze-
Sciej stosowanej punktury kolkowej noze bocz-
ne (1), dzieki ktérym materiat prowadzony jest
miedzy listwami prowadzacymi (16) bardzo do-
kiadnie, a jego przesuwanie jest $ciSle jedna-
kowe. Przy zastosowaniu nozy bocznych mamy
jeszcze te korzy$é, ze wykrojnik jest bardziej
wydajny.

Celem racjonalnego wykorzystania materia-
u, wskazéwki wycina sie skosnie (pod 45°)
z tadmy jak pokazano na rys. 1. Przy wycinaniu
prostym z tasmy zuzycie materiatu wynositoby
okolo 35% wiecej, co ttumaczy sie tym, ze zy-
skujemy na szerokosci tasmy przy wycinaniu
skosnym:.

W przedtakcie wycinamy otworek tloczni-
kiem (7) i wycigcie dla poétksiezycowe] przeciw-
wagi tlocznikiem (6).
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Ttoczniki (6) i (7)

znajduja sie w odleglo-

Sci, réwnej podwojnemu

skokowi tasmy od ttocz-

nika (2—5), aby otwory

w plycie tnacej (20) nie

znajdowaly sie zbyt bli-

sko siebie, a tym samym

by nie ostabialy ptyty.

Material na wska-

zowke jest cienki, to tez

X zabezpieczamy go przed

gieciem przy przesuwa-

Xl niu przy pracy wykroj-

nika, przez zastosowanie

poteczki (24) przykreco-

X nej do jednej z listw

prowadzacych.

Dla  zabezpieczenia

rzemieslnika przed ude-

S rzeniem ruchomg cze-

Scig goérna, umieszcza sie

wokot wykrojnika oslo-
ne z blachy (13).

Rys. 1. Wskazc’)wka
i taSma wycinana.

Opis szczegdlowy
Czed$é¢ gérna.

Ttoczniki (2—5) wykonane sg, jak pokazano
na rys. 2, nie z jednego kawatka materiatu, lecz
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Rys. 2. Wykrojnik do wskazéwek zegarowych.

z dwu pretow okraglych (3) i (5) i z dwu plytek
(2) i (4) wpuszczonych w powyzsze prety okrg-
glte. W ten sposob oszczedzamy duzo na robo-
ciznie.

Zeszyt 1

Noze boczne wykonane sg z pretow o prze-
kroju prostokatnym. Dlugo$¢ L nozy bocznych
musi byé rowna skokowi materiatu cietego.

Tlocznik (7) zrobiony jest z krétkiego pre-
cika okraglego oprawionego w cylindrycznej
oprawce (8) i doci$nietego pretem (14) w spo-
séb podany na rys. 2. Dzieki takiemu zamoco-
waniu osiggamy tatwos¢ wymiany tego tlocznika
w razie jego uszkodzenia sie.

Wszystkie ttoczniki i noze boczne sg zamo-
cowane w plycie tlocznikowej (12) i oczywiscie
hartowane.

Najczesciej stosowanym materiatem na tiocz-
niki jest tzw. srebrzanka w pretach lub ptytach
kalibrowanych, dzieki czemu odpada czesto po-
trzeba szlifowania, co ma szczegdlne znaczenie
dla matych warsztatéw.

Pomiedzy plyta tlocznikowsa (12) a czopowa
(10) umieszezamy hartowang wktadke plytowa
(11), ktéra zapobiega wgniataniu sie ttocznikdéw
w miekka zazwyczaj plyte czopowa. Grubosé
tej wkladki rowna jest grubosci tasmy, a przy
cienkich tasmach wynosi co najmniej 2 mm.
Plyta czopowa, wkladka i plyta tlocznikowa sa
skrecone razem wkretami. ‘

Czop jest wpuszczony w ptyte czopowsq i roz-
nitowany; z boku posiada wyciecie do zamoco-
wania w glowicy ttoczni. Czop umieszezamy
w Srodku ciezkosci linii ciecia (obrysia ttocz-
nikéw).

Czes§é dolna.

Plyta tnaca (20) jest hartowana i ma ksztalt
kwadratu i przecieta jest po przekatnej, co
utatwia wykonanie otworu wg ttocznika (2—5).
Przeciecie pltyty ulatwia wypilowanie waskiej
szczeliny. -

Aby zabezpieczy¢ sie przed zapychaniem re-
sztkami materiatu cietego szezeliny w miejscu
ostrza wskazowki, powstalej z przeciecia plyty
tnacej, wbito w to miejsce kotek zbiezny (19)
z wycieciem w ksztalcie ostrza. Jest on zabez-
pieczony przed skreceniem koleczkiem (23).

Otwory w plycie tnacej sa rozstawione zgod-
nie z czeScig gorna i majg zbieznosé ku dotowi
wynoszacg 1:40.

Piyta tngca wystaje nieco nad listwy (17)
mocujace plyte tnaca do piyty dolnej (18), co
ma znaczenie przy ostrzeniu.

Ttoczniki sa prowadzone w ptycie prowa-
dzacej (15), ktoéra zapobiega jednoczes$nie roz-
czapierzeniu sie ttocznika skladanego (2—5).

Plyta dolna ma wyciecie szerokie, odpowia-
dajace otworom w plycie tnacej, aby wyciete
wskazowki 1 resztki materialu moglty swobodnie
przelatywac.

CzeSci (15—18) sa skrecone wkretami i prze-
kotkowane.

Szerokos$é¢ obrzezy i tasmy.

Na rys. 1 pokazana jest tasma wycinana.
Wielko$¢ x dla metali podana jest w ponizszej
tabelce:

Grubo$¢ materialu w mm|0,1/0,2/0,3/0,4/0,5/0,6
1,8/1,6 1,4/ 1,21,0/1,1

0,8/1,0
1,3/1,5
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NAPRAWA ALUMINIOWEGO KARTERU SAMOCHODOWEGO
ZA POMOCA SPAWANIA

Widoczna na zdjeciach cze$é¢ jest karierem
silnika samochodu strazackiego duzej mocy.

Karter silnika samochodowego (brzegi pekniecia
zukosowano $cinakiem).

Karter jest odlewem aluminiowym o bardzo
ztozonej budowie. Wazy on ok. 30 kg i ma wy-
miary: 700 X 400 mm, ze $ciankami grubosci
10 mm.

Pekniecie scianki nastgpito naokoto kotnie-
rza, na diugosci 700 mm.

odlew aluminiowy

. fataz blachy
spoiny

aluminiowej
Yri 2L/ T7 77777\

podkiadka

podporka. 2 blachy zelaznej

Podktadka podtrzymujgca nagrzany metal
przy spawaniu.

Przed spawaniem brzegi pekniecia zukoso-
wano S$cinakiem na V, a pod szczeling umiesz-
czono ptytke zelazng i unieruchomiono jga pod-
porka jak na szkicu. Podkiadka ta ma na celu
podtrzymanie nagrzanego metalu w czasie spa-
wania. Aluminium bowiem przy nagrzaniu do
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temperatury bliskiej topienia ma tak matlg wy-
trzymatos¢, ze Scianki zapadaja sie pod wia-
snym ciezarem. Poza tym podktadka zapobiega
tworzeniu sie sopli z odwrotnej strony spoiny.

Spawanie wykonano 2 palnikami acetyleno-
wymi. Jednym palnikiem podgrzano odpowied-
nie partie spawanej Scianki, drugim za$ ukta-
dano spoine. Podczas spawania przestrzegano
ogoélnych zasad spawania aluminium oraz wita-
sciwych kierunkéw uktadania spoin. Utozono
4 odcinki spoin poczynajagc od koncéw szczeliny
i od potowy jej diugosci.

Po spawaniu studzono karter bardzo powoli.
Jest to ostroznos$¢ niezbedna, gdyz aluminium
kurczy sie silniej, niz stal, wskutek czego moze
tatwo popekac¢ przy nierébwnomiernym i zbyt
szybkim ochtodzeniu.

Przygotowanie do naprawy, tj. ukosowanie
wykonat pomocnik spawacza w ciggu 1 godz.

Wiasciwg naprawe, tj. utozenie spoin wyko-
nat spawacz z pomocnikiem w ciggu 1,5 godz.

Materiatbw do naprawy zuzyto: 2 kg karbi-
du, 0,6 m3 tlenu, 0,5 kg aluminiowych pateczek
du, 0,6 m3 tlenu, 0,5 kg alumin. pateczek i 50 g
proszku do spawania aluminium ,Harakiri”.

Karter silnika samochodowego (po natozeniu spoiny)

Dzieki spawaniu mozna byto tak skompli-
kowang czes$¢ jak przedstawiony na zdjeciu kar-
ter naprawi¢ w ciggu jednego dnia (razem
z wymontowaniem i wmontowaniem) i tego
samego dnia jeszcze samochod uruchomié.
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

Redakcja czasopisma ,MECHANIK” otwierajgc ten dziat zwraca sig
do czytelnikéw z prosbg o nadsytanie godnych uwagi pomystédw i rozwiq-
zan, napotykanych w praktyce warsztatowej.

Nie chowajmy ,,pod korcem” wynikéw wlasnych spostrzezen i doswiad-
czen. Niechaj dorobek kazdego z nas, stanie sie udziatem wszystkich czy-

telnikéw.

Utrwalajmy na pismie osiggniete wyniki, ktére innym ulatwiq prace
i pobudzq do wspdtzawodnictwa!l

Spescby wyznaczania promienia.
Pierwszy sposob.

Aby okre§lié promien R wkleslej powierz-
chni cylindrycznej niezbyt dokladnie obrobio-
nej, wkltadamy jedng listwe o $cisle okreslonej
dlugosci ¢ w taki sposob, by kierunek jej byt
prostopadly do tworzacych powierzchni cylin-
drycznej.

2 ,
| .

Za pomoca drugiej listwy, przylozonej w
srodku listwy poziomej i prostopadiej do niej,
mierzymy wysoko$§¢ wzniesienia h.

Z tréjkata prostokatnego wynikajg nastgpu-
jace zaleznoSci:

C .
Rz =(,) + (R—h)2

. c2
Rt = - R? —2Rh + h2

c

v/

c2 -+ 4h?
8h

Ten sam wzOr stosuje sie do wyznaczania
promienia wypuklej powierzchni cylindrycznej.

R =

Drugi sposob.

Gdy mamy okresli¢ promien powierzchni cy-
lindryczne]j doktadnie obrobionej, sposéb pierw-
szy jest niewystarczajqcy. W tym wypadku do
pomiaru nalezy uzy¢ trzech watkéw o mozli-
wie jednakowej Srednicy i za pomocy mikro-
mierza gltebokosciowego zmierzy¢ odleglosc a.

Jak wida¢ z rysunku odcinek DE jest réwny
wysokosei trojkata AOB; DE = AF, za$ EH jest
réwny BF. Z tréjkatow KOB i ABF wynika za-

4B OB
lezno$¢ ——— = ——. Podstawiajac wartosci:
BF KB
AB = 2r BF =a
OB=R—r KB=r
otrzymamy
2r R—r
a 7
stad
p
=7 + 2

(Zaczerpniete z ,,Americaﬁ Machinist Handbook”
5 ed. i z artykutu Georg L. Garvin. ,,Machinist” tom
80, str. 331).
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Przecinak z wyzlobionym wierzchem.

Przedstawiony na rysunku przecinak roézni
sie od przecinaka normalnego tym, ze jego
wierzch jest wyzlobiony na niewielkiej diugo-
§ci, oznaczone]j literg a. Zaleta takiego przeci-
naka jest to, zZe:

1) mniej sie zuzywa,

2) szeroko$¢ skrecajacego sie widra jest
mniejsza od szeroko$ci przecinaka i wsku-
tek tego widry nie zapychaja utworzonej
szczeliny w materiale.

Y

10°

-
-~ -

7

Przecinak tego typu by! uzyty na rewolwe-
réwce do obcinania krazkéw o grubosci 14 mm
z preta o srednicy ¢ 115 mm (190 obr/min, po-
suw 0,1 mm/obrot).

Normalny przecinak zuzywat sie po obcieciu
10 + 15 krazkéw, opisany wyzej — po przecie-
ciu 70 krazkéw.

(P. K. Rhinehart, zaczerpnieto z ,,Machinist”, tom

81, str. 744).

Jak wydluiyé’ rure?
Nalezy wymieni¢ w rurociaggu kolnierzowsg
prostke rurowsg. Okazuje sie, iZ w danej chwili

mamy pod reka taki kawatek rury o wiasciwe]
$rednicy, lecz nieco za krétki. Co robié?

=

M/ sfrona_nagrzewana

w czaste zginania

slrona nagrzewana
przy prosfowaniu

26

Jesli jest to rura walcowana mozemy sobie
poradzi¢ w nastepujacy sposéb: nasypujemy do
rury piasku, i ogrzewamy ja palnikiem z jednej
strony na mozliwie dilugim odcinku, poczym
zginamy ja pod katem prostym. Przy wygina-
niu $cianka nagrzana wydluza sie. Rure zosta-
wiamy tak aZz do stygniecia, nagrzewamy z ko-
lei Scianka przeciwlegly; po nagrzaniu rure pro-
stujemy i wtedy wyciaga sie rowniez i przeciw-
legla jej czesé. Po takim zabiegu okaze sie, ze
dany kawalek rury jest juz troche dluzszy. Cza-
sami to juz nam wystarcza, je$li za$ nie, moz-
na ten sam zabieg powtérzy¢, staranc sie oczy-
wiscie, zeby $cianki rury mozliwie rownomler-
nie byly wyciaggane.

Szybki sposéb sprawdzania mnozenia.

Mamy pomnozy¢ przez siebie dwie liczby
wielocyfrowe, np.:
17846
- X 4626

82555596

Aby sprawdzi¢, czy nie ma btedu, nalezy:

1) dodaé do siebie cyfry pierwszej liczby,
nastgpnie w otrzymanej sumie doda¢ znowu
cyfry do siebie i tak diugo, dopéki w wyniku
nie otrzymamy sumy jednocyfrowej, a wiec:

1+7+8+4+6=26 2+6=8

2) to samo wykonaé z druga liczba:

4+6+2+6=18 1+8=9

3) otrzymane wyniki pomnozyé przez siebie
i znowu sprowadzi¢ do jednocyfrowej sumy:
8X9="72 7+2=9
Otrzymany wynik 9 Jest wskazowka, ze su-
ma cyfr iloczynu wynosi 9. Sprawdzmy to:

8+2+5+5+5+5+9+6=45

a nastepnie:
4+5=9

Wynik powyzszy Swiadezy o tym, ze mno-
zenie zostalo wykonane dobrze. Gdyby suma
cyfr iloczynu byla nie 9, a jaka$ inna, z calg
pewnoscia mozna twierdzi¢, ze w mnozeniu
tkwi biad.

Nawet przy malej wprawie jest to bardzo
szybki i niemeczacy sposéb sprawdzenia.

ZWIEDZAJCIE MUZEUM
TECHNIKI I PRZEMYSLU

WARSZAWA

ul. Krakowskie

Przedmiescie 66 ul. Tamka 1
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NARODOWA

URALNE —WYTWORCZOSC - HANDEL

TAJEMNICA POTEGI GOSPODARCZEJ JAPONII.

Nawadnianie pola przy pomocy czer-
pakéw, poruszanych przez cztowieka.

14 lipca 1853 roku huk armat komandora
Mateusza Perry’ego zmusit Japonie do otwar-
cia portéw, a tym samym ztamat trwajaca od
niepamietnych czaséw izolacje Nipponu. Ponie-
waz w Panstwie Wschodzgcego Storica od 250
lat nie zbudowano zadnego okretu, przeto sa-
murajowie, spetniajacy funkcje parlamentariu-
sz6w, doptyneli do fregaty amerykanskiej na
przeciekajgcych todziach rybackich.

Japonczycy wnet zrozumieli, iz nalezy na-
jezdzcoéw zwalcza¢ ich wihasng bronig. Miodzi
samurajowie udali sie do Europy i do Stanéw
Zjednoczonych Ameryki Poétnocnej celem przy-
swojenia sobie doswiadczenia narodéw rasy bia-
tej na polu wiedzy i techniki. Zdobycze kultury
europejskiej nie byly niewolniczo przeszcze-
piane na grunt japonski, lecz przetapiane w ty-
glu starej cywilizacji japonskiej. Czuwali nad
tym starzy mezowie stanu, ktérzy z olbrzymie-
go dorobku kulturalnego innych narodéw wy-
bierali rzeczy potrzebne dla wzrostu potegi po-
litycznej i gospodarczej Japonii.

W 1882 roku sprowadzono z Oldham w An-
glii pierwsze trzy wrzeciona tkackie. Dzis 10
milionébw wrzecion pracuje w japonskim prze-
mys$le bawetnianym.

Jeszcze 50 lat temu jedyng formg wytwor-
czosci japonskiej byto rzemiosto, dzis ilos¢ za-
ktadéw przemystowych wynosi okoto 70 tysie-
cy, a warto$¢ rocznej produkcji przemystowej
przekracza 6 miliardéw jenow.

Motto:

~Japonczycy jako naréd sa twar-
dzi jak stal, ale jako jednostki ludz-
.kie sa wrazliwi, niby kwiat wisni,
zyjac w wiecznej tesknocie za wiedza
i piegknem”. Edgar Lajtha.

W 1868 wartos¢ wywozu japoniskiego wyno-
sita niewiele ponad 15 milionéw jenéw, dzi$ do-
chodzi do 2i/2 miliarda jenéw rocznie. Towary
japonskie dzieki swej taniosci opanowaty nie
tylko rynki wschodnio-azjatyckie, lecz wdzie-
raja sie do kolonij i zalewajg rynki europejskie,
a znak ,made in Japan” spedza sen z powiek
europejskich i amerykanskich przemystowcow.

Fantastyczny wzrost potegi gospodarczej
i wojskowej Japonii oraz zwycieski podbé6j ryn-
koéw swiatowych przez towary japonskie wywo-
tuje zdumienie i niepokdj wsrod narodow rasy
biatej.

W czym tkwi tajemnica potegi gospodarczej
Nipponu?!

Oto pytanie, ktére interesuje zaréwno uczo-
nych ekonomistéw, jak i zwyklego czytelnika
gazet.

WsSrod powodzi ksigzek, ktére poruszaja ten
niezwykle ciekawy i aktualny temat, oméwimy
dwie: Antona Zischki pt. , Japonia” (Biblioteka
Wiedzy Trzaski, Everta i Michalskiego. Tom
26) i Edgara Lajthy pt. ,Kraj Wschodzacego
Stonca” (Biblioteka Podréznicza Trzaski, Everta
i Michalskiego, Tom 13). Obie ksigzki mimo, iz
ukazatly sie w tym samym mniej wiecej czasie,
jednakze roéznia sie pomiedzy sobg wielce.

Zaktady ciezkiego przemystu w Osaka.

Pierwsza daje wiele Zzrédiowego materiatu,
grzeszy jednakze jednostronnym ujeciem zagad-
nien ekonomicznych; druga jest wprawdzie tyl-
ko zbiorem wrazen z podrézy po Japonii, lecz
umozliwia zrozumienie ducha dziejow narodu
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japonskiego i odkrywa tajemnice ich potegi go-
spodarczej.

Anton Zischka ttumaczy powodzenia gospo-
darcze Japonii konsekwentnym stosowaniem
gospodarki planowej od czaséw feu-
dalnych a do chwili obecnej. Teza ta, jak nic
przewodnia, snuje sie przez catlg ksigzke, i na-
rzuca sie czytelnikowi w miejscach nie zawsze
oczekiwanych. Wskutek tego ksigzka Zischki
pobudza wprawdzie do myslenia i ksztakci, lecz
nie przekonywa.

Edgar Lajtha natomiast zrywa z materiali-
stycznymi pogladami ekonomicznymi. Na pod-
stawie wilasnych spostrzezen, zebranych podczas
podrézy po Japonii, dochodzi do wniosku, iz ta-
jemnicy potegi Nipponu nalezy szuka¢ w du-
chu, jaki ozywia prace Japonczyka. Argumen-
ty, wysuwane dla wytlumaczenia tajemnicy ta-
niosci towardéw japonskich, jak dumping, de-
waluacja jena, nizsza stopa zyciowa robotnika,
posledniejszy gatunek towaréw japonskich itp.
uwaza za ptytkie i kruche.

»,Powody fenomenalnych wynikéw, jakie
osiggneta wytwdOrczos¢ japonska, tatwiej jest
wyttumaczy¢ analfabecie w sprawach gospodar-
czych, niz ekonomiscie”. Tajemnicy powodzenia
gospodarczego nie mozna rozwigza¢ przy po-
mocy obliczen, trzeba ja odczué.

Na poparcie swej tezy przytacza Lajtha wy-
jatki ze sprawozdania komisji, ktdéra -w roku
1934 z ramienia Zwiazku Przemystowcéw Bry-
tyjskich zwiedzita Japonie i Mandzukuo. Spra-
wozdanie to odbiega od szablonu sprawozdan
ekonomicznych.
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...Wielu ludzi upatruje przyczyny powodze-
nia przemystu japonskiego w niskich ptacach
i warunkach pracy. Ci ludzie sadza, iz przyjdzie
czas, kiedy robotnicy japonscy zazadaja wyz-
szej stopy zyciowej i ze woéwczas zmniejszy sie
dla przemystu japonskiego mozliwos¢é konku-
rencji. Taka ocena sytuacji jest mylna”.

»Niezaleznie od nowoczesnych fabryk i ra-
cjonalnie zorganizowanej produkcji Japonia po-
siada w swym poczuciu narodowym wspaniaty
i nie wyczerpany kapitat. Zasady karno-
Sci i lojalnos$ci sg wpajane w Japon-
czykéw i w Japonki od wczesnych lat dzieciec-
twa. Duchem, ktéry ozywia przemyst japonski,

jest obowigzek wzgledem ojczy-
zny. Japonczyk pracuje nie dla
siebie, lecz dla swojej ojczyz-

ny! Robotnik japoriski rozumie, ze swoja pra-
ca zarabia na swoje utrzymanie, lecz jednocze-
Snie przyczynia sie do wielkosci Japonii. T o
poczucie spojni narodowej jest
motywem przewodnim przemy -
stu japonskiego i japonskiej
ekspanzji. Istnieje jedno magiczne stowo,
ktére zagrzewa Japonczykéw do wytezonej pra-

cy. Tym magicznym stowem jest dobro oj-
czyzn y!”
Nie pobudki materialne, lecz mitos¢ oj-

czyzny, ktéra w Japonii doszta do wysokiego
napiecia i przenikneta gteboko w dusze kazde-
go Japonczyka, stworzyta Dai Nippon czyli
Wielkg Japonie!

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

SPAWANIE STALI NARZEDZIOWYCH | SZYBKO-
TNACYCH SYSTEMEM ,ARCATOM”.

Naprawianie uszkodzonych narzedzi ze stali narze-
dziowych i szybkotnacych, za pomocg spawania elek-
trodami z takiego samego materiatu z jakiego wyko-
nane jest narzedzie, znane jest juz od szeregu lat.
(Goleniewicz 1932 r.).

Obecnie powaznie zajmujg sie¢ tym zagadnieniem
w Niemczech, gdzie w zwigzku z trudnosciami dewi-

Rys. 1 Frez krgzkowy z wytamanymi zebami.
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Rys. 2. Frez krgazkowy po napawaniu miejsc
uszkodzonych.

zowymi, ograniczenie zuzycia metali sprowadzanych
z zagranicy (wysokowartosciowe domieszki stali) staje
sie powaznym problemem gospodarczym.

Jako przyktad naprawy narzedzi, na rys. 1 poka-
zany jest frez z wylamanymi zebami, za$ na rys. 2
ten sam frez, po napawaniu miejsc uszkodzonych.

Spawanie dokonuje sie systemem Arcatom, wy-'
nalezionym przez Amerykanina Langmuir'a a ulepszo-
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1
Spd wdane

P Rys. 3. Rozwiertak - zdzie-

} rak, w ktérym czeéé skra-

"y / H wajaca (1) jest wykonana
' ze stali szybkotngcej, czesé
5, zaé (2) z taniej stali. Czesci
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te sg spojone systemem Ar-
catom.

nym przez ,Powszechne Towarzystwo Elektryczne”
(A EG). Spawanie Arcatom jest to spawanie tukowe
(elektryczne) z dodatkowa ochrong miejsca spawania
przed szkodliwym utlenianiem. Ochrone ta uzyskuje
sie przez otoczenie tuku elektrycznego ptomieniem wo-
dorowym. Dzieki temu zaréwno wegiel, jak i sktadniki
stopowe (wolfram itp.) nie zostaja wypalone, a wigc
material spoiny nie jest gorszy od materiatu narzedzia.

W ten sposéb mozna bez obawy zepsucia spawaé
nawet najwyzsze gatunki stali szybkotnacych, zawie-
rajace do 22% wolframu i do 10% kobaltu.

Uszkodzone narzedzie nalezy najpierw wyzarzyé,
spawanie za§ przeprowadzi¢ przy rozgrzaniu narzedzia
do temperatury czerwonego zaru (700—900 C).

Po spawaniu nastepuje obrébka mechaniczna,
a w koncu hartowanie w taki sposéb, jak narzedzia
nowego.

Praktyka wykazala, ze w ten sposdéb naprawione
narzedzia nie wykazywaly w pracy prawie zadnych
réznic w stosunku do narzedzi nowych.

Metoda ta daje sie naprawia¢ nawet potamane
przeciggacze, ktére sa narzedziami bardzo kosztow-
nymi.

Spawanie systemem Arcatom ogranicza réwniez
zuzycie wysokowartosSciowych stali przy produkeji no-
wych narzedzi.

Mozemy przy tym postepowaé w ten sposéb, ze:

a) czeSci. tnace, wykonane ze stali wysokowarto-
$ciowej przypawamy do korpusu narzedzia wy-
konanego ze zwyklej taniej stali konstrukeyj-
‘nej;

b) na korpusie narzedzia z taniej stali formujemy
czeSci tngce przez napawanie warstwy stali
wysokowartosciowej.

Jako przyklad rozwiazania (a) rys. 3 przedstawia
rozwiertak-zdzierak, w ktéorym cala czes¢ skrawajaca
(1) wykonana jest ze stali szybkotnacej, cze§é zas (2)
z taniej stali. CzeSci te sa spojone systemem Arcatom.

Powazna dziedzine zastosowania spawania tym sy-
stemem stanowi wykrojnictwo. Zaklady ,Daimler-
Benz” w Sindelfingen stosuja z powodzeniem napawa-
nie czesci tngcych wykrojnikéw juz od kilku lat.

(F. Rosenberg — Werkstattstechnik, r. 1937, str. 490).
W. G.

BIBLIOGRAFIA

Czytajcie wiele © ywaznie! Myslcie o ksigzce przeczytanej! Dobra ksigzka jest najlepszym
Waszym przyjacielem i doradcg. Ksigzka pobudza do myslenia, umozliwid samoksztalcenie sie
i doksztatcanie, rozszerza krag zamteresowan technicznych, budzi i pog%ebza zamitowanie do

upmwmnego zawodu

Po calodziennej pracy nie wiele pozostaje Wam wolnych chwil.

Dlatego tez mie marnujcie

czasu ma czytanie ksigzek bezwartosciowych lub tez utrzymanych na poziomie dla Was nie-

dostepnym.

Szukajcie wiec rady w rubryce ,,BIBLIOGRAFIA”, gdzie znajdziecie tytuty i recenzje
ksigzek, jakie mogaq byé pomocne w pracy zewodowej. -
Gdy pragniecie w sposéb systematyczny uzupetnié swe wyksztatcenie fachowe; zwrédécie sie

o0 rade do czasopisma ,,Mechanik”.

JAK POWSTAJE ZELAZO 1 STAL”. Format
210X148. Stron 52. Nakladem Poradni Stosowania Ze-
laza w Katowicach. Cena zl. 2,—.

,,Poradnia Stosowania Zelaza w Katowicach” pro-
wadzi od pewnego czasu niezwykle pozyteczng dzialal-
no$é wydawniczg, zmierzajaca do popularyzacji wsréd
spoteczenstwa zagadnien, zwigzanych 2z produkcja,
przerébka i zastosowaniem zelaza i stali.

Na tre§é broszury ,Jak powstaje zelazo i stal”
sktadaja sie nastepujgce rozdzialy: Rudy, topniki i we-
giel, zelazo metaliczne, wielki piec, suréwka, produkty
uboczne wielkiego pieca, odlewnictwo, wytwarzanie

Na kilka stow odpowiedzi zawsze znajdzie czas

redaktor ,,Mechanika”.

stali, konwertory, piece Siemens-Martina, piece elek-
tryczne, piece tyglowe, walcowanie stali, walcarka,
piece grzewcze, walcowanie blach, walcowanie ksztal-
townikéw, walcowanie rur, walcowanie drutu, kuznia
i prasownia, badanie materialéw, znaczenie hutnictwa
w zyciu gospodarczym -Polski oraz zastosowanie zelaza
i stali w przemysle, budownictwie i w zyciu codzien-
nym.

Poszczegolne rozdzialy w sposéb przystepny opi-
suja zasadnicze procesy hutnicze, ukazuja piekno
zawodu hutnika i podnosza znaczenie hutnictwa w Pol-
sce. Tre§é ksiazki uzupelniajg liczne i ciekawe foto-

29
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Kadz z roztopiong stala.

grafie, oraz pogladowe schematy produkcji i wykresy.
Walory ksigzki podnosza: staranny dobor terminéw
technicznych, poprawny i zywy styl oraz przejrzysty
rozktad tresci.

Szata graficzna ksigzki zastuguje na specjalne wy-
roznienie.

Alan Dane: .tATWA EKONOMIKA”. Z orygina-
tu angielskiego przetozyt i do polskich stosunkéw go-
spodarczych przystosowat Wactaw Skrzywan. Lwow—
Warszawa, 1937. Ksigznica-Atlas. Format 200 X 135.
Str. 216. Cena zt. 4,—.

Rycina, na ktérg patrzycie wywotuje zapewne na
ustach Waszych usmiech, a tytut umieszczony pod
nig — zaciekawienie. W istocie obrazek ten, wyjety
z ksigzki Alana Dane, przedstawia w naiwnym ujeciu
jedno z podstawowych zagadniern ekonomicznych, mia-
nowicie zagadnienie podzialu pracy.

30

MECHANIK

Rok XVII

Zagadnienie to stanowi tres¢ zaledwie jednego
rozdziatlu; a rozdziatdw tych wiele i jeden ciekawszy
od drugiego.

W czesci I: ,Ekonomia spozycia” rozpatruje autor
zasady racjonalnej gospodarki, biorgc przyktady z zy-
cia codziennego. Wyjasnienie réznicy pomiedzy poje-
ciami: dobro i pienigdz usuwa niejedno nieporozumie-
nie, niejeden zakorzeniony btad. Jakie zaburzenia
wyniktyby na rynku gospodarczym, gdyby w rekach
ludzkich znalazta sie magiczna sakiewka lub cudowna
lampa Aladyna — o tym moéwig ustepy | i VI.

W czeéci Il: ,Ekonomia wytwarzania” rozpatruje
autor na przykiadzie Robinsona Kruzoe rozwéj zycia
spotecznego pod wptywem niezmiennych praw przyro-
dy oraz analizuje ztozone pod wzgledem gospodarczym
przejawy zycia wspoiczesnego.

Szereg zasadniczych poje¢, jak dobro, produkcja,
spozycie, oszczedzanie, podziat pracy, wiasnos¢ prywat-
na itp. dzieki wybitnemu darowi popularyzatorskiemu
autora i poglgdowym rysunkom W#t. Bartoszewicza na-
biera plastyki i szybko utrwala sie w pamieci.

Autor uwzglednia w szerokiej mierze wptyw czyn-
nika psychologicznego na gospodarke ludzka; nie wkra-
cza natomiast w dziedzine etyki, ktéra wywiera prze-
mozny wplyw na gospodarke zaréwno jednostek, jak
i spoteczenstw ludzkich.

Oryginalny tytut ksigzki brzmi: ,Ekonomika dla
chtopcéw i dziewczat”; z zaciekawieniem przeczyta ja
réwniez dorosty!

~SPAWACZ” Dwumiesiecznik, wydawnictwo
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce. Styczen—Luty 1938 r.

Z poczatkiem roku biezg-
cego ukazat sie pierwszy nu-
mer nowego czasopisma tech-
nicznego p.n. ,Spawac¢ z”,
przeznaczonego dla szerokich
rzesz spawaczy. Czasopismo to
stanowi jeden z fragmentow
dziatalnosci  ,Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia

Metali w Polsce”, majgcej na celu tworzenie Kkadr
spawaczy o pierwszorzednych kwalifikacjach facho-
wych, a zarazem o gtebokim umitowaniu uprawianego
zawodu.

Oba te cele nowe czasopismo spetnia w sposéb
znakomity!

Postuchajmy co mowi redaktor czasopisma inz.
Zygmunt Dobrowolski w stowie wstepnym ,Sp a-
wacza”:

»Spawacze! Oddajgc Wam to czasopismo, mamy
jedno zyczenie: zebys$cie odniesli sie do nas z zy-
czliwoscia, jak do przyjaciot, ktérzy Wam chca
pomagaé. Pragniemy, abyscie uwazali nasze pismo
za swoje; abyscie nie tylko je czytali, ale réwniez
pisali do niego i dla niego. Jezeli macie trudnosci
w robocie, zapytajcie nas o rade; jezeli zrobiliscie
jaki przyrzad do spawania lub wykonaliscie jaka
ciekawg prace — opiszcie nam ja, a my zamiesci-
my to w ,Spawaczu” — niech sie inni tez o tym
dowiedzg. Piszcie do nas we wszelkich sprawach,
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" zwigzanych z Waszg praca; chcemy, aby kronika
nasza byla jak najbogatsza i odzwierciadlata jak
najwierniej zycie mnaszych spawaczy.

Poniewaz ,,Spawacz” jest Waszym pismem, nie
krepujcie sie w wypowiadaniu swych uwag, a my
sie do. nich dostosujemy w miare moznosci”.

To nacechowane bezposrednioscia i Zzyczliwosecia
.weézwanie nie pozostato bez echa! W ciggu kilku mie-
siecy czasopismo " zdobylo rekordows, jak na czaso-
pismo specjalne, liczbe prenumeratoréw, ktéra w obec-
nej chwili wynosi 1500 os6b i stale powieksza sie
doplywem nowych zgloszen.

Nie tylko jednakze zapat i glebokie przeswiadcze-
nie o potrzebie powotania do zycia fego czasopisma
byly przyczyna powodzenia. Naptyw prenumeratorow
naléiy w réwnej mierze przypisa¢ obfitej i interesu-
. jacej tre$ci pierwszego numeru, wilasciwemu ujeciu
dydaktycznemu zawartego w nim materiatu i wprowa-
dzeniu kroniki, interesujgcej ogdt spawaczy.

W ‘artykule o ,ulatwionym sposobie
tukowego spawania na wskro§” znaj-
dujemy wskazéwki, umozliwiajace uzyskanie nalezy-
tego przetopu przy spawaniu tukowym.

W artykule o ,nowoczesnych metodach spawania
acetylenowego” inz. R. Sznerr podaje zwiezla cha-
rakterystyke i zakres stosowania réznych metod spa-
wania blach zelaznych.

Na specjalng uwage zastuguje ,,Spawanie
w naprawach” stanowiacy przeglad mistrzow-
skich napraw, niby zabiegdw chirurgicznych dokona-
nych na elementach konstrukcyjnych maszyn i uda-
nych tylko dzieki stosowaniu metod spawalniczych.

W artykule p.t. ,Utrzymanie sprzetu
do spawania” inz Bolestaw Szupp przestrze-
ga spawaczy przed skutkami, wynikiymi z zaniedbania
sprzetu spawalniczego i podaje sposoby racjonalnej
konserwacji.

Poza artykulami aktualnymi w pierwszym nume-
rze ,Spawacza” rozpoczeto druk ,Podstawo-
wych wiadomosci z elektrotechni-
ki” w opracowaniu tgn. Floriana Przybytka, ktore
umozliwiaja zrozumienie zjawisk “elektrycznych, za-
chodzacych przy spawaniu tukowym.

W rubryce p.t. ,Kroni-
k a” zamieszczono notatki o od-
bytych kursach spawania.

Tre$é -zeszytu zamyka
skrzynka pocztowa,
za po$rednictwem ktorej re-
dakcja zamierza nawigzaé nici
porozumienia z szerokim kre-
giem czytelnikéw oraz kacik
humorystyeczny, nie
pozbawiony znaczenia dydak-
tycznego.

o’g%

Bogata tre$¢ nowego czasopisma, wlaéciwe ujecie
dydaktyczne artykutéw, dbato$é o dobér poprawnych
terminéw technicznych oraz wiara, iz dobre stowo

i przyjaznie wyciagnieta dlon tworza nieprzemijajace .

warto$ci duchowe i materialne, oto czynniki wrézace
czasopismu $§wietha przyszlosé!

KSIAZKI NADESLANE

Inz. H. Honheiser i inz. A. Wittels. ,,Stal w bu-
downictwie przeciwlotniczym?”. Format 210X148. Stron
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cach. Cena zt. 2,—.

W. Dewitzowa, J. Wierzejski. ,,Froh an die Arbeit”.
Podrecznik do nauki jezyka dla gimnazjow: mecha-
nicznego, elektrycznego i stolarskiego. Klasa I. Lwoéw,
1936. Panstwowe Wydawnictwo Ksiazek Szkolnych.'
Format 210X148. Stron 111. Cena zt. 3,—.

W. Dewitzowa, J. Wierzejski, G. Zéitkowska.
,,Uwagi metodyczne do podrecznika Froh an die Ar-
beit” dla klasy 1 gimnazjéw: mechanicznych, elek-
trycznych i stolarskich. Lwow, 1936. Panstwowe Wy-
dawnictwo Ksigzek Szkolnych. Format 210X138. S. 31.

Gustaw Hensel i Stanistaw Kowalski. ,,Podstawy
elektrotechniki”. Czesé I. Lwoéw, 1937. Panstwowe Wy-
dawnictwo Ksiazek Szkolnych. Format 210X148. Stron
273. Cena zi. 4,10.

Inz. Mirostaw Fiuczek. ,Maszyny elektryczne”.
Cze$é pierwsza: Maszyny pradu statego. Lwow, 1937.
Panstwowe Wydawnictwo Ksigzek Szkolnych. Format
210X148. Stron 91. Cena zi. 1,20.

Inz. Mirostaw Fiuczek. ,Maszyny elektryczne”.
Cze$é druga: Silniki asynchroniczne. Lwéw, 1937. For-
mat 210X148. Stron 103. Cena zl. 1,35.

Zofia Klarner. ,Ludzie i praca”. Wypisy polskie
na klase pierwszg gimnazjéow zawodowych dzialu
szkolnictwa przemystowego. Lwow, 1937. Pafhstwowe
Wydawnictwo Ksiazek Szkolnych. Format 2103<148.
Stron 247. Cena zi. 3,20.

Dyr. Wincenty - Czerwinski. ,,Podrecznik warszta-
towy”. Cze§¢ I: ,Poczatki Slusarstwa’”. Na pierwsza
klase gimnazjum mechanicznego. Lwéw, 1937. Pan-
stawowe Wydawnictwo Ksiazek Szkolnych. Format
210148, Stron 112. Cena zt. 2,30. )

F. Jungman. ,,I1 faut apprendre le francais”. Pod-
recznik do nauki jezyka francuskiego dla liceéw za-

" wodowych i szkét dla dorostych. Czesé I. Lwéw-War-

szawa, 1938. Format 230X150. Stron 132. Cena zi. 2,80.

Inz. J. Witowski. ,Podstawy zarzadzania przed-
siebiorstwem”. Wyd. II. Poznan, 1938. Ksiegarnia Wt..
Wilaka. Format 210<148. Cena zi. 12,—.

Natalia Gasiorowska. ,Gornictwo i Hutnictwo
w Polsce”. Z cyklu ,',Ludz_ie i Praca”. Lwoéw, 1937.
Panstwowe Wydawnictwo Ksiazek Szkolnych. Format
1807<120. Stron 160. Cena zi. 2,40.

,Kalendarz Techniczno-warsztatowy na rok 1938”.
Pod redakejg inz. J. Falkiewicza i inz. M. Thugutta.
Warszawa, 1938. Nakladem Kéiegarni -Technicznej
Przegladu Technicznego. Format 165X120. Stron LII-}-
716. Cena zl. 10,—.

KSIAZKA STANOWI JEDNO Z GEOWNYCH

ZRODEL WYKSZTALCENIA; OD WIEKOW

JEST ONA WLADCZYNIA zZYCIA UMYSLO-
WEGO.
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RZECZY CIEKAWE

Z historii mechanizméw.

ZEGARY.

Najstarszym czasomierzem byl niewatpliwie
zegar stoneczny, znany Chaldejczykom. Jedna-
kowoz juz Asyryjezycy przekonali sie, ze zawo-
dzi on w dni pochmurne i zastapili go zegarem
wodnym. Odmiang tegoz byl zegar piaskowy,
z grecka zwany ,klepsydrg”, a uzywany jesz-
cze za naszych czaséw.

Nowg ere w historii zegaréow zapoczatkowato
wynalezienie przez pdzniejszego papieza Syl-
westra II — zegara kétkowego (wczesne $red-
niowiecze). Brakowalo mu jednak najwazniej-
szego skladnika: wahadta, ktore pierwszy wy-
nalaz}, lecz nie umiat odpowiednio zuzytkowad,
stawny astronom wiloski Galileusz (1-sza poto-
wa XVII w.).

Wreszcie Christian Huygens (1629 — 1695)
znakomity fizyk i matematyk holenderski zasto-
sowat wahadlo do zegaréw, co przyniosto mu
stawe Swiatowa. Wolno wiszace wahadlo znako-
micie regulowalo dokladno$¢ wskazan zegaru,
dzieki otrzymywanym impulsom od mechaniz-
mu zegarowego.

W tym samym czasie (1495) udalo sie $lusa-
rzowi norymberskiemu, Piotrowi Henleinowi,
skonstruowa¢ zegarek kieszonkowy.

Czy w dziedzinie zegarmistrzowstwa praco-
wali wowczas Polacy? Tak i to, z czego moze-
my byé prawdziwie dumni, odrazu na miare
swiatowg. Otéz niezaleznie od Huygensa, pra-
wie réwnoczednie, zastosowal wahadlo do zega-
réw ksigdz Adam Kochanski (1631 — 1700),
profesor matematyki w zagranicznych kole-
giach jezuickich. Kochanski zostal biblioteka-
rzem kréla Jana III, z prawdziwym jednak za-
milowaniem oddawal sie zegarmistrzowstwu.
Pierwszy tez ksiadz Kochanski zawiesit waha-
dlo na sprezynce stalowej. Poza tym pierwszy
zastosowal wahacz magnetyczny, sprezynke re-
gulujaca ruch wahacza w zegarkach kieszonko-
wych (tzw. wlosek). Ksiedzu Kochanskiemu na-
lezy sie poczesne miejsce miedzy Huygens’'em,
- Hocke’m i Hautefeuille’'m, ktorych historycy
poczytujg za wynalazcow ,,wltosa” do zegarkow
kieszonkowych.

Pierwsza polska ksiazka z dziedziny zegar-
mistrzowstwa bylo dzielo Franciszka Czapka,
wydane w r. 1850 w Lipsku.

Wedhug danych z MUZEUM TECHNIKI
i PRZEMYSLU

zebrat Magister Ursinus.
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Dr TEOFIL BISSAGA.

Z DZIEJOW KOLEl ZELAZNYCH.

Wielkim poezynaniom 2z dziedziny wynalazkow
towarzyszy zazwyczaj niewiara w powodzenie ze stro-
ny ogoltu, lekcewazenie ich donioslo$ci i znaczenia
przez czynniki wplywowe, homeryckie boje uczonych
w pismach naukowych i gorace polemiki prasowe, oraz
anegdoty, plynace ogromna falag wsréd spoteczenstwa.

Tego losu nie uniknely tez i koleje zZelazne,
ktorych stulecie na zachodzie Europy obchodzono
przed kilku laty bardzo uroczyscie.

Jakiez to poglady na temat kolei zelaznej wygla-
szali przed stu laty niektérzy ekonomisci, politycy, dzia-
tacze i urzednicy. I tak wielki ekonomista angielski
John Stuart Mill uwazat budowe kolei zelaznych ,za
oblted, wycienczajacy finanse panstwa, jak wojna”. Zna-
komity polityk francuski Adolf Thiers wyszydzal koleje
z trybuny parlamentarnej, azeby w koncu os$wiadczyé
sie ,,za budowa droég szynowych”. W trzecim dziesigtku
ubieglego stulecia Nagler, Generalny Dyrektor Poczty
Pruskiej, wyrazat obawe, iz ,koleje stanowia powazne
niebezpieczenstwo dla dalszego istnienia i rozwoju
poczty”.

Czyz poglady te :nie stanowia dzi§ doskonalej
anegdoty, gdy stalowe wstegi szyn opasuja caly nie-
mal glob ziemski?

Okoto 1830 roku zjawia sie w Warszawie, mato
jeszcze znany na szerszej arenie pracy gospodarczo-
spotecznej Piotr Antoni Steinkeller i rozpoczyna pro-
pagande za budowa kolei zelaznej. Juz na wstepie
jego poczynan towarzysza mu drwigce kpiny: ,,Dziwny
komersant ciagle w cylindrze chodzi i samowarami
chece ludzi wozié”.

Zdanie pospodlstwa popart swoja powaga naukowa,
znakomity w owe czasy ekonomista polski Joézef Su-
pinski w stowach ,,Zelazne koleje sa otchlania, w kt6-
rej tona olbrzymie zasoby, nie zostawiajac innych po
sobie $ladéw précz usypanej grobli i szyn na niej le-
zacych; odrywaja one zasoby od rolnictwa, a Sciagajac
wolne kapitaly utrudniaja kredyt, wreszcie tlumig
ducha rzeczywistego przemystu!” Nawet projektodaw-
ca i wspblitwoérca kolei Warszawsko-Wiedenskiej, a je-
dnocze$nie przeciwnik trakeji parowej, Henryk Zu-
bienski, pisat w tym czasie: ,,W kraju naszym taki
jest tani owies i siano, Ze zdaje sie ze wszystkiego, iz
nieréwnie taniej wypadniej i te 4 miliony centnaréw
przewozi¢ bedzie mozna konmi, jak machinami paro-
wymi”.
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Jednym z warunkow zezwolenia na uruchomienie
pierwszej publicznej kolei zelaznej w Anglii bylo
ogrodzenie jej wysokim plotem wzdluz calej trasy,
aby uchronié ludzi i zwierzeta przed ta gwaltlowng
machina, bedaca — zdaniem ludu -— dzielem sit nie-
czystych.

Opowiadano wéweczas, ze dym z parowozdéw ni-
szezy zasiewy, krowy pozbawia mleka, a kurom prze-
szkadza w znoszeniu jajek.

Lekarze 6wczesni przestrzegali przed szybka jazda
(do 20 km na godzine), ktéra miata wywotywaé cho-
roby w organizmie ludzkim.

Nie dziw przeto, iz po uruchomieniu pierwszej
w Austrii kolei zelaznej o trakeji parowej, zarzad
tejze przez kilka tygodni wydawal bezplatne bilety,
aby przyzwyczaié¢ ludzi do jazdy koleja. Wkrotce
juz jednak weseli Wiedenczycy $piewali kuplety kole-
jowe, a nawet ojciec wielkiego Straussa skomponowat
walca kolejowego, ktérego tony przez diugi czas roz-
legaly sie po kawiarniach i ogrédkach wiedenskich.

Dodaé nalezy, iz pierwsze pociagi uruchamiano
wylacznie przy pieknej pogodzie i tylko we dnie,
a zarzady kolejowe wyraznie zastrzegaly wstrzymanie
pociagéw w przypadkach wichury lub $niezycy. Wiel-
kie tez zdziwienie wzbudzila np. zapowiedz, iz pociagi
na pierwszej w Prusach linii kolejowej Poczdam—
Berlin beda kursowaly aZz trzy razy dziennie.

Nastapily pierwsze wybuchy kottéw, zderzenia
pociagbéw, powodzie pozrywaly stabe mosty drewniane
i co dzi§ wydaje sie nieprawdopodobne, silny wiatr
spychat nieraz pociggi w kierunku przeciwnym do za-
mierzonej jazdy. Przerazenie i strach ogarnety ludzi
przed jazda kolejami, ktére to objawy dzielnie podnie-
cata rozgto$na i ruchliwa plotka.

Wyrazem tych panicznych obaw byla uchwala
parlamentu francuskiego, moca ktérej zabroniono kro-
lowi Ludwikowi Filipowi jazdy w pierwszym pociagu
z Paryza do Saint-Germain. Krél wyjechat kareta na

pare godzin naprzéd i na stacji koncowej oczekiwal |

odwaznych pasazerow, wérod ktorych byla jego wiasna
zona.

Pewne ,,ryzyko” jazdy koleja i obawa przed utrata
zaufania do nowego $rodka komunikacyjnego spowo-
dowaly rozwinigcie przez 6wczesne zarzady kolejowe
odpowiedniej propagandy, majacej na celu zachecenie
spoleczenstwa do korzystania z uslug kolei, ktéra to

propagande i dzi§ prowadzi sie pod nazwa ,akwizy-
cja przewozbéw”. '

Wyrazem tej propagandy byly nastepujace oglo-
szenia, zamieszczone w 1845 roku w ,,Kurierze War-
szawskim”: ,JFoxal na stacji kolei zelaznej w Grodzi-
sku... bedzie miejscem zebrania wesolych Warszawian,
ktérzy zechca z daleka od miejskiego zgieltku wypoczaé
z lotnej i $wiszczacej podrézy, zwlaszcza, ze S$pizarnie
i piwnice Foxalu dostatecznie sa w stosowne artykuly
zaopatrzone”. W tym samym czasie zarzad kolei ogta-
sza, ze w Warszawie ,na stacji gléwnej w salonach
Drogi Zelaznej koncertuje od 2 do 7 wieczér J. P. Da-
necki ze swoja kompania, gdzie tez wszelkich potraw
i napojow przy rychlej ustudze dosta¢ mozna”. Kto
wie, czy ten sposdb akwizycji przewozéw i dzi§ nie
datby pozadanych wynikow.

Stary francuski ,,Przewodnik dobrego tonu”, ma-
jac na wzgledzie brak prymitywnych wygéd w owczes-
nych wagonach osobowych (nie bylo swiatta, koryta-
rzy, umywalni, luster, ustepéw itd.) oraz diugi czas
powolnej jazdy, zamieszcza nastepujace pouczenie dla
pan: ,,Niechze wiec panie (jadace koleja) nie pija zbyt
wiele herbaty”. Pozostanie to juz tajemnica autora
tego przewodnika, dlaczego w uwadze swojej pominat
mezezyzn.

Brak bezposrednich wagonéw do wiekszych miej-
scowo$ci w kraju i za granica nastreczat powazne klo-
poty z przesiadaniem zwlaszcza, ze rozklady jazdy nie
byly uzgadniane miedzy poszczegdlnymi kolejami. I tak
w ,,Kurierze Warszawskim” z przed 50 laty czytamy
odpowiedz: )

,Pani E. K. Droga najkrotsza z Warszawy do Ge-
newy, a zarazem najmniej kosztowna, prowadzi na So-
snowiee, Wroctaw, Drezno, Lipsk, Frankfurt n/M,
Bazylee, Lozanne. Potrzeba przesiadac sie osiem razy’.

Na zakonczenie wypada przypomnieé¢ kilka para-
doks6w z historii kolejnictwa. Artysta byt Morse, wy-
nalazca rozpowszechnionego na kolejach telegrafu;
Pullman byl przedsiebiorca budowlanym; Janney, wy-
nalazeca samoczynnego sprzegania wagonéw, byt su-
biektem w sklepie kolonialnym; automatyczny system
sygnalizacji wynalazt wilasciciel tkalni Hall; Westing-
house by? stolarzem; pierwsza lokomotywe elektryczna
skonstruowal Farme; a harmonie, umozliwiajace prze-
chodzenie wzdtuz calego pociagu wynalazl lekarz. Ude-
rzajagcym jest tu brak wynalazcéw sposréd fachow-
coOw — zawodowych kolejarzy.

WESOLY MECHANIK

Jak konstruktor obrabiarek
wyobraza sobie samochdd,

a w jaki sposdb konstruktor samochodéw
zaprojektowalby obrabiarke? (,,Machinery”).
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ZAKONCZENIE ROKU SZKOLNEGO NA 2-LETNICH
INSTRUKTORSKICH KURSACH WOJSKOWO-
PRZETWORCZYCH TOWARZYSTWA KURSOW

TECHNICZNYCH W WARSZAWIE.

W kwietniu b.r. pierwsi uczestnicy 2-letnich In-
struktorskich Kurséow Wojskowo-Przetwoérczych ukon-
czyli studia.

Kursy te zostaly zorganizowane i uruchomlone
przez Towarzystwo Wojskowo-Techniczne jesienia 1935
roku, a prowadzone przez Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych w Warszawie.

Instruktorskie Kursy Wojskowo-Przetwdrcze maja
na celu ksztalcenie przodownikéw, brygadzistow i in-
struktoréw fabrycznych, zatrudnionych przy wyrobie,
naprawie i utrzymaniu sprzetu wojennego.

Program Kursdéw w pierwszym roku nau-
czania obejmuje nastepujace przedmioty: matematyke,
mechanike, wytrzymato$sé materialéw, czeSci maszyn,
fizyke, maszynoznawstwo, materialoznawstwo, techno-
logie, pomiary warsztatowe i rysunki zawodowe.

Drugi rok studiéw dzieli sie¢ na dwie grupy:
uzbrojeniowo-pirotechniczna oraz
samochodowo-lotnicza.

Grupa uzbrojeniowo-pirotech-
niczna obejmowala wyklady balistyki, pirotech-
niki, amunicji dzialowej, malokalibrowej i specjalnej
oraz nauke o konstrukeji i wyrobie broni matokalibro-
wej i dzial.

Grupa samochodowo-lotnicza
obejmowata wyklady aerodynamiki i mechaniki lotu,
nauke o konstrukcji i wyrobie silnikow samochodo-
wych, silnikéw lotniczych, samochodéw, czolgéw 1 po-
jazdéw pancernych oraz platowcow.

Pierwszym kierownikiem i organizatorem pierw-
szego roku byt inz. Stefan Sierpinski, jego nastepcami
inz. A. T. Troskolanski, ktory zorganizowal drugi rok
studiéw oraz inz. Zygmunt Lebelt.

Studia na grupie uzbrojeniowo-
pirotechnicznej ukonczyli pp.: Abrysiewicz
Stefan, Bachman Wilhelm, Borownik Jozef, Brokow-
ski Mikotaj, Bronowski Antoni, Chojna Wiadysiaw,
Dabski Tadeusz, Galski Wiadystaw, Jatkowski Wiktor,
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Just Henryk, Kowalski Aleksander, Lorens Wiady-
staw, Labeda Leonard, Maciszewski Marian, Pacholski
Tomasz, Padzik Wactaw, Raczkowski Zacheusz, Sas
Wtladystaw, Sieczko Lucjan, Stypinski Stefan, Szcze-
panski Piotr, Walczyna Feliks, Wéjcik Maksymilian,
Zaroda Lucjan i Zielinski Roman; a na grupie
samochodowo-lotniczej pp.. Cierniak
Stanistaw, Drzewiecki Antoni, Januszynski Wiadystaw,
Jarocki Michal, Kotak Bolestaw, Korniak Henryk, Ko-
walski Eugeniusz, Kowalski Jan, Korzeniowski Antoni,
Lukasiewicz Tadeusz, Majcher Antoni, Natecz Wiady-
staw, Paciorek Edmund, Pietrzyk Ireneusz, Sagatio
Henryk, Sorokopudt Aleksy, Szymczak Wactaw, Wen-
cel Kazimierz, Wieczorkowski Wacltaw, Woldanski Ale-
ksander, Wysocki Zbigniew, Zieminski Artur i Ze-
glinski Stanistaw.

Po zakonczeniu kursow odbylo sie kolezenskie
zebranie pozegnalne, na ktérym Dyrektor Towarzy-
stwa Kurséw Technicznych, inz. Zygmunt Kreczynski,
scharakteryzowal trudnos$ci, z jakimi T K T musialo
walezyé, by utrzymaé kursy instruktorskie na odpo-
wiednim poziomie. W przemdéwieniu swoim wskazal,
jakie zadania i obowiazki spadaja na absolwentéw
“kurséow 1 zyczyl powodzenia w pracy zawodowej. Po
przeméwieniach Kierownika Kurséw Instruktorskich
inz. Zygmunta Lebelta, zabrat glos inz. A. T. Trosko-
lanski, zaznaczajac, iz dobrej woli kierownictwa i za-
palowi wykltadowcéw nie zawsze towarzyszyly Srodki
i pomoce materialne, jednakze mimo to kursy instruk-
torskie spelily w duzej mierze swe zadanie: usyste-
matyzowaly i poglebily wiadomos$ci fachowe i wska-
zaty shuchaczom metody pracy nad soba. Gdy zatem
przyjdzie chwila powaznych rozstrzygnieé, absolwenci
kurséw instruktorskich sprostaja natozonym na nich
zadaniom i spelnia je ku chwale i wielkosci Polski.

Redakcja czasopisma ,,Mechanik” sklada absol-
wentom 2-letnich Instruktorskich Kurséw Wojskowo-
Przetwoérczych serdeczne zyczenia wszelkiej pomyslno-
$ci i wyraza pragnienie, by wezly przyjazni, jakie
zostaly nawiazane pomiedzy uczestnikami w czasie
dwuletniej pracy, nie ulegly rozluznieniu, lecz uzyska-
ty zwarta forme organizacyjna.
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