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25 lat pracy w Stowarzyszeniu Mechanikéw Polskich z Ameryki
46 lat pracy w przemysle obrabiarkowym

‘W czerwcu b. r. odbyla sie w - wytworni
obrabiarek Stowarzyszenia Mechanikéw Pol-
skich z Ameryki w Pruszkowie uroczystos$é¢,
z okazji jubileuszu 25-lecia nieprzerwanej
pracy w tej fabryce jej zasluzonego dyrektora
inz. Jana Piotrowskiego. Pracownicy skladajac
zyczenia Jubilatowi za-
wiadomili Go o powzietej
przez Rade Zakladowa
uchwale wmurowania w
odbudowujacejsieobecnie
fabryce tablicy pamigtko-
wej z Jego nazwiskiem,
tak nierozdzielnie zwia-
zanym z losami i rozwo-
jem wytworni. Odstonie-
cie tej tablicy zbiegnie
sie prawdopodobnie z u-
kazaniem sie nliniejszego
zeszytu , Mechanika', kto-
remu Redakcja doborem
artykutéw nadala charak-
ter obrabiarkowy, pragnac
. przylaczy¢ sie w ten spo-

's6b do ogodlnego wyraze-
nia uznania, dla czlowie-
ka bedgcego niewagtpliwie
promotorem polskiego
przemystu obrabiarkowe-
go.

Jan Piotrowski urodzil
sie w r. 1875 w Borysowie
Ziemi Minskiej. W r. 1900
ukonczyt wydziat mecha-
niczny Instututu Technologicznego w Peters-
burgu, po czym w tym samym roku roz-
poczat prace w fabryce obrabiarek ,,Gerlach
i Pulst® w Warszawie, poczatkowo jako
konstruktor a nastgpnie szef Biura Kon-
strukcyjnego. W fabryce tej, ktora wowym
czasie wysuwala sie na jedno z czolo-
wych miejsc w Europie, zetknal sie po raz
pierwszy z trudnymi i niewdziecznymi, lecz
cickawymi problemami budowy obrabiarek

i pozostal im nieodmiennie wierny, przez
okres prawie 50-letni, az do dnia dzisiejszego.
W latach 1914 — 15 uczestniczy w pracach
nad przygotowaniem planéw i programéw
przysztych wyzszych szké6t technicznych pol-
skich i opracowaniem materialéw do orga-
: nizacji zycia gospodar-
czego przysziego Panstwa
Polskiego. W roku 1915
zostaje wraz z pozosta-
tymi pracownikami fabry-
ki , Gerlach i Pulst” ewa-
kuowany do Rosji, gdzie
prowadzi budowe nowej
fabryki obrabiarek, pra-
cujac jednoczes$nie w sze-
regu organizacyj samopo-
mocowych i technicznych
wygnancow polskich.

W r. 1921 wraca jako
repatriant do kraju, po
czym niezwlocznie przy-
stepuje do pracy w Sto-
warzyszeniu Mechanikow
Polskich z Ameryki, or-
ganizujac dwie fabryki
obrabiarek: w Pruszkowie
i Porebie. Pracy tej od-
daje sie z calym zapalem,
gdyz jednoczy ona w so-
bie ukochang przez Niego

dziedzine wiedzy tech-
nicznej, ktérej stal sie
najwyzszym w Polsce
znawcg i autorytetem, z ideg stworzenia
przedsiebiorstwa, w ktorym kazdy z pra-
cownikow bylby wspdtwlascicielem, odpo-

wiedzialnym w réwnej mierze za jego losy.

Na cale ¢wier¢wiecze wiaze sie nierozer-
walnie ze , Stowarzyszeniem", raduje sie kaz-
dym objawem rozwoju wytworni, kazda nowa
konstrukcja czy zamdéwieniem, przezywa 0so-
biscie kazdag trudno$é¢, z ktdra spotyka sie
przedsiebiorstwo, a przede wszystkim pracuje.
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Pracuje nie tylko kierujac swymi podwtadny-
mi, lecz osobistym wysitkiem wypelnia wszyst-
kie luki i wspiera niedomagajgce odcinki.
Kazdy, kto zetkngl sie z Dyr. Janem Pio-
trowskim, od razu wyczuwa urok osobisty
tego cichego, skromnego czlowieka, w ktérym
widzi sie fanatyczne nieomal przywiazanie
do swej dziedziny pracy, ktéry najzawilsze
zagadnienia, zdawaloby sie nierozwiazalne,
potraf1 sobie tylko znanym sposobem przelo—
zy¢ na zrozumialy jezyk, znalez¢ rozwigzanie
najlepsze, a jednoczesnie sprawiedliwe i uczci-
we. Podwladnym swoim nie rozkazuje, lecz
prosi ich, lecz prosba ta jest wykonywana
skrupulatniej, niz najsurowszy rozkaz.
dziwnego, ze wszyscy pracownicy zwracajg
sie o porade nietylko w sprawach fabrycznych,
ale i ze swymi osobistymi klopotami, widzgc
w Nim swego nauczyciela i opiekuna.
Proponuja mu zaszczytine i odpowiedzialne
stanowiska: Naczelnego Dyrektora Zakitadow
Starachowickich, Profesora Politechniki War-
szawskiej — odrzuca bez wahania, jako po-

laczone z koniecznoscig rozstania sie z fabry- -

ka. Niemniej przeto kazda wolng chwilg od-
daje dla potrzeb spotecznosci techniczne;j.
Pracuje w szeregu stowarzyszen i instytucyj
naukowych, technicznych lub gospodarczych.
Pracuje w Polskim Komitecie Normalizacyj-
nym, w’ Instytucie Naukowym - Organizacji,
w Panstwowej Komisji Os$wiaty Zawodowej
w Polskim Zwigzku Przemystowcow Metalo-
wych (gdzie jést Prezesem Grupy Wytworn
Obrabiarek oraz Prezesem Grupy Producentéw
Narzedzi); pracuje nadto w komisjach celnych,
eksportowych, w Towarzystwie . Wojskowo-
Technicznym, Stowarzyszeniu Inzynieréw Me-
chanikow Polskich, Stowarzyszeniu Techni-
kéw itp., czy to jako czynny czlonek, czy tez
jako prelegent, ekspert itd. Wszedzie jest
wzywany dla swego zdrowego sadu, doskona-
lej niemal bezstronnosci w ocenie ludzi i fak-
tow, oraz wyjatkowej przenikliwosci w wycig-
ganiu wnioskéw.

Niemniej owocng dzialalno$¢ rozwija Dyr.
Jan Piotrowski na polu naukowym, oglaszajgc
na !amach polskich czasopism blisko trzy-
dziesci artykulow, nie liczac prac obszerniej-
szych. W kazdym z nich przejawia sie niezwy-
kta ‘Wprost wlasciwosé ujmowania w sposob

prosty i przejrzysty zawﬂych nieraz zagadnien

techmcznych !

Ten okres tak Wyda]ne] pracy przerwany
zostal wybuchem ostatniej wojny $wiatowej.
‘W dniach wrze$niowych, w toku czeSciowej
ewakuaciji fabryki zostaje obarczony obowiaz-
kiem opiekowania,sie jej mieniem oraz pozo-
stalymi, a potem powracajacymi z wedrowki
pracownikami. Fabryka dostaje sie pod zarzad
niemiecki. Dyr. Jan Piotrowski po raz pierw-
SZy W swym zyciu nie pracuje nad tym, aby
zwiekszy¢ i udoskonali¢ produkcje. Samodziel-
nos¢ Jego w fabryce zostaje bardzo ‘ograniczo-

Nic

na. Znosi na rowni z innymi pracownikami
wszystkie szykany ze strony niemieckiej dy-
rekcji, a jednoczesnie pilnie gromadzi mate-
rialy potrzebne dla uruchomienia fabryki, jak
réwniez planuje z najdrobniejszymi szczegd-
tami odbudowe polskiego przemystu obrabiar-
kowego, natychmiast po wyzwoleniu, w ktéry
przez chwile nie watpi. Pracownicy uwazajag
Go za polskiego kierownika fabryki, to tez
gromadzg sie koto Niego, szukajac rady iotu-
chy do przetrwania. Nic wiec dziwnego, ze
zatoga fabryki w Pruszkowie naogdl bez za-
rzutu przeszla okres okupacji. Wszystkie pro-
by usprawnienia, stosowane przez niemiecki
zarzad, napotykajg na glucha $ciang wrogosci
i zdecydowanego oporu.

Nadchodzi okres Powstania; wiekszo$¢ pra-
cownikow wywieziona na zachoéd lub roz-
proszona, a warsztat pracy — fabryka w Prusz-
kowie lezy w gruzach.

Lecz oto nastepnego dnia po oswobodzeniu
widzimy na tych gruzach 70-letniego czlowie-
ka, jak pracuje znéw z mlodzienczg energia,
nie baczac na trudnosci i przeszkody. Od-
budowa zniszczonych gmachéw fabrycznych
i projektowanie nowych hal, rewindykacja
zagrabionego mienia i zakupy inwestycyjne,
zatatwianie codziennych spraw i planowanie
produkciji na blizszg i dalszg przyszio$¢ — oto
zagadnienia, wylaniajgce sie w pionierskim
okresie wznowienia dzialalnosci fabryki, wy-
magajgcym wielkiego do$wiadczenia, szybkich
i trafnych decyzji, a zarazem niezwyklej ofiar-
nosci przy ich urzeczywistnianiu.

Rezultaty nie daly na siebie czekaé¢. Dzieki
niestrudzonej pracy Dyrektora i wszyst-
kich jego wspdlpracownikéw, ktérych liczba
szybko sie powiekszala w miare ich powrotu
z obozu i tulaczki popowstaniowej, dzieki
nadto kredytom i poparciu Ministerstwa
Przemystu kazdy dzien przynosi widoczny
postep odbudowy. Gléwna hala fabryczna jest
juz nieomal ukoAczona; szereg pomieszczen
pomocniczych .i gléwny budynek administra-
cyjny czesciowo oddany do uzytku, wiek-
szo$¢ przedwojennych obrabiarek odzyskana.
W pierwszym okresie uruchomiono na szero-
ka skale remont obrabiarek, zaréwno dla
wlasnych potrzeb jak réowniez dla innych
fabryk, a obecnie zgodnie z -programem wzna-
wiana jest produkcja przedwojenna.

Inz. Jan Piotrowski znalazl dosy¢ sit, aby
nie tylko kierowa¢ odbudowa i rozpoczynajaca
sie produkcjg fabryki w Pruszkowie na sta-
nowisku jej Naczelnego Dyrektora, ale nadto
jednoczednie jako Dyrektor Naczelny Zjedno-
czenia Przemystu Obrabiarkowego stanaé, jako .
najbardziej powotany, do kierowania caloscig
tej tak waznej gatezi wytworczosci.

Dzi§ caly polski $wiat techniczny sklada
Szanownemu Jubilatowi zyczenia, aby znalazl

-jak najwiecej sit dla dtugiej jeszcze i-owocnej
pracy w.umilowanej przez siebie dziedzinie!
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Inz. JAN PIOTROWSKI
ETAPY BUDOWY OBRABIAREK W POLSCE
Miarg przygotowania narodu do samodziel- znacznie powiekszajac produkcje. Personel

nego zycia przemyslowego jest stan przemy-
stu maszynowego, a w szczegolnosci obrabiar-
kowego i narzedziowego. Kraj skazany na
nabywanie maszyn i narzedzi z zewnatrz i nie
wykazujacy tyle inicjatywy i przygotowania
technicznego, zeby cho¢ czes¢ maszyn i narze-
dzi wyprodukowa¢ u siebie, moze wprawdzie
posiada¢ przemyst, ale przemyst ten bedzie
koloniag obcego kapitatu i obcej techniki.

Dawna i chlubna tradycja nasza w dziedzinie
budownictwa maszyn i narzedzi wyjasnia, dla-
czego Polska po straszliwych zniszczeniach
juz po raz drugi szybko odbudowuje sie
o wiasnych sitach, bez powazniejszej pomocy
obcego kapitalu i obcej techniki.

Juz w 1880 roku byly budowane w Polsce
obrabiarki przez firme Lampe, przemianowana
nastepnie na f. , Gerlach & Co* w Warszawie
przy ul. Srebrnej Nr 10. Nieco p6zniej pow-
stala fabryka obrabiarek na Woli ,B-cia
Geisler, Okolski i Patschke”. W tym czasie
rowniez zaczynaly budowe obrabiarek f. J.
John w Lodzi i ,Poreba’® pod Zawierciem
i kilka malych warsztatow "w Warszawie.
Budowano proste obrabiarki niemieckich ty-
pow: tokarki, wiertarki, strugarki poprzeczne,
prasy. Firma ,Gerlach & Co“ dostarczyla na-
wet kolejom tokarki do zestawoéw kolowych
wagonowych i parowozowych i szereg ma-
szyn specjalnych.

Pod wplywem ogromnego zapotrzebowania
na obrabiarki dla budujacej sie kolei trans-
syberyjskiej i szeregu innych, i zwiazanego
z tym rozwoju przemyslu metalowego, grono
inzyniero6w polskich przy pomocy banku
Wawelberga zatozylo w 1898 r. spotke ak-
cyjna , Fabryka Maszyn Pomocniczych Ger-
lach i Pulst S. A. w Warszawie, ktéra objela
fabryke ,Gerlach i przeniosla ja do nowo
budowanych hal przy ul. Dworskiej na Woli,

nowej fabryki skladat sie z mtodych techni-
kow i inzynieréw polskich i paru niemieckich.
Poziom produkcji stopniowo sie podnosit,
obejmujgc szereg nowych typow. Dyrektor
Andrzej Dowkontt nadal nowoczesny kierunek
produkcji i zdobyl udziat kapitalow holen-
derskich. W 1905 r., a nastepnie 1908 r. inzy-
nierowie fabryki zwiedzili szereg zakladow
w Niemczech, Belgii, Anglii i Stanach Zjedn.
Am. P. Zaangazowany zostal wybitny kon-
struktor z fabryki E. Schiess w Diisseldorfie
inz. v. Beauvais i paru doswiadczonych war-
sztatowcow z Czech, w tej liczbie inz. Wilhelm
Hromadko, ktérzy pod kierownictwem Dy-
rektora Bronistawa Zaleskiego i wspolnie
z inzynierami polskimi w 1908 r. gruntownie
przebudowali fabryke pod wzgledem organi-
zacyjnym, jak i konstrukcyjnym. W niesty-
chanie krotkim czasie fabryka ,Gerlach
i Pulst" wysuneta sie na czolo nietylko prze-
mystu maszynowego polskiego i rosyjskiego,
ale stala sie jedng z najwiekszych i najno-
woczesniej zorganizowanych $wiatowych fa-
bryk obrabiarek. -

W ten sposob rozpoczat sie drugi etap bu-
dowy obrabiarek w Polsce. Powstala ogromna
ilos¢ najnowoczesniejszych typoéw obrabiarek
przewaznie ciezkich w zwigzku z potrzebami
kolejnictwa i programem uzbrojeniowym ro-
syjskim. Obok seryjnej produkcji tokarek,
rewolwerowek, frezarek, wiertarek promienio-
wych, wytaczarek i strugarek — zbudowano
szereg olbrzymich maszyn specjalnych: to-
karki — zdzierarki o mocy 100 KM o ciezarze
ok. 100 ton, strugarki podluzne z suportem
frezarskim i wiertarskim do podstaw silnikow
spalinowych o szerokosci strugania 3600 mm
i dlugosci 10000 mm o ciezarze ok. 120 ton
z napedem Leonarda, wiertarko-frezarki do
turbin parowych z wrzecionem o S$rednicy
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Rys. 1. Tokarka poci:;go;ﬁ. Gerlach i Pulst.
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Rys. 2. Strugarka podtuzna. Gerlach i Pulst.

250 mm, kilka olbrzymich przenosnych
przyrzadow do roztaczania wiez pancernych
o srednicy toczenia 14000 mm i ciezarze ok.
50 ton i wiele innych. Zastosowane byly naj-
nowoczesniejsze elementy konstrukcyjne: na-
ped jednopasowy lub jednostkowy elektrycz-
ny, ,uklad Leonarda"”, scentralizowany roz-
rzad predkosci i posuwow, waskie i diugie
prostokatne prowadzenia i td. Niektore foto-
grafie wykonanych wowczas obrabiarek po-
dajemy. Roéwnolegle z tym wprowadzona
zostala nowoczesna organizacja pracy: usta-
lenie tolerancji obrobki, zamienno$¢ czesci,
kontrola miedzyoperacyjna, wyznaczanie czasu
i kolejnosci operacji itd. itd.

W 1915 r. fabryke z maszynami, rysunkami
i ludZmi wywieziono do Charkowa. W 1919 r.
i 1921 r. wrocili do Polski ludzie bez maszyn
i rysunkow. Drugi etap produkcji obrabiarek
zostal zakonczony. Pomimo, iZ w tym okresie
przemyst obrabiarkowy w Polsce zawdziecza
duzo wspodlpracy z kapitalem i technikami
innych krajow i chlonnosci rynku rosyj-
skiego, wplyw kierownictwa polskiego i licz-
nych rzesz technikéow i robotnikéw polskich
byt tak duzy, ze wytworzyla sie produkcja
wybitnie polska, zaro6wno pod wzgledem zu-
pelnie oryginalnych typéw maszyn, jak i pod
wzgledem organizacji pracy. To tez po od-
zyskaniu niepodleglosci odbudowa przemystu
obrabiarkowego zostala dokonana bez jakiej-
kolwiek badz obcej pomocy, aczkolwiek
w nieco innym charakterze niz przed 1914 r.,
uwarunkowanym nowymi potrzebami gospo-
darczymi. ’

Od razu po zakonczeniu wojny Ministerstwo
Przemystu dalo zamowienia na najprostsze
i najniezbedniejsze typy obrabiarek wszyst-
kim tym fabrykom maszyn, ktére chociaz

czeSciowo ocalaly po wojnie, jezeli nawet
nigdy przedtem nie budowaly obrabiarek, jak
np. , Perkun’, ,Ursus“, ,, Rohn-Zielinski", , Pio-
nier’* i td. Nastepnie Ministerstwo Spraw Woj-
skowych dawato duze programowe zamowie-
nia na obrabiarki specjalne do amunicji ka-
rabinowej i artyleryjskiej. Programowe za-
moéwienia dawalo réwniez Ministerstwo Ko-
munikacji, a nastepnie budujace sie wytwor-
nie Centralnego Okregu Przemyslowego.
Powstata organizacja branzowa ,Grupa Wy-
twérni Obrabiarek Polskiego Zwiqzku Prze-
mysiowcéw Metalowych”, ktorej zadaniem byt
planowy podziat produkcji i zamowien w po-
rozumieniu z czynnikami panstwowymi. Po-
wstato okoto 250 typow polskich obrabiarek
do metali i drzewa, z ktérych wigkszos¢ byta
calkowicie nowoczesna. Zastosowano pro-
dukcje seryjna. Wyrodznialy sie wysoce no-
woczesne tokarki f. , John", ,Zieleniewski®,
»Stowarzyszenia Mechanikow'; frezarki i szli-
fierki , Stowarzyszenia Mechanikéw w Pru-
szkowie'; wytaczarki ,Zieleniewskiego’; ciez-
kie obrabiarki ,Poreby*; lzejsze obrabiarki
,Pioniera“ i ,Paschalskiego®, obrabiarki do
drzewa f. ,,Unia".

Rys. 3. Wiertarko-frezarka Gerlach i Pulst.
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Rys. 4. Tokarka szybkobiezna. Typ TJN—230. J. John.

Dla produkcji rewolwerowek, automatow
i wiertarek promieniowych zbudowana zostala
fabryka obrabiarek , H. Cegielski“ w Rzeszo-
wie. Pierwsze, .jej wyroby ukazaly sie
w 1938 r. :

Od 1931 r. do 1934 r. i nastepnie w 1938 r.
eksportowano maszyny do Rosji Sowieckiej.
Szczegélowy opis tego okresu produkcji
mozna znalezé:

1) w zeszycie 33 — 34/26 , Przegladu Tech-
nicznego”, poswieconego ,,Polskiemu Przemy-
stowi Obrabiarkowemu",

2) w Nr 1 i 2 1938 r. pisma , Mechanik' —
.Jakie obrabiarki beda budowane w Polsce?”,

3) w Nr 1/2 — 1939 r. ,Przegladu Mecha-
nicznego‘ i w szeregu innych artykutow.

Trzeci ten etap zakonczyl sie wybuchem
drugiej wojny Swiatowej. Fabryka ,,H. Cegiel-
ski” w Rzeszowie zostala zburzona odrazu
w 1939 r., fabryki ,Pionier*, ,Paschalski
i ,Stowarzyszenie Mechanikéw w Pruszkowie®
zostaly zburzone przy odejsciu Niemcoéw
w 1944/1945 r. Inne fabryki ocalaly, a nawet
przy gospodarce niemieckiej nieco rozwinely
sig i zmodernizowaty.

Po wyjsciu Niemcoéw niezwlocznie przy-
stapiono pod kierunkiem Zjednoczenia Prze-
mystu Obrabiarkowego w Pruszkowie do uru-
chomienia ocalatych fabryk i odbudowy zni-
szczonych. Opracowany zostal 3-lethi plan
rozwoju przemystu, ktéry winien w 1949

Rys. 5. Tokarka narzedziowa. Typ ATR. L. Zieleniewski.

roku da¢ produkcje 4 razy wieksza od pro-
jektowanej na 1939 r.

Plan odbudowy polskiego przemystu obra-
biarkowego i program jego wytwdrczosci
oparty j>st przede wszystkim na posiadanych
dzi§ realnych mozliwosciach szybkiego uru-
chomienia - produkcji pewnych typéw obra-
biarek. Dazymy jednak réwnoczesnie do uzu-
pelienia istniejgcego zespotu typow.

Jest nadzieja, ze w ciggu najblizszych kilku
lat uda sie stworzy¢ spory zharmonizowany
asortyment polskich obrabiarek, moze niezu-
pelnie zgodny na razie z zasadami specjali-
zacji, ale wynikajacy z rzeczywistych dzisiej-
szych mozliwosci konstruktorskich wiekszych
polskich fabryk i ich zdolnosci- produkcyjnej.
Plan ten postaramy sie ponizej zobrazowac.

—

Rys. 6. Tokarka uniwersalna narzedziowa. Typ 3 TXE.
Stowarzyszenie Mechanikow.

Tokarki pociqgowe. Lekkie popularne to-
korki stolowe lub na podstawach zeliwnych
o wzniesieniu kiéw 125 — 130 mm buduja
fabryki Bauer i Cytling. Caly zesp6l nowo-
czesnych tokarek pociagowych szybkobiez-
nych o wzniesieniu kiow od 150 — 500 mm
i najwiekszej zadanej dlugosci buduja fabryki
John, Poreba, Wiepofana, Zieleniewski. Polski
przemyst obrabiarkowy w tej dziedzinie moze
zaspokoi¢ najwyzsze wymagania.

Tokarki rewolwerowe. Cala dziedzine tych
obrabiarek obejmuje instalujaca sie obecnie
w Poznaniu fabryka obrabiarek H. Cegielski.
Produkcja wieksza rozpocznie sie w roku
1947 i bedzie mogla da¢ stopniowo caly
asortyment najbardziej typowych rewolwe-
rowek.

Tokarki- wielonozowe i automaty tokar-
skie. W tej dziedzinie tez zaprojektowana jest
produkcja najbardziej uzywanych typéw na
rok 1948 przez firme Cegielski.

Tokarki karuzelowe. Poreba, ktéra i przed
wojna budowala karuzeléwki i nawet w duzej
ilosci eksportowata je do Z. S. R. R., przejeta
obecnie produkcje wysoce nowoczesnych ka-
ruzeléwek b. niemieckiej fabryki Nema Neisse
typu uniwersalnego, jak réwniez i specjal-
nych dla obreczy i két bosych wagonowych.
Budowany tez jest typ wtasny Poreby karu-
zelowki dla obreczy i két bosych parowozo-

wych.
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Rys. 7. Frezarka pionowa. Typ 2FY. Stowarzyszenie
Mechanikow.

Tokarki do zestawéw kolowych byly, przed
wojna specjalnoscia Poreby. Obecnie Poreba
odziedziczyta typy koldwek po zburzonej fa-
oryce Hegenscheidt w Raciborzu i rozpoczeta
ich budowe dla Ministerstwa Komunikaciji.
Sg to najbardziej wydajne maszyny w techni-
ce obrobki zestawow. .

Poza tym Poreba posiada duze potencjalne
mozliwosci budowy ciezkich tokarek specjal-
nych dla celéw hutniczych i kolejnictwa: to-
karki do walcéw, blokow, osi, watow korbo-
wych i td., ktoérymi bedzie mogla podzieli¢
sie z organizujgca sie fabryka ciezkich obra-
biarek Walden we Wroctawiu.

Tokarki narzedziowe uniwersalne bardzo
nowoczesnej konstrukcji i tokarki . wysoce
szybkobiezne produkcyjne dla stosowania nozy
z narzedziowych stopow spiekanych — kon-
strukcji Stowarzyszenia Mechanikéw buduje
fabryka Josephy'ego w Bielsku.

Tokarki narzedziowe zataczarki  zwykte
i uniwersalne sa w opracowaniu.
Wytaczarki. Dwa najbardziej potrzebne

rozmiary wytaczarek, budowane sa przez firme
Zieleniewski w Dagbrowie. Konstrukcja bardzo
nowoczesna.

Frezarki. Rysunki calego zespohlu frezarek,
budowanych przez Stowarzyszenie Mecha-
nikow w Pruszkowie, udalo sie odnalez¢ i re-
windykowaé z Wroctawia. Nieliczne braki
w rysunkach juz sa odtworzone. Obecnie od-
bywa sie naprawa modeli w Porebie i zamo-
wione sa tam odlewy. Gotowe egzemplarze
tych maszyn ukaza sie w Pruszkowie w po-
czatkach 1947 roku, jezeli nie wcze$niej.
Wszystkie typy frezarek sa na najwyzszym
poziomie pod wzgledem konstrukcji. Budo-
wane sa frezarki poziome, pionowe i uniwer-
salne ciezkiego typu z hydraulicznym scen-
tralizowanym rozrzadem, kazda w 3-ch wy-
miarach i 2-ch odmianach.

Poza tym budowane sa frezarki pionowe
i. poziome uniwersalne lzejszych i :tanszych
typow. Dla zaspokojenia najpilniejszych po-
trzeb konsumentéw jeden typ frezarki uniwer-
salnej przejeta od Pruszkowa fabryka H. Ce-
gielski i buduje duza serie w przyspieszonym
tempie z terminem 1946 roku. Przed nami
jeszcze program specjalnych frezarek wielo-
suportowych podtuznych i innych.

Wiertarki. Program wiertarek promienio-
wych objela fabryka H. Cegielski. Pierwsze
egzemplarze ukaza sie jeszcze w biezacym
1946 r. Caly szereg wiertarek nowoczesnych
zelektryfikowanych dla otworéw od 12 do
40 mm buduja fabryki Bauer, John i Lubert.
Niezbedne jest w najblizszym czasie produ-
kowanie wiertarek dla otworéw do 60 mm
i uniwersalnych wiertarek kotlarskich dla ko-
lejnictwa.

Rys. 8. Ciezka tokarka 500 < 5000 mm. Stowarzyszenie Mechanikow.
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Strugarki podfuzne. Dwa wymiary o szero-
kosci 750 i 1000 — 1250 mm buduje juz Po-
reba, modernizujac naped elektryczny. Wiek-
sze strugarki sa w opracowaniu.

Strugarki poprzeczne. Strugarki o skoku
375 i 500 mm buduje fabryka Twerdy w Biel-
sku, strugarki za$ o skoku 800 mm przejela
od Poreby budujaca sie fabryka obrabiar k
Walden we Wroctawiu.

Diutownice. Produkcja nie uruchomiona.
W dalszej przysztosci projektowane jest prze-
kazanie tego dzialu fabryce Walden.

Szlifierki. Uruchomiona juz jest produkcja
uniwersalnych szlifierek, ostrzarek narzedzio-
wych i szlifierek do okraglego szlifowania
100 X 400 do 600 mm w Panstwowych Zakta-
dach Lotniczych w Rzeszowie pg rysunkow

Rys. 9. Tokarka karuzelowa 1590 mm. Typ 1 KBE,
Stowarzyszenie Mechanikow.

Stowarzyszenia Mechanikéw. Aby zaradzié¢
wielkiemu brakowi szlifierek, konstrukcje ich
i budowe ich trzeba bylo powierzyé¢, wbrew
zasadom specjalizacji, kilku fabrykom. Fabry-
ka John podjela sie zbudowaé szlifierke bez-
ktowg i silng szlifierke hydrauliczng do okra-
gltego szlifowania i otworow dlugosci okoto
1000 do 1500 mm. Pruszkéw rozpoczat budowe
mniejszej szlifierki do ptaszczyzn i ciezka szli-
fierke hydrauliczng do okragtego szlifowa-
nia 1000 do 3000 mm dlugosci. Bauer budu-
je szlifierke tasmowa; Cytling mala szlifierke
uniwersalng. W przygotowaniu sg 2 szli-
fierki-ostrzarki do wiertel, jedna do pit i jed-
na do nozy tokarskich. Poza szlifierkami,
budowanymi przez - Rzeszow, wszystkie inne
ukaza sie nie wczesniej niz w 1947 1. i w po-
czatku 1948. W opracowaniu sprawa budowy
szlifierek do osi dla kolejnictwa.

Pys. 10. Uniwersalna szlifierka do okragtego szlifo-
wania. Typ 1SM, Stowarzvszenie Mechanikow.

Ob~abiarki do k6l zebatych. Najbardziej
potrzebne typy diutownic i frezarek do kot
czotowych i jeden typ do kol stozkowych
opracowywane sa przez firme H. Cegielski.
Poczatek produkcji w 1947 r. i 1948 r.

Pity do metalu. Pity okragte buduje fabry-
ka Krusche w kodzi i fabryka H. Cegielski.
Produkcja segmentéw do pil i osrodkow za-
poczatkowana jest w f-mie H. Cegielski
i , Stalowej Woli“. Na wtasne potrzeby hut-
nictwa segmenty do pit wykonuje ,Baildon".

Pity ramowe hydrauliczne buduje Cytling
i zamierza budowa¢ Walden.

Prasy. Znaczny asortyment pras mimo-
s§rodowych i ciernych buduje fabryka Kan-
cz2wski w Czestochowie. Rozpoczecie bu-
dowy duzych pras hydraulicznych i innych

Rys. 11. Strugarka poprzeczna o skoku 400 mm.

Typ 3ZAA, Stowarzyszenie Mechanikow.
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czeka na inicjatywe fabryk, ktére budowaly
je przed wojna, a mianowicie: f. Bauerertz i f.
Wozniak, oraz niektére huty. Prasy hydra-
uliczne dla prébowania resoréow kolejowych
buduje obecnie dla Ministerstwa Komunikacji
Poreba.

Nozyce, wycinarki i inne cigzkie maszyny
do ciecia, zginania, prostowania itd. blach
buduje Stalowa Wola.

Mioty pneumatyczne kilku wymiaréw row-
Stalowej

niez sa przedmiotem produkcji
Woli.
~Maszyny  blacharskie buduje fabryka

Szmeja w Bielsku.

Obrabiarki do drzewa posiadaja bardzo
duze mozliwosci rozwoju. Fabryka Blumwe
w Bydgoszczy posiada bardzo bogate archi-
wum rysunkéw, obejmujace niemal wszyst-
kie znane typy obrabiarek do drzewa. Sama
buduje obecnie, przy pelnym zatrudnieniu
kilka odmian trakéw i szereg typowych, naj-
czesciej uzywanych mniejszych obrabiarek
do drzewa, jak: pily, strugarki, wyréwniar-
ki, wiertarki itd. W danej chwili w Gdansku
organizuje sie produkcja obrabiarek do drze-
wa w oparciu o archiwum i pomoc tech-
niczng fabryki Blumwe w b. fabryce ma-
szyn drukarskich Thiimecke. Dzial tej pro-
dukcji umozliwia osiagniecie przez Polske
samowystarczalnosci w budowie obrabiarek
do drzewa, a nawet eksport.

Drobne przenosne obrabiarki elektryczne
i pneumatyczne nie wchodza w program
produkcji Grupy Obrabiarkowej Zjednocze-
nia Przemystu Obrabiarkowego, a zainicjo-
wane sg przez drugg Grupe Z. P. O. a mia-
nowicie Grupe Narzedziowa w szeregu po-
wazniejszych fabryk polskich.

Naprawa obrabiarek. W danej chwili obok
budowy nowych obrabiarek powazng role
odgrywa naprawa spalonych, uszkodzonych
i zdekompletowanych ' obrabiarek, ktérych
tak wiele pozostalo na terenie catej Polski.
Naprawa ta ma wielka doniosto§¢ gospo-
darczg, ale wymaga znacznych wysitkow
konstrukcyjnych; przewidziana jest przede
wszystkim przez fabryki: Stow. Mechanikow

Inz.-mech. WITOLD SZYMANOWSKI

w Pruszkowie, Walden, - Thimecke, Avia,
a w mniejszym stopniu i przez inne fabryki.

Caly powyiszy program obejmuje budowe
okolo 120 rozmaitych typéw obrabiarek i be-
dzie nieco powigkszony w ciggu najblizszych
trzech lat. Program obejmuje do$¢ duzy ze-
spo6t najczes$ciej uzywanych obrabiarek, nie
wyczerpuje jednak bardzo duzej ilosci typow
specjalnych, niezbednych dla potrzeb ko-
lejnictwa i przemyslu taborowego, kotlar-
skiego, motoryzacyjnego, lotniczego, uzbro-
jeniowego, elektrotechnicznego, hutnictwa,
kuznictwa, masowego przemystu metalo-
wego, przemyslu precyzyjnego, ktére musza

- by¢ w przewaznej czesci importowane. Roz-

klada sie ten program na Grupe Fabryk
Obrabiarek Zjednoczenia Przemystu Obra-
biarkowego i na szereg wspolpracujacych
fabryk, nalezacych do innych Zjednoczen lub
nawet prywatnych. Fabryki obrabiarek
Zjednoczenia zatrudniaja ponad 1000 obra-
biarek i ponad 5.000 pracownikéw, fabryki
wspolpracujgce — okoto 1.500 pracownikow.

Fabryki Zjednoczenia wykonaly w IV
kwartale 1945 r. produkcje na okotlo
60.000.000 z}, w tym $cisle nowych goto-
wych obrabiarek na 31.000.000 zi, co odpo-
wiada mniej wiecej wartosci 1937 r. — ok.
3.000.000 zi. i wykazuje zdolno$¢ produkcyj-
na roczng, osiggnieta w koncu 1945 r. na
ok. 12.000.000 zt. po cenach 1937 r., nie
liczgc rozpoczetej juz produkcji uruchamia-
jacych sie fabryk, nalezgcych do Zjednocze-
nia i wszystkich wspoélpracujacych ze Zjed-
noczeniem.

Plan rozwoju przemystu obrabiarkowego
przewiduje obecnie odbudowe zniszczonych
przez wojne najwiekszych fabryk obrabiarek:
Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich z Ame-
ryki w Pruszkowie i H. Cegielski w Rzeszo-
wie, ktéra obecnie bedzie odbudowana
w Poznaniu oraz budowe nowej fabryki Wal-
den we Wroclawiu. Pozostale fabryki, ktore
nie ulegly zburzeniu w czasie wojny, beda
nieco wzmocnione.

Sadzimy, Ze wspolny wysilek Panstwa
i pracownikéw pozwoli plan ten urzeczy-
wistni¢ i zapoczatkowaé nowy Swietny okres
budowy obrabiarek w Polsce!

ROZWOJ KONSTRUKCYJ OBRABIARKOWYCH

Kamien przywigzany tykiem do kawalka
drewna — oOw mlot czy topdr jaskiniowego
cztowieka, byl pierwszym narzedziem. Co-
raz bardziej wzrastajace potrzeby i dos$wiad-
czenia doskonalily narzedzia przez setki
wiekow i nadawaly im szereg nowych form,
jednak niezmieniony pozostal cel zasadni-

,czy, ktory polegat na tym, aby utatwi¢ i udo-

skonali¢ czlo-
wieka.

Pierwsza obrabiarka powstala wtedy, gdy
prace narzedzia udalo sie zmechanizowa¢, to
znaczy zastgpi¢ czlowieka mechanizmem.

Tak wiec obrabiarka jest , maszyna narze-

prace, wykonywana reka
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dziowa” — czy tez ,maszyng — narzg- .
dziem*“. Nazwa ta, dobrze oddajaca tresc¢

pojecia, przyjeta sie w wielu jezykach (an-
gielski — machine tool, francuski — machine-

outil, niemiecki -— Werkzeugmaschine, ro-
syjski  — obok metalorjezuszczyj stanok,
rowniez maszina — orudje).

Pierwotna wiertarka czy tokarka Egipcjan,
napedzana za pomoca reki ludzkiej, jest
juz obrabiarka, cho¢ wlasciwie nie wiele
odbiega od narzedzia. Zastosowana w wie-
kach $rednich tokarka 2z napedém pe-
dalowym jest wynikiem wigkszej juz me-
chanizacji. Osadzenie noza, trzymanego dc-
tychczas przez tokarza, w suporcie, nape-
dzanym $rubg pociggowa, stanowi narodzi-
ny obrabiarki w dzisiejszym tego stowa zna-
czeniu. : ’

Obrabiarki maja historie stosunkowo bai-
dzo krétka: koniec wieku XVIII, wiek XIX,
a wreszcie nasze stulecie, to okres, w ktorym
pojawity sie zasadnicze typy tych maszyn.
Podobnie miata sie rzecz z wiekszoscig proce-
sow obrébki. O ile kucie, wiercenie, toczenie
i szlifowanie siegaja zamierzchlych czasow,
gdyz mogly by¢ wykonywane recznie, to
struganie jest juz nie «do pomy$lenia bez
,maszyny narzedziowej'. Dopiero Kkoniec
wieku XIX . daje nam proces frezowania.
Przeciaganie jest jeszcze mlodsze, a  szlifo-
wanie bezklowe, rézne metody obrébki wy-
kanczajacej, zwlaszcza kot zebatych, powsta-
ty wprost w naszych oczach.

Porownujac pierwsze obrabiarki z wytwa-
rzanymi obecnie typami, obserwujemy bly-
skawiczne tempo rozwoju tych maszyn pod
wzgledem konstrukcyjnym. Nie bylo nieo-
mal nowej dziedziny techniki, ktéra w szyb-
kim czasie nie przeniknelta do produkciji
obrabiarek. Wystarczy wspomnieé¢ o elektry-
fikacji, urzadzeniach hydraulicznych, pneu-
matycznych, o zlczonych przyrzadach opty-
cznych, o zastosowaniu komodrek fotoelek-
trycznych, wzmacniaczy lampowych i t. p.
W obrabiarkach, zwtaszcza specjalnych, sto-
sowane sa najzawilsze nieraz przekladnie
i mechanizmy, nowe uklady kinematyczne,
wynajdywane ,na jeden raz'‘, w zaleznosci
"od postawionego zadania. Niema dziedziny,
w ktorej panowataby taka réznorodnos¢ i za-
wito$¢ konstrukcji, jak w budowie obra-
biarek.

Aby pozwoli¢ sobie na przewidywanie kie-
runku, w jakim zmierza¢ bedzie w najbliz-
szym czasie rozwdj konstrukcji obrabiarko-
wych, nalezy w kréotkosci zestawi¢ te zasad-
nicze czynniki, ktére dotychczas wptywalty na
ich postep. '

1. Najwazniejszym z nich byl niewatpii-
wie postep w dziedzinie narzedzi
Nie mozna zapomina¢ o tym, ze obrabiarka
jest ,maszynag pracujaca za pomocCd narze-
dzia“, nic wiec dziwnego, ze udoskonalenia

C

279/a6-R1

Rys. 1. Rozwoj konstrukecji napedu pewnego typu
’ tokarki.

w budowie narzedzi, a zwlaszcza nowe mate-
rialty narzedziowe byly waznymi etapami
w rozwoju konstrukcji obrabiarek. Taki prze-
wr6ot np. byt wynikiem zastosowania ok
1900 r. stali szybkotnacej. Dotychczasowe to-
karki nie byly w stanie w pelni wyzyskac
nozy z tej stali, nalezalo zwiekszy¢ moc nape-
dowa i szybkos$¢ skrawania. Powstaly w re-
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zultacie glowice z jednokolowym napedem,
wzmocniono sztywnos$¢ korpuséw i innych
czesci, zastosowano intensywne chlodzenie
i t. d. Szereg nastepnych lat charakteryzuje
wyscig pomiedzy konstrukcja obrabiarek,
a coraz doskonalszymi gatunkami stali szyb-

kotnacych. |

Drugim niezwykle waznym momentem
przetomowym bylo wynalezienie narzedzio-
wych stopéw spiekanych (widia i t. p.). Ilo-
Sci obrotow okazaly sie znowu niewystar-
czajace, natomiast dla obrobki wykanczajg-
cej nalezalo posuwy znacznie zmniejszyé.
Nalezalo zastosowa¢ s$rodki zapobiegajace
drganiom, a wiec i kola zebate, w razie nie-
mozliwosci  ich  unikniecia, wykonywa¢
z najwieksza dokladnoscig, stosowaé odcia-
zone wrzeciona i t. p. Ogromne ilo$ci pow-
stajacych wiéréw i konieczno$¢ dogodnego
ich usuwania wplynely na calkowita zmia-
ne ksztaltow wielu maszyn. Wysokie obroty
wrzeciona i innych watkéw mechanizmu spo-
wodowaly szerokie zastosowanie lozysk
tocznych i innych nowoczesnych czesci, jak
sprzegla cierne, walki wieloklinowe i t. p.

Nietylko postepy w wyrobie materialow
narzedziowych, lecz rowniez udoskonalenia
w konstrukcii narzedzi, wplynely na rozwdj
obrabiarek. Wystarczy tu wspomnie¢ o wply-
wie wiertel kretych na budowe wiertarek,
czy tez frezow wysokosprawnych i glowic
frezowych na konstrukcje frezarek.

2. Obok osiggniecia potrzebnej wydajno-
$§ci i pelnego wyzyskania narzedzia, kon-
struktor obrabiarkowy musi nieraz baczna
uwage zwraca¢ na uzyskanie wysokiej do-
kladnosci wykonania, szczegdlnie w obra-
biarkach, przeznaczonych do masowej pro-
dukcji lub do wykonywania czesci zamien-
nych. Wymaga to zwiekszenia sztywnosci,
odpowiedniego lozyskowania, wlasciwego
ksztaltowania i zabezpieczenia prowadn’c,
specjalnych urzadzen kompensacyjnych itp.

3. Decydujacym nieraz czynnikiem przy
konstruowaniu jest sprawa s p e c j al-
nego ksztaltu przedmio-
tow obrabianych Wystarczy tu
wymieni¢ takie najbardziej typowe przyktady,
jak olbrzymia rozmaito$s¢ maszyn do obrébki
kot zebatych, watkow wieloklinowych, gwin-
tow, tozysk kulkowych, narzedzi, broni i amu-
nicji, réoznych robét ksztattowych i t. p.

4. Wreszcie przy konstrukcji nowoczesnych
obrabiarek nieposlednig role odgrywa zagad-
nienie dogodnej obstugi, ktére zmie-
rza w kilku kierunkach:

a) Zmniejszenie do minimum wysitku
fizycznego, ktéry wymagany jest od obstugi.
Uzyskuje sie to przez wlasciwe rozmiesz-
czenie organéw obstugi, przeciwciezary, zasto-
sowanie mechanicznych szybkich posuwédw,
rozmaite podnos$niki i transportery, udosko-
nalone uchwyty i t. d.

2, Frezarka

Rys. uniwersalna typu 3FX wykony-

wana przez Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich
z Ameryki w Pruszkowie. Charakterystyczna jest
duza sztywno$¢ maszyny (podstawa, konsola, wspor-
nik trzpienia tworza sztywna rame), a nadto daleko
idace udogodnienia obstugi. Obroty wrzeciona i po-
suwy zmienia sie prostym naci$nieciem dzwigni,
po czym kota zebate przesuwane sg samoczynnie za
pomoca mechanizmu hydraulicznego, a obroty lub
posuwy kolejno ukazuja sie na tarczy z cyframi.
St6l posiada szybkie posuwy mechaniczne we wszyst-
kich kierunkach. Organy obstugi podwdjne —
z przodu maszyny i z tylnej strony stotu.

b) Umozliwienie pracy za pomoca perso-
nelu o nizszych kwalifikacjach. W tym celu
wprowadza sie rozne samoczynne wylaczni-
ki, automatyczne przyrzady pomiarowe, ulat-
wiajace automatyzacje procesu obrobki.

c¢) Ograniczenie czas6w pomocniczych,
zwiazanych z obstuga maszyny. Osiagga sie
to przez przejrzyste uklady dzwigni i mozli-
we zmniejszenie ich ilosci, dalej przez obstuge
jednodzwigniowa, uklady preselekcyjne (tzn.
umozliwiajagce nastawianie obrotéow czy po-
suwow do nastepnej operacji jeszcze w cza-
sie trwania poprzedniej). Stosuje sie dalej
moezliwosci wykonywania kilku czynnosci
jednoczesnie, wbudowuje w maszyne su-
waki kalkulacyjne i tp.

Znakomite ustugi oddaja tu rézne specijal-
ne uktady krzywkowe, napedy bezstopniowe,
a zwlaszcza elektryczne i hydrauliczne. Obec-
ny stan budowy obrabiarek, zwlaszcza ciez-
kich i specjalnych, bylby nie do pomyslenia
bez ‘moznos$ci rozbicia napedu pomiedzy od-
dzielne silniki elektryczne (w niektorych ty-
pach maszyn ilo$¢ silnikow dochodzi do 10),
bez zastosowania elektromagneséw, przeka-
znikéw zwyklych i czasowych i tp. To samo
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odnosi sie do stosowania urzadzen hydra-
ulicznych.

Omawiajac historie rozwoju konstrukcyj
obrabiarkowych nie mozna poming¢ sprawy
ich podzialu na  obrabiarki uniwersalne
i specjalne. Zrézniczkowanie to zarysowatlo
sie juz w samych poczatkach. Jakkolwiek
pierwsze obrabiarki przeznaczone byly za-
zwyczaj do roznorodnych robot, to i w owym
juz czasie spotykamy sie rowniez z maszyna-
mi specjalnymi. W starej np. kronice znajdu-
jemy opis prymitywnej wytaczarki z nape-
dem od konnego kieratu, ktora byta zbudo-
wana tylko po to, aby.obrobi¢ cylinder pew-
nej maszyny parowej — byla to niewatpliwie
maszyna specjalna o bardzo waskim zakresie,
przeznaczona do jednorazowego uzytku.
Ubiegte stulecie i poczatek obecnego charak-
teryzuje rozwoj obrabiarek przede wszystkim
uniwersalnych, cho¢ niektére galezie prze-
mystu popieraly powstawanie pewnych nie-
zbednych dla nich typéw maszyn specjalnych.
Mozna “tu . wymieni¢ przemyst kolejowy
(tokarki do zestawodw), przemyst armatni
(obrobka luf) i tp. Budowano jednak wow-
czas obrabiarki specjalne, tylko dla takich
czesci, ktorych nie mozna byle wykona¢ na
maszynach uniwersalnych. Przewrét w tym
wzgledzie spowodowal rozwoj niektorych
galezi przemystu, obliczonych na produkcje
masowa, jak np. przemyst samochodowy,
przemyst tozysk kulkowych, a przede wszyst-
kim pierwsza wojna Swiatowa ze swym ol-
brzymim zapotrzebowaniem broni, amunicji
i wszelkiego innego rodzaju sprzetu wojen-
nego. Obrabiarki uniwersalne nie mogly po-
dola¢ wymaganej produkcji. Poczatkowo przy-
stosowano je do specjalnych zadan, a nastepnie
rozpoczeto konstruowanie maszyn specjal-
nych, przewaznie automatéw, przeznaczonych
do obrobki jednej czesci lub nawet do jednei
operacji. Przy ilosciach, ktore tu wchodzity
w gre, oplacato sie ponosi¢ wysokie koszta
konstrukcji, a cena specjalnej obrabiarki,
bioragc pod uwage jej wydajnosé¢, szybko sie
amortyzowata. Po r. 1918 daje sie zauwazy¢
znow przesuniecie Srodka ciezkosci w Kkie-
runku obrabiarek uniwersalnych. Przemyst
wytracony ze swej pracy, ktéra w przeciggu
kilku lat wykonywal, przemyst przezywajacy
w wielu krajach ostry kryzys, nie moze $ci-
Sle okresli¢ planu swej-dzialalnoici, zmienia
zakres swej produkcji, a jej rodzaj dostoso-
wuije do chwilowej koniunktury, co zmniejsza
wybitne zapotrzebowanie na maszyny spec-
jalne. Ogolnie mozna powiedzie¢, ze w okre-
sach zastoju, gdy przemyst obrabiarkowy mu-

siat szuka¢ odbioréow — przewaga byla po
stronie typow uniwersalnych. W okresach
dobrobytu, uzytkownik szukat dostawcow,

domagal sie obrabiarek, a w tej liczbie znacz-
nej czesci specjalnych. Powtérnie , modne“
staja sie one w okresie wzmozonych zbrojen

kilka lat przed ostatnia wojna, a zwlaszcza

'w czasie wojny.

Zarysowuje sie tendencja, ktora i dzis
zdaje sie przejawia¢, polegajaca na coraz to
wiekszym rozgraniczeniu miedzy obrabiarka
uniwersalna a specjalna. Zakres stosowalnosci
obrabiarki uniwersalnej staje sie coraz wiek-
szy dzieki wyposazeniu jej 'w duza ilos¢
urzadzen, ktére umozliwiaja szybkie i latwe
przechodzenie z jednego rodzaju pracy na
drugi. Typowymi przyktadami tych ,specjalnie
uniwersalnych® maszyn beda np. nowoczesna
wytaczarka, frezarka narzedziowa (typu
Deckla), frezarka t. zw. , omniwersalna‘, po-

‘gﬂﬁ-‘ B
% IS\‘/’ !

Rys. 3.

Automat
dukcji fabryki Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich

7-glowicowy typu PA850 pro-

z Ameryki w Porebie. Automat ten projektowany
byl przez Niemcow do obrobki piast §migiel. Obecnie
po gruntownej rekonstrukeji wykonano go do obrobki
piast wagonowych. 7 glowic umieszczonych jest
w ksztalcie gwiazdy 'mna obrotowej podstawie. Do-
okola ustawionych jest 6 suportéw 2z narzedziami
dla kolejnych operacji (jedno stanowisko wolne do
zakladania i zdejmowania przedmiotu obrabianego).
Suporty posiadaja posuwy robocze i przy$pieszone
we wszystkich kierunkach, sterowane hydrauliczno-
elektrycznie. Rowniez obrét i ryglowanie podstawg—
hydrauliczne. 13 silnikow elekirycznych lacznej
mocy 90 K M.

siadajaca stol skretny nie tylko okoto osi
pionowej, lecz réwniez i poziomej, nowocze-
sna tokarka narzedziowa z ogromnym zakre-
sem skokow gwintéow, ktére daja sie uzy-
ska¢ za pomoca skrzynki przekladniowej
i réznymi specjalnymi urzgadzeniami.

Z drugiej strony obrabiarki $cisle specjalne
buduje sie z glownym zalozeniem, aby wy-
konywaly pewien okreslony przedmiot czy
operacje, z zachowaniem potrzebnej do-
ktadnosci, w ilosciach mozliwie wielkich.
W rezultacie powstajag np. ogromne i zlozone
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automaty o ciezarze kilkunastu ton, przezna-
czone do obrobki jakiej§ malej
jednego z tlozysk silnika lotniczego. Pierw-
szenstwo w tego rodzaju konstrukcjach zdaja
sie utrzyma¢ Stany Zjednoczone A. P. Niemcy,
pragnac rozwigza¢ ogromne zadanie, ktore
postawili swemu przemystowi w czasie wojny,
starali sie te metode pilnie nasladowa¢, nie
zawsze z dodatnim wynikiem.

Celem zmniejszenia kosztéw, zwigzanych
z produkcjg maszyn specjalnych, widzieliSmy
jeszcze przed wojng, zwlaszcza w St. Zjedn.
i w ZSRR tendencje opracowywania t. zw.
,obrabiarek agregatowych t. zn. zlozonych
ze znormalizowanych czlondéw (np. jednostek
wiertniczych),. ktére skladane w roéznych
kombinacjach daja rézne ogmiany maszyn.

Jako ostatni etap specjalizacji nalezy wy-
mieni¢ powstanie t. zw. ,,drég obrébkowych™.
Mamy tu juz nie obrabiarke specjalng, ale
caly specjalny oddziat wytwoérni.. Maszyny
takiego oddzialu zaprojektowanego dla scisle
okreslonej produkcji nie sg juz dobrane przy-
padkowo, ale laczone pewnag wspdlng mysla
konstrukcyjna. Caly szereg obrabiarek, usta-
“wionych wg kolejnych operacyj ma jednako-
wa zdolnos¢ przelotowa. Stoly maszyn majg
jednakowy poziom i polaczone sg odpowied-
nimi urzadzeniami transportowymi i placéw-
kami kontroli, tak, ze obrabiana cze$¢ prze-
suwa sie plynnie w sposéb analogiczny do
montazu, odbywajgcego sie na t. zw. lancu-
chu montazowym.

Omoéwiwszy przyczyny, ktoére spowodowaly
rozwoj . konstrukcyj obrabiarkowych, naleza-
loby wskaza¢, w jakim kierunku rozwdj ten
bedzie postepowal nadal. Zadanie to jest tym
trudniejsze, ze przez caly okres niewatpliwie
wielu udoskonalen w czasie wojny, byliSmy
catkowicie izolowani od technicznych infor-
macyj z zagranicy. Dzi§ dopiero poczynaja
dociera¢, tymczasem fragmentaryczne, wiado-
mosci o nowych osiagnieciach. Jezeli chodzi
o podstawy technologiczne metod obroébki,
wiemy o pelnym sukcesie, jaki osiggnely
zapoczatkowane jeszcze przed wojng we
Francji i w St. Zjedn. préby skrawania przy
pomocy narzedzi z ujemnym katem natarcia.
Wg danych szwajcarskiej prasy technicznej
osiggnieto ta drogg, oczywiscie za pomoca
narzedzi ze stopow spiekanych, szybkosé
skrawania 900 m/min. dla miekkiej stali
i 3000 m/min dla aluminium. Rozpowszech-
nienie tych metod spowoduje wprost rewo-
lucyjne zmiany konstrukcji obrabiarek. Wy-
starczy zaznaczyé¢, ze, aby toczy¢ z taka
szybkoscig watek aluminiowy ® 50 mm, na-
lezaloby uzyskac¢ ilos¢ obrotow wrzeciona
20.000 na minute. Wiemy o nadzwyczajnych
wynikach stosowania pradéow o wysokiej
czestotliwosci. W Ameryce np. opracowano
metode obrobki, polegajaca na wygniataniu
zebow kol zebatych za pomoca narzedzia

pokrywki

w ksztalcie krazka profilowego. Przez na-
rzedzie i przedmiot przepuszczany jest prad
wysokiej czestotliwosci, ktéry powoduje, ze
material plynie pod malym naciskiem, jak
masto pod tyzka. CzytaliSmy w prasie co-
dziennej, ze w ZSRR zastosowano na roz-
nych typach obrabiarek nowe narzedzie, kt6-
re pracuje przez opalanie naddatku na przed-
miocie za pomoca luku elektrycznego.
W Szwajcarii ukazal sie szereg obrabiarek,
zbudowanych na zupelnie nowych zasadach
np. szlifierka obwiedniowa do ko6l zebatych,
pracujgca tarcza szlifierskg w ksztalcie $li-
maka, nowe wiertarki do przyrzadéw i szli-
fierki o niespotykanej dotychczas dokladno-
$ci. Wszystko to wskazuje, ze istnieje wiele
nowych typéw obrabiarek, z ktérymi musi-
my sie dopiero zapoznaé, a nadto, Ze nalezy
oczekiwa¢ w najblizszvm czasie dalszych re-
welacyjnych rozwiazan.

Na zapytanie, czy w zwiazku z zaprzesta-
niem produkcji wojennej przemyst zaniecha
obrabiarek specjalnych, wydaje sig, ze po-
winna by¢ dana cdpowiedz przeczgca. Wojna
sie skonczyla, lecz wobec ogromu zniszczen
i braku wszelkich wyrobow przemystowych,
fabryki bedgq pracowa¢ nadal w warunkach
wojennych, beda pracowaé dla frontu odbu-
dowy. Potrzebna ilo$§¢ wszelkiego rodzaju
wyrobow, zwlaszcza przy pewnej ich normali-
zacji, catkowicie usprawiedliwia koniecznos$¢
domagania sie przez przemyst calego szeregu
nowych obrabiarek specjalnych, przeznaczo-
nych tym razem dla produkcji pokojowej.
Tak wiec zasadnicze tendencje zapewne nie
ulegng zmianie, tym bardziej, ze w wielkim
przemysle zakorzenitly sie gleboko metody
pracy, wyprobowdane w czasie wojny.

Na zakonczenie nalezy doda¢ kilka uwag
na temat przyszlego rozwoju konstrukcji
obrabiarkowych w Polsce.

Dostawa z zagranicy jest utrudniona badz
ze wzgledow dewizowych, badz z tej przy-
czyny, ze poprzedni dostawcy nie istniejg,
a wiec glowny ciezar zagadnienia spada na
krajowe wytwornie obrabiarek, ktore z jed-
nej strony musza wyprodukowa¢ odpowiednia
ilo$¢ najpotrzebniejszych maszyn, a z drugiej
stworzy¢ caly szereg nowych typow.

Przemyst obrabiarkowy wykonal juz ogrom-
ny wysitek. Szereg fabryk, do niedawna znaj-
dujacych sie w gruzach, konczy odbudowe,
inne juz produkuja, a nadto, co nie jest by-
najmniej bez znaczenia, pracuje juz kilka
biur konstrukcyjnych, na czele z t. zw. ,,pro-
wadzacym‘ biurem przy fabryce Stowarzy-
szenia Mechanikéw w Pruszkowie.

Przy opracowywaniu nowych typow na
poczatek, jako najpilniejsze, realizowane jest
zagadnienia stworzenia kompletu obrabiarek
.kurantowych” — t. zn. typow najczesciej
stosowanych. Wydawaloby sig, ze najwla-
$ciwsza metoda w tym wypadku winna pole-
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ga¢ na wyborze odpowiednich, nowoczesnych
odmian zagranicznych i produkcjiich w kraju.
Nalezy tu jednak postepowaé ostroznie. Nie
mozna zapominaé¢, ze rynek zagraniczny roz-
porzadzal réznymi odmianami tego samego
typu, ktore przez to mogly by¢ dowolnie
wybierane zaleznie od potrzeb. Poniewaz
w pierwszym etapie jesteSmy zmuszeni ogra-
nicza¢ sie do jednej tylko odmiany, winna
ona zaspokaja¢ roznorodne potrzeby. Nalezy

Inz. LUDWIK UZAROWICZ.

wiec nieraz w miare moznosci
sie na przekonstruowanie lub nawet kon-
struowanie na nowo. Taka tworcza praca
konstrukcyjna ma nadto jeszcze drugie waz-
ne zadanie — ksztalci¢ personel konstruk-
torski, tak dzi§ niestety, przerzedzony, do
do rozwigzywania zadan drugiego etapu -
projektowania obrabiarek specjalnych, ktoére,
niewatpliwie,  beda potrzebne dla naszego
przemystu.

decydowac

O NORMALIZACJI KONCOWEK WRZECION OBRABIAREK

1. Uwagi ogélne.

Nasz przemysl obrabiarkowy znajduje sig
w okresie opracowywania konstrukcyjnego
typow wg ustalonego programu produkcji.
"Program ten obejmuje obecnie ograniczong
ilo$¢ okoto 120 roznych typow — wielkosci
obrabiarek.

Bezposrednio przed ostatnia wojng ilos¢
typéw-wielkosci budowanych w Polsce ob-
rabiarek (r. 1938) wynositla ok. 180, a pro-
gramy produkcji przewidywaly w krétkim
czasie dwukrotne powiekszenie tej ilosci.
Podajemy dla orientacji, Ze ogoélna Swiato-
wa ilo$¢ typow i wielkosci obrabiarek wy-
nosi okolo 5000.

Wobec tego, ze obecnie produkcja obra-
biarek w Polsce ujeta jest w S$cisle ramy
planowania, nalezy zwr6ci¢ jak najwieksza
uwage na sprawe€ normalizowania zaréwno
czesci, jak i calych zespolow konstrukcyj-
nych obrabiarek. A wiec np.. pewne wiel-
koéci tokarek klowych moga byé¢ budowane
przez kojarzenie tych samych elementéw lub
zespoldw jak np. 16z, skrzynek zmiany po-
suwow, skrzynek suportowych, sprzegiel, na-
wrotnic i t. p. W ten sposob koszty, zwigza-
ne z opracowywaniem konstrukcyjnym obra-
biarek, wykonaniem modeli, przyrzadéw ob-
rébkowych oraz narzedzi i sprawdzianow
specjalnych, moga by¢ znakomicie obnizone.

Z gospodarczego punktu widzenia dazymy
do normalizacji poszczegélnych typow i wiel-
kosci obrabiarek, eliminujac typy przesta-
rzale i zastepujac je typami konstrukcyjnie
ulepszonymi. Jednakze trudno liczy¢é w naj-
blizszym czasie na powazniejsze zmniejsze-
nie ilosci typow i wielkosci obrabiarek. Dla-
tego tez wprowadzenie normalizacji cze$ci
i zespolow konstrukcyjnych w mozliwie naj-
szerszym zakresie wybija sie obecnie na czo-
o zagadnien, zwigzanych z budowa obra-
biarek.

Podstawowym wymaganiem w stosunku do
nowoczesnych obrabiarek jest duza wydaj-

nos¢, co 'z kolei sprowadza sie do uzyska-
nia mozliwie najkrotszego czasu obrobki. Na
skrécenie czasu obrébki, oprocz wyboru wia-
sciwego rodzaju obrabiarki, oraz zastosowa-
nia majodpowiedniejszych warunkow skrawa-
nia, wplywa powaznie rowniez konstrukcja
obrabiarki, ktéra umozliwia skrocenie cza-
su potrzebnego na uzbrojenie i rozbrojenic
obrabiarki. Sprowadza sie¢ to do zagadnie-
nia szybkiego, mocnego i dokladnego za-
mocowania przedmiotu obrabianego i narze-
dzi. Analiza czasu, potrzebnego do uzbro-
jenia obrabiarki, wykazuje, iz czas potrzeb-
ny do wymiany uchwytéw stanowi powaz-
na czesS¢ czasu przeznaczonego na przygo-
towanie obrabiarki do pracy.

" Poniewaz program produkcji obrabiarek
w Polsce obejmuje gléwnie obrabiarki o ru-
chu roboczym obrotowym, jak: tokarki roz-
nych typéw, wiertarki, wytaczarki, szlifier-
ki, frezarki, przeto jako pierwsze zagadnie-
nie wystepuje normalizacja koncéwek wrze-
cion tego typu obrabiarek.

Polaczenie uchwytéw, przediuznikow wrze-
cion, lub samych narzedzi z wrzecionem
obrabiarki powinno umozliwia¢:

1) tatwa i szybka wymiane narzedzia lub
uchwytuy, .

2) zespolenie narzedzia lub  uchwytu
Z wrzecionem, zapewniajace wspolosiowosé
wrzeciona z elementem osadzonym,

3) spokojne, wykluczajace drgania i spre-
zynowanie, przenoszenie momentéw obroto-
wych,

4) wielokrotne zdejmowanie z wrzeciona
i ponowne zakladanie uchwytu lub narzedzia
bez obawy zmiany potlozenia.

Polaczenie uchwytu lub narzedzia z wrze-
cionem moze by¢ uzyskane na powierzchni:

a) gwintuy,

b) walca,

c) plaszczyzny prostopadiej do osi wrze-
ciona (t. zw. odsadzki),

d) ;powierzchni stozkowej.
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2. Koncowki wrzecion gwintowo-walcowe.

Poigczenie gwintowe, uzyskuje sie w ten
sposob, ze koncéwka wrzeciona posiada
gwint zewnetrzny, na ktoéry nakreca sié tar-
cze zabierakowa lub tokarska, wzglednie
tarcze 1lgczaca, stluzaca do zamocowania
uchwytu samocentrujacego. Takie polaczenie
zapewnia dobre zespolenie elementéw laczo-
nych i umozliwia przenoszenie znacznych
momentéw obrotowych. Jednakze, wystepu-
jace na gwincie luzy, uniemozliwiaja na ogoétl
osiggniecie $cistej wspodtosiowosci. Rowniez

TABLICA I ‘

Nr = ‘ ; [ Smie!(
kon-| D | = E‘Q}DZ‘II I l“,a;L\b !M"{fr“
cowki Q "ﬁl 1 i | | l(gniazda)

1 | M 33| 34| 28 45} 9|12 33/ 1,5/ 46 3 3, Nr 2

2 |, 39| 40| 32| 54 10|14 | 37/ 1,5/ 52/ 3| 3| , »

3 |, 45| 46/ 38/ 60 11|16 42/ 1,5/ 59/ 3| 3| , 3

4 |, 52|55/ 45 68 12|18| 483 | 66/ 3| 4| , 4

5 |, 60 62| 52| 76/12|20| 55/3 | 75| 3 5‘ n »

6 |, 68 70| 58/ 85 13|23| 62 3 85 3 5:1 no»

7 |» 76| 78| 65| 95 14|26 71’4 97| 4|6 , 5

8 |, 89 90 80110 15(30| 80/ 4 [109 4| 6| , ,

9 |, 104/105| 95/130 16|34 | 90 4 |124| 4 6‘ y 6

10 |, 119(120{110 145} 17|39 (102| 4 |[141] 4 6} »n o»

11 |, 134/135[125/165| 18 |44 {115/ 5 (160, 5| 6| . ,

12 |, 149“150 1401180‘ 18 |50 130/ 5 180‘ 5 6[ n »

-2 7 0 _m P o
H NI
’ T AN
10 |
cs_t__ - .Q h<} Q:-:-— H—- —H-Q
o I | S _il: " ___L__ Sy i

'_g;.c.b.'ip o le Jle
~ 4 - s = =l

L &PZ 275" 5-R2

a75j45-A1

Rys. 2. Koncowka wrze-
ciona z gwintem bez
przedniego czopa.

b

Rys. 1. Koncéwka wrze-
ciona z gwintem i przed-
nim czopem.

niekorzystnie przedstawia sie w tym wypad-
ku sprawa zdejmowania tarczy, gdyz wy-
stepujgce podczas skrawania sily powoduja
jej zakleszczanie na gwincie. Ustalenie
wzdluzosiowe uchwytu na wrzecionie row-
niez jest niekorzystne.

Dlatego tez od dawna juz wprowadzono
w koncowkach tokarek — walec, jako element
stuzgcy do wustalania wspolosiowosci wrze-
ciona i uchwytu oraz dla ustalenia wzdtuz-
osiowego — plaszczyzne wykonang prosto-
padle do osi t. zw. odsadzke (rys. 1 i 2).

Powierzchnia cylindryczna P; zapewnia
wspolosiowos¢é uchwytu z wrzecionem. Na
styku dwu powierzchni walcowych: ze-
wnetrznej i wewnetrznej wystepuje luz pa-
sowania ruchowego. Najczesciej stosuje sie
pasowanie obrotowo-ciasne lub suwliwe. Na
rys. 1 przedstawiono zakonczenie wrzeciona
tokarki silniejszej budowy o wiekszym wznio-

/N
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-—ﬁ—-]~L»— 2

S| I
-L g nakietek chroniony
N - wg PNIN-262
/a L a
o2 b 52

.._'[,..

{

275/46-R3

Rys. 3. Koncéwka wrzeciona obrabiarki do obrébki
szkiel optycznych,

sie klow, uzbrojone w przednia powierzch-
nie¢ walcowa P;, ktoérej zadaniem jest nie tyl-
ko promieniowe ustalenie, ale rowniez -za-
bezpieczenie gwintu od uszkodzen przy za-
ktadaniu ciezkich uchwytow, ktére poczat-
kowo wspierajg si¢ na tej powierzchni, a po-
tem sg nakrecane na gwint wrzeciona, az do

C) c [45°

: N\

7, N 3
_.C \ \_Sy _2/

p RS \\
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<
_ ! |
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Rys. 4. Kohcoéwki wrzecion kolnierzowo-stozkowe.
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oparcia sig przylgi czola tarczy o ptasz-
czyzne P, odsadzki, splanowanej prostopa-
dle do osi wrzeciona. W ten sposéb po-
wierzchnia walcowa P; wraz z powierzchnig
P, zapewnia niezmienno$¢ potozenia uchwy-
tu na wrzecionie i wspolosiowos¢ uchwytu
Z osia wrzeciona.

Gniazda stozkowe do osadzenia kiow okre-
- §laja S$rednice. otworu wrzeciona t. zw. prze-
lot wrzeciona. W tablicy I uwzglednione sg
wrzeciona poczgwszy od tokarek do drobnych
robot precyzyjnych (dla mechanikow) az do
tokarek ciezkiego typu. Srednice przelotu
wrzeciona, odpowiadajgce stozkom od Nr 1
do 6, wahaja sie od 20 mm do 55 mm.

Do obrobki szkiel optycznych stosuje sie
obrabiarki z koncoéwkami  wrzeciona wg
rys. 3. Ustalanie promieniowe (centrowanie)

w tych wrzecionach zapewnia powierzchnia

walcowa, a wzdluzosiowe — prostopadla
do osi plaszczyzna odsadzki. Wymiary kon-
cowek tego typu podaje tabl. II. '

TABLICA II
Nekoi- | iprsl g byl 1]y [l ala,
cowki l ‘ .
1 MI14 | 15 11 | 25 {20 8| 412 1,5
2 M20| 21 16 | 32 | 25 | 10 5125 1,5
3 M27 28 22 |1 40 {30 | 11 5135]| 2
4 M36| 37 30 | 50 | 38| 14 6| 45| 2

3. Koncowki wrzecion kolnierzowo-stozkowe.

W tokarkach wielonozowych, rewolweréw-
kach, przeznaczonych do obrébki uchwyto-
towej stosuje sie stozkowe koncéwki wrze-
cion (rys. 4), przy czym dlugosé styku'stoz-

<3°g7'30’§

kowego wynosi od 12,5 do 22 mm. Po-
wierzchnie stozkowe wrzecion wykoniczone
na samej obrabiarce, - zapewniaja dokladne
ustalenie zarowno w kierunku promienio-
wym, jak i wzdluznym. Nachylenie tworzgcej
stozka centrujacego (rys. 5) wynosi 70 7
30%, i jest wigksze od kata tarcia, co usuwa

NN \\ \
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I
|
|
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05/45°
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7$.|,® 5
?75/46-R?
Rys. 7. Rozklad otworéw w kolnierzu wrzeciona o §rednicy D = 110 — 280 mm i sposoby rozmieszcze-
nia §rub.
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TABLICA III

kg{c_ D i D, i Ds \ D, D, —'—Jf—max— d, d | dy | dy | dy | d, 1 H | H | h | h b | b a c
1 110 | 63,512) 104 | 112 | 98 50 14 | Me|mMiwo| n | 7l n sl u| 5| 6] 4] 20| 8] 15| 1
2 135 62,562 1048 | 138 | 120 | 42| 65 16  Me M1z 11 7 1l | 143 1L | 5 | 6 | 4 | 22 | 95 15 1
3 165 ' 106,373 | 13336 172 | 150 | 60 85 19 M8 M6 14 | 9 13 o155 13| 5 8| 5 ]2 | 11| 15| 1
4 210 l39,7191 171,46 216 191,5 85 115 : 24 ‘ M 10| M 20 17 | 17 17,5 16 6 10 6. 28 13 1,5 1
5 260 166,869 | 23496 | 286 | 258 135 | 170 28 | M 10| M 20| 17 ot 19 |20 | 82| 63l s
6 360 285775 3302 | 388 | 357 | 210, 20 35 | M12|M20 20 | 13 | 21 | 205| 20 | 8 12 | 7 | 42 | 19 | 25| 2
7 520 46356 | 528 | 490 | 330 | 380 42 | M12|M 24| 20 | 13 ‘ 95 | 28 | 24 | 8 | 16 | 7 | 48 | 22 | 251 2

TABLICA IV

koeowki | D D D, D, D, d T b b, ho| ok i L .

weaeciona »
1 110 | 635 82,56 | 112 98 6075 | 144 | 11 7 | Mo | 18 | 80| 10 | 65 noloaa |13
2 135 8255 | 1048 138 120 7938 | 164 | 11 17 | M1 | 22 | 95| 10 | 65 | 127 | 24 | 15
3 165 | 106362 13336 | 172 150 | ‘102,81 | 194 | 13 20 | M1z | 24 | 11 12 | 65 | 142 | 30 s
4 210 139,70 171,46 216 191,5 135,70 24 4 17 26 M 16 27 130,15 16 8 16 ‘ - 36 j 1,5
5 280 | 196,85 | 23496 | 286 . 258 19250 | 288 | 22 32 | M20 | 34 | 1602, 20 10 | 175 | 42 | 15
6 380 28575 5 330,2 388 E 357 | 281 | 358 2 32 | M20 | 40 | 19792 | 20 1 10 19 42 i 2
7 520 | 41275 46356 | 528 | 490 | 407,60 | 428 | 26 38 | M24 | 48 | 2202 | 24 ' 10 | 205 |. 50 | 2

TABLICA V

koncouki | B Do D, D: B, B, d d | d | & ! b ¢c | o | o c S I A P
1 32 185 | 16+02 | 100405 | 16 g2 [ Mo el 2!l s | sl s 65 | 12 | 25 | 400 | 150
2 38 200 143402 | 125406 | 19 2248 | M1z | 13 | 20 | 12 | 3 | 15| 15| 6 80 | 16 30 | 400 20
3 5 235 17et02 | 158406 | 22 25,76 ; M6 17 |26 | 16 3 | 15| 3 7 100 | 20 40 | 400 200
4 50 280 & 223102 | 196406 26 30,82 ; M16 | 17 | 2 | 20 | 3 155 | 8 124 20 40 @ 40 200
5 65 365 . 2934C.2 26510.6 32 37,62 M 20 22 32 24 @ 3 3 5 11 162 30 ° 50 459 ‘ 257
6 75 475 | 395+02 | 362405 | 38 4497 | M24 | 2 | 38 | 28 | 453 | 6 | 13 215 | 30 | 60 45 30
7 90 620 535402 | 495+16 | 44 5257 | M24 | 26 | 38 | 32 45 3 | 6 | 14 | 286 | 40 60 450 300
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Rys. 8. Rozktad otworéw w kolnierzu wrzeciona

o Srednicy D = 380 i 520 mm i sposoby rozmieszczenia

§rub.

mozliwo$¢ zakleszczenia. Momenty obroto-
we przenoszg zabieraki czopowe.
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Rys. 9. Obsady tarcz, tgczgcych uchwyt z wrzecionem.

Stosuje sie trzy typy zakonczeh wrzecion
powyzszych obrabiarek: Typ A — (rys. 4a)
zasadniczy, oraz typy B (rys. 4b) i C (rys.
4c). Wymiary tych zakonczen ujete sg w tabl.
IIl. Rys. 4a przedstawia najczesciej stosowa-
ne rozwigzanie, w ktérym tarcza jest lgczena
z kolierzem wrzeciona za pomocg $rub S,
z krytym {bem. Rys. 4b pokazuje polacze-
nie tarczy z kolierzem wrzeciona za pomo-
cg srub S, od tytlu kotnierza. Na rys. 4c
brzedstawiony jest odmienny typ tarczy la-

czacej, ktéra wiaze sie z koilnierzem za po-
mocg dzielonego pierScienia zaciskowego.
Zabieranie tarcz laczacych za pomoca zabie-
raka w ksztalcie czopa (rys. 6) stosuje sie
do wszystkich rodzajow zakonczen wrzecion.
Poniewaz diugos¢ stozika centrujgcego jest
stosunkowo mata, przeto aby unikna¢ zwi-
chrowania tarczy laczacej, nalezy zwrdcic
uwage na symetryczne rozmieszczenie srub.
Na rys. 7 i 8 przedstawione sg rézne warian-
ty wykorzystania otworéw w koilnierzu do
zamocowywania tarcz lgczgcych.
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275f46-40

Rys. 10. PierScien laczacy dla koncéwek wg rys. 4c.

Rys. 9 przedstawia konstrukcje tarcz 1a- -
czacych dla podanych ma rys. 4 trzech ro-
dzajow koncowek wrzecion. Wymiary tarcz

zawarte sg w tabl. IV.
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Do =zamocowywania tarcz tgczacych na
wrzecionie z koncowka kolnierzowo-stozkowg
tvpu C stuzg dzielone pierscienie zaciskowe,
przedstawione na rys. 10. Wymiary pierscie-
ni podane sg w tabl. V.

3 B £ A

275146202

tleika zaciskowa weiskana

Rys. 11. Koncéwka wrzeciona rewolwerowki z tulejka,
. zaciskowg weciskana.

W rewolwerowkach mniejszych i $rednich

wielkosci, przeznaczonych do obrébki z pre-
ta, koncowki wrzecion powinny zapewni¢
szybkie przesunigcie preta na okreslong diu-
go$¢ oraz umocowanie preta w ciggu kilku-
sekundowego zabiegu bez zatrzymania obra-
biarki. Wymagana dokladno$¢ zachowania
wspolosiowosci wirowania preta wynosi ok.
=+ 0,02 mm.
W tym celu stosuje sie wymienne tulejki,
dostosowane do $rednicy preta, ktdre dzielg
sie na tulejki podajnikowe (do przesuwu pre-
ta) i tulejki zaciskowe (do zamocowania prg-
ta). Rozrozniamy tulejki zaciskowe wciskane
i tulejki zaciskowe wciggane. Rewolwerowki
z przelotem wrzeciona do @ 25 mm sa za-
opatrzone w gwintowane zakonczenia wrze-
cion wg rys. 11, 12 i 13, z tym ze otwor
wrzeciona na pewnej diugosci powinie by¢
szlifowany dla dokladnego prowadzenia tu-
lejki zaciskowej.

Powierzchnie P ustalajagce w kierunku pro-
mieniowym {centrujgce) przy wspoédludziale po-
wierzchni P, odsadzki, oraz lacznie ze wspol-
osiowa -stozkowa powierzchnia zaciskowa P,
zapewniaja wspotsrodkowos¢ osi preta z osig
wirowania wrzeciona.

Rys. 11. przedstawia uchwyt z tulejka za-
ciskowa, wciskang w gniazdo stozkowe za

Inz.-mech. STANISEAW KUNSTETTER

pomoca rury, przechodzgcej wewnatrz wrze-
ciona.

Rys. 12 przedstawia uchwyt z tulejkg wcig-
gana. Rura R pocigga tulejke zaciskowg, ktéra
wchodzi w gniazdo stozkowe i zaciska pret.

*ulejka zaciskowa weiggana /

Rys. 12. Koncéwka wrzeciona rewolwerdéwki z tulejka
zaciskowa wciggana.

275{46-R12

Na rys. 13 przedstawiony jest odmienny
typ tulejki zaciskowej przy tym samym typie
koncéwki wrzeciona. Dzieki zastosowaniu
ruchomej obsady wewnetrznej T z gniazdem
stozkowym usunieta jest wada poprzednich
uchwytéw, polegajaca na tym, Ze przy za-
ciskaniu material wraz z tulejka zaciskowa
przesuwa sie wzdluz osi, co w wielu wypad-
kach, a zwlaszcza gdy chodzi o obrobke
przedmiotow odcietych, i z jednej strony
obrobionych, jest niedopuszczalne.

e
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1 275[46-R1?

13. Tulejka zaciskowa rewolwerdéwki, uniemo-
zliwiajaca przesuw wzdluzosiowy materiatu.

7

Rys.

Rewolwerowki wieksze zaopatrzone sa
w uchwyty klinowe, dzwigienkowe, krzyw-

kowe, uruchamiane od przekladni zgbatej
w przedniej czeSci wrzeciona, lub uchwyty
pneumatyczne. Wowczas do zamocowania

tych uchwytéw na wrzecionie zaleca sie sto-
sowa¢ zakoniczenia wrzecion wg rysunku 4.
(C. d. n.).

WYLACZNIK STEROWANY ELEKTRYCZNIE

Silniki elektryczne napedzajace nowoczesne
obrabiarki wymagaja niejednokrotnie duzej
iloéci wlaczen i wylaczen w ciggu godziny?).

Y porownaj artykul ,,Silnik asynchroniczny z wir-
nikiem zwartym i jego rola w napedzie obrabiarek
w nr 5—6/46 ,,Mechanika“.

Ta duza ilo§¢ przetgczen byla glownym,
aczkolwiek nie jedynym bodzcem dla kon-
struktoréw urzadzen elektrycznych, poszu-
kujacych zupelnie nowych rozwigzan w dzie-
dzinie wylqcznikéw sterujgcych silniki. Na
kilka lat przed wojnag zaczely sie rozpow-
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szechnia¢ wylgczniki sterowane elektrycznie,
ktore poza wlasciwym celem przerywania
i wlaczania doplywu pradu, spelniajg zadanie
zabezpieczania uzwojen silnika.

Rozpatrzmy obecnie, jakim warunkom powi-
nien odpowiadaé wylacznik silnika nowocze-
snej obrabiarki. A wigc poza wspomniang juz
wytrzymatoscia na czeste witaczanie (godzino-
we), musi by¢ rowniez odporny na wielka
ilo§¢ tych przelgczen (dlugi okres trwania);

obstuga musi by< prosta i niemeczaca, a moz- |

nos¢ fatlszywych polgczen winna by¢ usunieta.
Dalej konstrukcja winna umozliwia¢ zainsta-
lowanie wylgcznika w najdogodniejszym
punkcie, a w przypadku duzych obrabiarek
musimy mie¢ moznos¢ uruchamiania i zatrzy-
mywania silnika z kilku miejsc (t. zw. stero-
wanie na odleglos$¢).

Co sie tyczy wlasciwego zabezpieczenia
silnika, to nalezy przewidzieé:

1) zabezpieczenie nadmiarowe przeciwko
przegrzewaniu uzwojen, wywolanemu dlugo-
trwalym przecigzaniem silnika,

2 zabezpieczenie nadmiarowe przeciwko
przepaleniu izolacji pradem ziarcia, oraz

3) zabezpieczenie zanikowe, wylgczajace
silnik .-w przypadku zanikniecia napiecia
w sieci.

3. l .
L3 Do silnika

LAt
y

<

Rys. 1. Schemat polgczen wylacznika sterowanego

elektrycznie.

Rys. 1 przedstawia schemat potaczen nowo-
czesnego wylqcznika sterowanego elektrycz-
nie. Urzadzenie sklada sie z dwdch czeéci:
wilasciwego wylacznika i skrzyneczki z przy-
ciskami. Zasada dzialania wytacznika jest na-
stepujaca: po naciénieciu guzika I zamykamy
obwod: faza R, kontakty R, L, 2, cewka elek-
tromagnesu ¢, przerywacz b, faza T. Przeply-
wajacy przez elektromagnes prad powoduje
podniesienie kotwiczki i wlaczenie kontaktow
na przewodach, doprowadzajacych prad do
silnika. Silnik rusza, réwnocze$nie zamkniety
zostaje obwéd pomocniczy: faza R, kontakty
R, 1, przerywacz a, cewka elektromagnesu c,
przerywacz b i faza T. Obecnie guzik I moze

MECHANIK
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wiec byé¢ wylaczony i nie spowoduje to za-
trzymania silnika. .

Dla wylaczenia wystarczy nacisniecie gu-
zika II i wskutek przerwania obwodu zasila-
jacego elektromagnes, kotwiczka opada i sil-
nik staje.

Mozna bez zadnych trudnosci wigczy¢ kil-
ka zespolow guzikéw sterujacych (przyci-
skow), co umozliwia sterowanie silnika z kil-
ku punktow. W ukladzie tym guriki wiacza-
jace I przylacza sie réwnolegle, a wylaczajgce
II — szeregowo.

Wyzwalacze nadmiarowe budowane sa ja-
ko momentalne i dzialajgce z opdZnieniem.
Te ostatnie rozwigzane sa najczesciej na za-
sadzie cieplnej i wéwczas nosza nazwe ter-
micznych., Momentalne dzialaja na zasadzie
elektromagnesow. Istotng czes$cig wyzwalaczy
termicznych sg taSmy bimetalowe, rozgrze-
wajgce sie¢ pod wplywem pradu, doptywajg-
cego do silnika. ,

Tasmy bimetalowe sg to tasmy zwalcowane
na gorgco z dwu metali o réznych wspotczyn-
nikach rozszerzalnoéci cieplnej. Przy nagrza-
niu wiec takiej tasmy ulega ona wygieciu.
Tasmy nagrzewaja sie podobnie jak uzwoje-
nie silnika (sg pod wplywem tego samego pra-
du), a wiec mozina wyzwalacz tak wyregulo-
wa¢, ze przy diuzej trwajacym przecigzeniu
silnika, wyginajgce sie tasmy przez uklad
odpowiednich dzwigni otworza przerywacz
b w obwodzie cewki ¢ (rys. 1), powodujac za-
trzymanie silnika.

o Pie———
’M%"' LSRR = A-wyzwalcz zimny,
2 60 LA B-wwalaczogrzory
§ wo[ - a0rnging, fracq
g N
R XL T
. 200 MY
% N
o .
s ~
W ~ ;
= nof——+ — ]
=
£ [ L I
02 4681020 4060 100 200 %0 N0 200
Lzas w sek 2ouks-Rz

Rys. 2. Charakterystyka wyzwalacza tfermicznego.
Rys. 2 przedstawia charakterystyke wyzwa-
lacza termicznego; z przebiegu tych krzywych
wynika, iz znaczny wzrost obcigzenia silnika
powoduje jego wylaczenie; natomiast przy
niewielkich przeciagzeniach (np. do 110%)
wyzwalacz reaguje po diuzszym czasie.
Opisany poprzednio wyzwalacz termiczny
nie jest odpowiedni, aby zabezpieczy¢ silnik
przed pradami zwarcia, dziata bowiem za wol-
no. Stosujemy w tym celu dodatkowy wyzwa-
lacz  elekiromagnetyczny, wyregulowany
w ten sposob, ze wylacza przerywacz b (rys.
1), gdy natezenie pradu przekroczy najwiek-
szg dopuszczalng wartosé¢ pradu rozruchowe-
go.
Role wyzwalacza zanikowego spelnia do-
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datkowo elektromagnes c¢ (rys. 1); z chwilg
zaniku napiecia w sieci kotwiczka opada,
przerywajac kontakt a i silnik pozostaje wy-
laczony pomimo powrotu napiecia. W zabez-
pieczeniu tym chodzi o to, aby silnik po po-
wrocie napiecia nieoczekiwanie nie ruszyl, co
tatwo mogloby sie staé przyczyna nieszczeshi-
wego wypadku lub uszkodzenia okrabiarki.

Spotykamy sie czasami w praktyce z nieco
odmiennym rozwigzaniem wylacznika z rys.
1; ot6z zamiast przycisku z guzikami sterujg-
cymi, wylacznik moze by¢ sterowany samo-
czynnie. Rozwigzanie tego rodzaju moze zna-
lez¢ zastosowanie, gdy praca silnika jest np.
zwigzana z poziomem cieczy w pewnym
zbiorniku. Wrylacznik, sterowany przez ~'v-
wak, wlacza silnik, gdy poziom plynu opada

ZDZISEAW PERZYK

do dolnego dopuszczalnego poziomu, a wylg-
cza go, gdy poziom. osigga maksimum.

Wrylaczniki sterowane elektrycznie pracujg
bez zarzutu przy najwiekszych liczbach wia-
czen (500 i wiecej na godzine). Styki wylacz-
nika w zaleznosci od wykonania, pracujg
w oleju lub® powietrzu. Te ostatnie wytrzy-
muja wieksze ilosci przelgczen i przewaznie
ten typ stosujemy do silniké6w napedzajacych
obrabiarki. Powierzchnie stykéw pokrywane

. sg plytkami ze specjalnych stopow, odpor-

nych na opalanie tukiem elektrycznym. Przy
najwiekszych liczbach przelaczen stosujemy
naktadki ze srebra. Przy wtlasciwej budowie
wylgcznika i dobrze dobranej wielkosci moze
on pracowaé sprawnie, znoszac ilos¢ wlaczen
do 500.000, bez wymiany stykow.

ODLEWAC, KUC, SPAWAC?

Czesto obserwujemy zjawisko, ze maly, po-
mocniczy oddzial spawalniczy rozrasta sig
w krotkim czasie do duzego, a w niektdérych
wypadkach =zasadniczego dzialu produkcji.

Poczgtkowo stosowano spawanie tylko
w wypadkach doraznej naprawy uszkodzen,
a wiec np. pekniecia zbiornika, urwania sie
dzwigni i t. p. Wobec tego, ze tak napra-
wione czesci zachowywaly sie w pracy bez
zarzutu, zachecilo to warsztatowcow do co-
raz to szerszego stosowania spawania do 13-
czenia cze$ci metalowych. Spawanie zaczeto
traktowaé¢ powaznie, dokonujac coraz to
$mielszych i trudniejszych prac; ograniczano
sie jednak tylko do dokonywania napraw.

Do biura konstrukcyjnego, a co za tym

ayf?: - |
Sss ol |
L |
TV__
Lt (@) :
b Ul e

idzie i do warsztatow produkcyjnych, mys$l
o zastapieniu spawaniem innych rodzajow po-
laczen sztywnych, dlugo nie mogla dotrzec.

Jako pierwszy wielki krok w tym kierun-
ku, bylo zastepowanie spawaniem potgczen,
ktore przed tym byly wykonywane jedynie
sposobem nitowania. Osiggnigte w ten spo-
sob znaczne obnizenie kosztéw wytwarzania
zachecilo do badan metod spawania, w wy-
niku czego osiggano coraz -lepsze -wyniki.
Np. pret stalowy, powstaly przez spawanie
dwoch czesci odpowiednio na koncach zuko-
sowanych (sfazowanych), a nastepnie pod-
dany probie na rozerwanie, ulegal rozerwaniu
nie w miejscu spawanym, lecz na innym od-
cinku. Zaczeto wigc spawanie stosowat¢ do
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Rys. 1.
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wykonywania elementéw maszyn, ktére daw-
niej byly wykonywane przez odlewanie lub
kucie. .
Pytanie — odlewa¢, kué¢, czy spawac? —
stawial sobie co raz czesciej konstruktor
przed ostateczng decyzja o sposobie wykona-
nia elementu. .

Czy jednak w dostatecznym juz stopniu
oceniono mozliwosci spawania? Niestety,
u nas jeszcze nie.

Nasi konstruktorzy podzielili sie na dwie
grupy: zwolennikéw i przeciwnikéw spawa-
nia. Poprostu jedni lubig stosowaé¢ spawanie,
inni nie .

Aby rozstrzygnal¢ czy spawanie sie opla-
ca, nalezy przeprowadzi¢ doktadng kalkula-
cje, biorac pod uwage obok kosztu wykona-
nia danego elementu, réwniez jakos$é¢ wyko-
nania.

Na ogél nalezy stwierdzi¢, ze wiele odle-
wow oraz odkué mozna zastapi¢ elementami
spawanymi, obnizajac znacznie koszty pro-
dukciji; problem ten jest jednak niedostatecz-
nie doceniany.
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Rys. 2

Objaw ten ma dwa Zrodla: po pierwsze,
przyzwyczajenie do odkué i odlewdw, i dru-
gie brak odwagi przy stosowaniu spawania.

Pierwszy wypadek wystepuje czesto szcze-
golnie przy naprawach maszyn. Czesto kon-
struktor, na zapytanie, stawiane, dlaczego
robi odlew, lub odkucie,  a nie cze$¢ spawa-
ng, najczesciej odpowiada: ,bo taka byla
W maszynie". :

Nie uwzglednia sie czesto tego, ze w fa-
bryce, w ktérej wykonywano maszyny se-
ryjne posiadano modele odlewnicze, lub fo-
remniki kuznicze. Wrykonanie pojedynczej
czesci, w celu naprawienia maszyny, sposo-
bem odlewania lub odkuwania jest przewaz-
‘hie znacznie drozsze i wymagajace dluzszego
Czasu, niz przy stosowaniu spawania.

Obecnie, gdy naogdt kazdy zaklad posiada
duzo maszyn w naprawie, zagadnienie to jest
szczegblnie wazne i to zaréwno ze wzgledu na
koszt, jek i termin uruchomienia maszyn. Ja-
ko prvyklad podamy naprawe duzej prasy
mimosrodwej. Jedna z kolumn, spelniajaca
role prowadnicy stapora (suwaka) prasy,
a stanowigca olbrzymi odlew zeliwny —
pekla. Czas wykonania modelu i odlania no-
wej kolumny wynidostby co naimniej 3 mie-
siace. Postanowiono wykona¢ kolumne z blach
spawanych (rys. 1) z natozona listwag zecliwnag,
jalzo prowadnica. Czas wykonania tei kolum-
ny wyniost 2 tvgodnie, a koszt tylko 40%
kosztu odlewu. Wvzarzanie kolumnv . po spa-
waniu z powodu braku odpowiednio duzego
pieca odbylo sie sposobem ,cyganskim®. Na
podworzu  rozpalono przy uzvciu wegla
drzewnego ognisko i po zagrzaniu kolumny
przvsvpano je piaskiem celem powolnego
ostygniecia.

Przy naprawach maszvn na kazdym kroku
spotvka sie elementy odkuwane, lub odlewa-
ne, ktore z latwoscia mozna zastapi¢ spawa-
nvmi, przyspieszajac termin wykonania i ob-
nizajgc koszt uruchnrmienia maszynv. Rvs. 2
i 3 pokazuje pospolite przvkladvy zastapienia
odlewéw i odku¢ czes$ciami spawanymi.

Przy projektowaniu konstrukcvj nowych,
szczegélnie przyrzadéw, konstruktorzy oba-
wiaja sie spaczenia przedmiotu spawanego
po pewnvm czasie pracy przyrzadu. Obawy
te sa jednak nieuzasadnione. Opvierajgc sig
bowiem na licznych doswiadczeniach, moz-
na stwierdzié, ze dobrze wvzarzona czes¢ Do
spawaniu nie jest wcale pod tym wzgledem
gorsza od odlewu zeliwnego i moze bvé
z porwodzeniem stosowana do najdokladniej-
szych przyrzaddw.

Czes¢ ediana

Rys. 3.
W czasie ostatniej WOan> widzieliSmy
sprzet uzbrojenia wytwarzany w roéznych

krajach Europy i Ameryki, w ktérym spa-
wanie bylo stosowane na szeroka skale. Na-
lezaloby z tego wyciagnaé wniosek i rozsze-
rzy¢ u nas stosowanie spawania w produk-
cji pokojowej, do ktérej obecnie przyste-

pujemy.
343




Rok XIX

MECHANIK

Zeszyt 9

wykonywania elementéw maszyn, ktére daw-
niej byly wykonywane przez odlewanie lub
kucie. ,

Pytanie — odlewa¢, kué, czy spawacé? —
stawial sobie co raz czesciej konstruktor
przed ostateczng decyzjg o sposobie wykona-
" nia elementu.

Czy jednak w dostatecznym juz stopniu
oceniono mozliwosci spawania? Niestety,
u nas jeszcze nie.

Nasi konstruktorzy podzielili sie na dwie
grupy: zwolennikéw i przeciwnikdéw spawa-
nia. Poprostu jedni lubig stosowac¢ spawanie,
inni nie .

Aby rozstrzygna¢ czy spawanie sie opta-
ca, nalezy przeprowadzi¢ doktadna kalkula-
cjg, biorac pod uwage obok kosztu wykona-
nia danego elementu, réwniez jako$¢ wyko-
nania.

Na ogoél nalezy stwierdzi¢, ze wiele odle-
wow oraz odku¢ mozna zastgpi¢ elementami
spawanymi, obniZajac znacznie koszty pro-
dukciji; problem ten jest jednak niedostatecz-
nie doceniany.
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Objaw ten ma dwa Zrédla: po pierwsze,
przyzwyczajenie do odku¢ i odlewow, i dru-
gie brak odwagi przy stosowaniu spawania.

Pierwszy wypadek wystepuje czesto szcze-
golnie przy naprawach maszyn. Czesto kon-
struktor, na zapytanie, stawiane, dlaczego
robi odlew, lub odkucie, a nie cze$é spawa-
ng, najczeSciej odpowiada: ,bo taka byla
W maszynie",

Nie uwzglednia sie czesto tego, ze w fa-
bryce, w ktérej wykonywano maszyny se-
ryjne posiadano modele odlewnicze, lub fo-
remniki kuZnicze. Wykonanie pojedynczej
czesci, w celu naprawienia maszyny, sposo-
Jbem odlewania lub odkuwania jest przewaz-
‘nie.znacznie drozsze i wymagajace dluzszego
Czasu, niz przy stosowaniu spawania.

Obecnie, gdy naogdl kazdy zaklad posiada
duzo maszyn w naprawie, zagadnienie to jest
szczegoblnie wazne i to zaréwno ze wzgledu na
koszt, jek i termin uruchomienia maszyn. Ja-
ko pr-yktad podamy naprawe duzej prasy

mimosrodwej. Jedna z kolumn, spelniajaca
role prowadnicy stapora (suwaka) prasy,
a stanowigca olbrzymi odlew zeliwny —

pekla. Czas wykonania modelu i odlania no-
wej kolumny wyniostby co naimniej 3 mie-
siace. Postanowiono wykona¢ kolumne z blach
spawanych (rys. 1) z nalozona listwa Zeliwnag,
jako prowadnica. Czas wykonania tei kolum-
ny wyniost 2 tvgodnie, a koszt tylko 40%
kosztu odlewu. Wvzarzanie kolumnv po spa-
waniu z powodu braku odpowiednio duzego
pieca odbylo sie sposobem ,cyganskim®. Na
podworzu  rozpalono przy uzvciu wegla
drzewnego ognisko i po zagrzaniu kolumny
przvsvpano je piaskiem celem powolnego
ostygniecia.

Przy naprawach maszvn na kazdvm kroku
spotvka sie elementy odkuwane, lub odlewa-
ne, ktére z tatwoscia mozna zastgpié¢ spawa-
nvmi, przyépieszajac termin wykonania i ob-
nizajac koszt uruchrmienia maszyny. Rvs. 2
i 3 pokazuje vpospolite przyklady zastgpienia
odlewoéw i odku¢ czesciami spawanymi.

Przy projektowaniu konstrukcvi nowvych,
szczegO'nie przyrzadéw, konstruktorzy oba-
wiaja sie spaczenia przedmiotu spawanego
po pewnvm czasie pracy przyrzadu. Obawy
te sa jednak nieuzasadnione. Onvierajac sig
bowiem na licznych do$wiadczeniach, moz-
na stwierdzié, ze dobrze wvzarzona cze$¢ Do
spawaniu nie jest wcale pod tym w=zgledem
gorsza od odlewu zeliwnego i .monze bvé
z powodzeniem stosowana do najdoktadniej-
szych przyrzadow.

Cz2s¢ odiana

Rys. 3.

W - czasie ostatniej wojny widzieliSmy
sprzet uzbrojenia wytwarzany w r1éznych
krajach Europy i Ameryki, w ktéorym spa-
wanie bylo stosowane na szeroka skale. Na-
lezaloby z tego wyciagng¢ wniosek i rozsze-
rzy¢ u nas stosowanie spawania w produk-
cji pokojowej, do ktoérej obecnie przyste-

pujemy.
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Inz. WLODZIMIERZ PRUSZEWSKI.

PLATERY WARSZAWSKIE

Przemyst platerowniczy w Polsce zwigza-
ny jest $cisle z Warszawg od przeszlo 120 lat;
tu nie tylko powstaly fabryki i mniejsze wy-
twornie platerow, lecz roéwniez ksztalcily sie
w zawodzie brgzowniczym pokolenia rzemie-
$lniczej mlodziezy, stanowigce glowne kadry
dla rozwoju tej galezi rodzimego przemystu.
Pézniejsi kierownicy warsztatéw po fabry-
kach, a nawet dyrektorzy, tworcy i organiza-
 torzy pokrewnych placéwek, wiec fabryk wy-
robéw srebrnych, dewocjonalji, brazéw itp.,

rekrutowali sie z wykwalifikowanych brqzoyv&;

nikow. ,
Brazownicy zjednoczeni w cech skupiali po-
nadto wokot siebie tokarzy, wyoblarzy, lyz-
karzy, lampiarzy, formierzy i cyzeleréw.
Historia rozwoju przemystu platerowniczego
w Polsce datuje sie od roku 1824. Za Krole-
stwa Kongresowego ministrowie Franciszek
Lubecki i Tadeusz Mostowski poparli wysitki

zdolnego i przedsiebiorczego fachowca Joézefa.

Frageta, przybylego -z Francji z zamiarem za-
tozenia w Warszawie fabryki plateréw. Pro-
dukcja blachy miedzianej platerowanej, po-
legala na tym, Ze plyta z czystej ciggliwe]
miedzi, pokryta jedno — lub dwustronie bla-
cha srebrng, a nastepnie zwalcowana dawala
jednolity materiat o rdzeniu miedzianym i po-
wierzchni z czystego srebra, nadajacy sie do
wyrobu tac, imbrykéw, cukiernic, a szczegdl-
nie lichtarzy koécielnych i kandelabréow.
Piekne duze lichtarze w oltarzach naszych
kosciotow, polyskujace odbitymi promienia-
mi Swiatel, majestatycznie dekorujgce $wig-
tynie, wyrabiane byly ijeszcze do niedawna
z plateru. Mimo iz z poczatkiem XX wieku
galwanizacja ograniczyta produkcje plateréw,
nowoczesna technika positkuje sie niejedno-
krotnie sposobem platerowania. Blacha zelaz-
na, pokryta mosigdzem, stanowi materiat do
wyrobu tusek karabinowych do niedawna wy-

rabianych z czystego mosigdzu. Réwniez sta--

lowe plaszcze pociskéw karabinowych po-
kryte sa t. zw. melchiorem (stopém miedzi
z niklem).

Subsydium, udzielone J. Fragetowi w wy-
sokos$ci zip. 3000 na kupno kieratu konnego
do zainstalowania walcarki, naktadalo jedno-
czesnie na  przedsiebiorce zobowigzanie
ksztatcenia i wyzwolenia rok rocznie trzech
mtodziencéw, biegtych w sztuce blacharsko -
. brazowniczej. :

Maly warsztat J. Frageta, przy ul. Krolew-
skiej w poblizu Placu Saskiego i Krakowskie-
. go Przedmiescia liczyl w roku 1840 ockolo
czterdziestu czeladnikéw, a przeniesiony w
roku 1844 do posesji przy ul. Elektoralnej 16
rozwijal sie pomyslnie i w roku 1867 juz nie
warsztat: lecz fabryka, uchodzila za wspania-
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le wyposazong w najnowoczesniejsze maszy-
szy, — placowke wytwdrcza.
Niebawem inne warsztaty, i wytwornie

~ wyrobow metalowych, ktére juz dawniej wy-

rabialy odlewy, ozdobne czesci z blachy do
uprzezy, klamry oraz dewocjonalia, wprowa-
dzity dzial wyrobdéw z plateru.

Zalozona w roku 1809 wytwoérnia réznych
ozdéb metalowych, czesci uprzezy, odlewdw
mosieznych Bracia Buch, przy ul. Zelaznej 51
poZniejsza fabryka Norblin, Bracia Buch i T.
Werner, wprowadzila réwniez dzial wyrobow
z miedzi platerowanej i tym samym stworzy-
ta warunki odpowiednie do dalszego rozwoju
produkcji plateréw. Dzieki pomysinej koniun-
kturze i fachowemu kierownictwu fabryka
zakrojona na wielkg skale, juz w latach
1880 — 90 siegala wydajnoscig 400 — 500 tu-
zinéw dziennie sztuéca srebrzonego, procz ga-
lanterii artystycznej, restauracyinej i dewoc-
jonalii.

Fabryka Braci Henneberg powstala w roku
1856, juz jako twor wychowanvch na gruncie
warszawskiego przemystu metalowego war-
sztatowcow. Starannie zorganizowana, dosko-
nale prowadzona, w krotkim czasie, podobnie

jak Fraget i Norblin, statla sie jedng ze zna-

nvch w kraju i za granicag placéwek pro-
dukcji platerow.

Powstaly wspaniale magazyny we Lwowie
w Petersburgu, Odesie, Charkowie, Moskwie,
Tyflisie, a nawet Konstantynopolu. Platery
nasze docieraly do Persji i Afganistanu; do-
starczane tam przedmioty kultu wschodniego
mialy oryginalny wyglad waz i kalianéw, a
nazwe swa zapozyczaly od miejsca pochodze-
nia — Warszawy. '

Paromilionowa produkcja w rublach w 85%
zbyt swdj zawdzieccala rynkom rosyjskim
i eksportowi do Persji, Rumunii, Serbii, Grecji,
co $wiadczyto pochlebnie o jakosci i pigk-
nych liniach naszych plateréw, wytrzymuja-
cych konkurencje zagraniczng. To tez krol
Afganistanu Aman Ullach, czyniac zakupy w
sklepie Fragkta na Wierzbowej w roku 1928,
wyrazil sie ze przybyt umyslnie do Polski,
aby zaopatrzy¢ swo6j dwér w stynne warszaw-
skie platery.

Postep techniczny w dziedzinie platerow
rozpoczal sie z chwilg zastosowania elektroli-
zy do pokrywania srebrem. W czterdziestych
latach ubiegtego stulecia powstaly wanny gal-
waniczne, pradu stalego o malym napigciu
2 V. W roku 1878 zastosowano jako nowo$¢
pradnice pradu stalego Gramma. Pokrywanie
powlokami galwanicznymi wymagato jednak
pradu réwnomiernego; wahania spadku na-
piecia, wplywaja bowiem ujemnie na jakos¢




Rok XIX

MECHANIK

Zeszyt 9

odkladu srebra, powodujgcg gruboziarnistosc
i trudnosci polerowania.

Z chwilg powstania akumulatoréw zastoso-
wano je W procesach galwanicznych jako
wyraz dobrze i zasobnie urzadzonego war-
sztatu galwanicznego. Przed pierwszg wojna
$wiatowa w roku 1912 zastgpiono akumula-
tory, drogie i klopotliwe w obstudze, prze-
twornicami pradu statego.

20ya-2r

Rys. 1. Walcarka do lyzek.

Poste;p techniki galwanicznej nie ograni-
czytl si¢ na zainstalowaniu tych lub owych
p;qdnic. Chodzito o odpowiedzialne srebrze-
nie, o pewnos¢, ze warstwa srebra nie wy-
trze sig tak tatwo, Ze platery w gospodar-
stvyle domowym przetrwaja bez zmian przy-
najmniej 15 lat i wiecej. Zastosowano sre-
brzenie tak zw. 90-gramowe co oznacza cie-
zar srebra, uzytego na 1 tuzin lyzek i widel-
cow stotlowych. Ta ilo$¢ zapewniala wielo-
letnig trwalo$¢ srebrzenia, nawet w restau-
racjach, stotéwkach i t. p.

Cele'm skrécenia procesu srebrzenia i jed-
noczesnie otrzymania gladkiej nawierzchni,
wprowadzono ruchome wieszaki., W trakcie
s;ebrzenia przedmioty na katodzie obracaja
. si¢_ wolno w wannie lub wykonuja ruch wa-
hadlowy. Natezenie pradu w wannie wynosi
10 — 12 Amp na 6 — 8 tuzindw sztuéca;
przy zastosowaniu wanny obrotowej mozna
podnies¢ natezenie pradu do 20 — 25 Amp.,
zyska¢ dwukrotnie na czasie oraz na réwno-
miernym odktadzie.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze wypukle czesci
przedmiotu naciggaja wiecej srebra niz wkle-
ste. Podobnie rozklada sie pole magnetyczne;
na .papierze przykrywajacym magnes, opil-
lgl.zelazne skupiajg sie na wysunietych cze-
sc1th magnesu. To zjawisko mozemy wyzy-
ska¢, aby cze$ci wypukle — raczki, dzioby,
oraz’brzegi, narazone na wytarcie — posre-
brzy¢ grubiej. Pozostawiamy przedmiot w
trakcie srebrzenia 'w wannie w spokoju,
a skutek bedzie zupelnie wyrazny. Jako pod-
kltad przy wyrobie sztuéca uzywa sie stopu
0 zawartosci okolo 60° miedzi, 15% niklu

i reszta cynku. Stop ten o przelomie srebrzy-
sto-biatym, znany byt przed wiekami w Chi-
nach pod nazwag pakfongu. W naszych fabry-
kach nazywaja stopy te nowym srebrem,
alpakq lub argentanem, =zaleznie od ilosci
niklu, zawartego w stopie. Mosiadze uzywa-
ne do wyrobu koszyczkéw, lichtarzy, pater
i réznych ozdéb nie nadaja sie do wyrobu
sztuécow. Wrytarta tyzka mosiezna tatwo
$niedzieje, wydaje nieprzyjemny smak, jest
niehigieniczna. Stopy niklu wykazujg nato-
miast duza odporno$¢ na dzialanie kwaséw
organicznych. To tez jeszcze w pierwszych
latach ub. stulecia do mosigdzu dodawano
3 — 4% niklu, celem uodpornienia na dzia-
tanie kwasow. Gdy przelamano trudnosci przy
sporzadzaniu stopow niklu, wieksze wytwor-
nie catkowicie przeszly na produkcje sztuéca
ze stopéw nikln z miedza i cynkiem.

"

Rys. 2. Segmenty stalowe.

Postep techniczny w rozwoju przemystu
tyzkarskiego polegal na zmechanizowaniu
pracy recznej. Reczne kucie tyzki srebrnej
czesto spotyka sie jeszcze do dzi§ dnia po
matych warsztatach. Stosunkowo drogi ma-
terial i wysoka cena rynkowa sztuéca srebr-
nego umozliwity przetrwanie tego rzemiesl-
niczego sposchu wytwarzania do czaséw
obecnych. Sposéb walcowania sztuéca wpro-
wadzony zostal w drugiej polowie ub. -stu-
lecia.

Walcarka lyzkarska sklada sie z mocnego
kadtuba z dwoma bebnami, obracajacymi
sie za pomoca przekladni zebatej.

Gniazda, rozmieszczone na pobocznicy beb-
noéw, przeznaczone sg do zaktadania segmen-
tow stalowych z wzorem, grawerowanym na

199y

Rys. 3. Walcowanie lyzek: 1) wyciecie wykroju na
prasie mimoérodowej, 2) wydtuzanie, 3) rozszerzanie
lyzni, 4) wycigganie obrysia, 5) wygniatanie.

powierzchni. Grawerowanie wzoru tyzki
gtadkiej lub stylowej wymaga wielkiej sta-
ranno$ci i uzdolnienia. Praca grawera jest
praca fachowca-artysty i ceni sie drogo; na-
wet zastosowanie grawerki niewiele wply-
neto na potanienie sztanc i walcow.
Pekanie sztanc przy obrobce cieplnej zda-
rzato sie na porzadku dziennym, dopisro za-
stosowanie stali stopowej z dodatkami chro-
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mu, wolframu, molidenu itp. zmniejszylo
te niepozadane objawy. Wykanczanie po6t-
wyrobu walcowanego nalezy do fachu lyz-
karskiego; zadaniem tyzkarza jest wysztan-
cowanie tak zw. #yzni (lafy), obrobka obcie-
tych obrzezy za pomoca pilnikéw i frezow,
oraz nadanie odpowiedniego wygiecia (t. zw.
wyginanie).

Sztuciec sztancowany nie potrzebuje obréb-
ki tyzkarskiej; spod sztancy tlyzka po ob-
cieciu zbywajacego metalu trafia wprost do
szlifierni. Sztancowanie sztuéca odbywa sig
na duzych prasach o nacisku 200 — 250 ton.

Wydajnos¢ tych pras wynosi okoto 100 tu-
ziné6w sztuécy deserowych i lyzeczek na
8 godzin. Sztutce wieksze stolowe wyma-
gajg dwu uderzen, aby rysunek byl wyrazny.

8 S W N
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Rys. 4. Wykrojnik do tyzek.

Przezywane kataklizmy wojenne zadatly
ciezki cios polskiemu przemystowi platerow-
niczemu. Stala rekwizycja metali, surowcow
i maszyn, w czasie pierwszej wojny, znisz-
czenia pociskami i wreszcie doszczetne spa-
lenie w czasie wypadkéw 1944 r. dotknelo
wszystkie nasze fabryki. Zdawaloby sig, ze
polski przemyst platerowniczy przestat ist-
nie¢; po 120 latach zostal starty z powierzch-
ni Warszawy, nie promieniujgc pieknymi
wystawami swych sklepéw, nie zatrzymujac
przechodnia bogactwem -nagromadzonych w
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oknach skarbow. Na szcze$cie kazda wy-
twérnia procz urzadzen i maszyn posiada
co$ na podobienstwo duszy ludzkiej, posiada
zespdl pracownikéw, ozywionych siltg twor-
czg i1 zbrojnych w wieloletnie doswiadcze-
nie. Te dwa czynniki, bodaj cenniejsze niz
maszyny, urzadzenia i mury fabryczne umo-
zliwity odbudowe naszego przemystu plate-
rowniczego po Dpierwszej wojnie $wiatowej.

2q3/e8 @2

Rys. 5. Wygniatanie lyzek: 1) wycinanie obrysia,
2) pierwsze rozwalcowywanie lyzni, 3) drugie rozwal-
cowywanie lyzni, 4) trzecie rozwalcowywanie lyzni,

5) wycinanie obrysia, 6) wygniatanie.

Wysoki poziom artystyczny produkciji, tak
wazny dla pokonania wspolzawodnictwa za-
granicznego na rynkach $wiatowych dat sig
latwo osiggna¢ dzieki wyzyskaniu miejsco-
wych sil artystycznych i fachowych.

Gdy po pierwszej wojnie $wiatowej zmie-
nily sie radykalnie upodobania artystyczne,
gdy zostaly usuniete pozostalosci po secesji,
gdy dziedzine obcigzonag ornamentacja rene-
sansowq lub barokowa naraz zastapiono linig
prostg, fabryki nasze zareagowaly niezwlocz-
nie, zasilajgc rynek wzorami wybitnie no-
woczesnymi. Nic to, Ze cale bogactwo sztanc,
stanowiagcych majatek wielu tysiecy zlotych,
nagromadzony latami wyrzucono do lamusa;
w szlachetnym dazeniu do nowych form ar-

tystycznych  wspélzawodniczyly wszystkie
nasze wytwornie platerownicze. To tez gdy
na wiosne roku wojny 39-go zwiedzajac

Targi Wiedenskie i Lipskie zapytalem o no-
we wzory plateréw, spotkatem sie z odpo-
wiedzig, iz w Warszawie macie co§ nowsze-
go i ciekawszego do pokazania.

»Przemyst warszawski bedzie odbudowa-
ny"! Odbudowa nie moze pomina¢ placéwek
przemystowych o charakterze artystycznym;
kazda z nich ma swego ducha, swa historie,
winna by¢ traktowana indywidualnie i z ta-
ka pieczolowitoécia, z jaka odnosimy sie do
malarstwa, sztuki, muzyki i t. d. Dorobkuy,
zdobytego ciezka praca pokolen brazowni-
kéw, grawerow, cyzelerow-tokarzy, szlifierzy,
modelarzy i t. d., nie wolno nam zmarnowadc.
Planowym zniszczeniom wroga nalezy prze-
ciwstawi¢ konstruktywny plan odbudowy.
Nie nalezvy obniza¢ stopy potrzeb codzien-
nych szerokich warstw spoleczenstwa. To
tez tak czesto spotykane twierdzenie, ze lo-
komotywa wazniejsza jest w odbudowie
kraju niz tyzka, przytlacza wielko$cia loko-
motywv w stosunku do malej nic nie zna-
czacej tyzki.
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3. Rozbieznosé¢ wskazan

Z réinych rodzajow klasyfikacji bledéw
narzedzi mierniczych zwrdécimy uwage na
podziat ich na systematyczne i przypadkowe.
Ogolnie przyjety poglad na roéznice tych
dwéch rodzajow bleddw jest nastepujacy:

Bigd systematyczny jest to taki, ktérego
wielko§¢ moze byé ustalona droga dos$wiad-
czalng lub teoretycznie, a wplyw jego na
wynik pomiaru moze by¢ ‘wyeliminowany.
- Takim jest np. wspomniany wyzej blad od-
waznika, ktérego oznaczenie jest ,1 kg",
podczas gdy w istocie masa, ustalona przez
poréwnanie z wzorcem wyzszej dokladnosci,
wynosi np. 1003 g. Wiedzac, ze blad odwaz-
nika wynosi 4+ 3 g, mozemy uwzgledni¢ go
przy korzystaniu z tego odwaznika. Do tego
rodzaju bledéw nalezy réwniez m. in. blad
przymiaru, gdy znajduje sie on w.innej tem-
peraturze niz ta, dla ktérej byl wywzorco-
wany (czyli temperatura odniesienia), pod
warunkiem, Ze znamy wspoélczynnik rozsze-
rzalnosci cieplnej jego materiatu i dzieki te-
mu zmiane dlugo$ci mozemy uwzglednié.

Na doktadno$¢ narzedzia mierniczego ma-
ja jednak tez wplyw liczme mnaogdél czynniki
nieuchwytne, jak' luzy, tarcia, odksztalcenia,
réznego rodzaju wplywy atmosferyczne, ma-
gnetyczne, drobne réznice w potozeniu oka
przy odczytywaniu wskazan i t. d.-Powoduja
one bledy, ktdére nie dajg sie obliczy¢; nie
mozna tez ich skorygowa¢ w wyniku pomia-
ru. Sa to bledy przypadkowe. Sprawiaja one,
ze wyniki poszczegdlnych pomiarow, prze-
prowadzonych w identycznych — zdawalo-
by sie — warunkach, réznig sie nieco mie-

dzy soba. Te zmienno$é wynikéw mazywamy .

rozbieznoéciq lub rozrzutem (niem. Streuung)
wskazan narzedzia mierniczego.

Nalezy zauwazyé¢, ze wyzej podany po-

dzial btedéw na systematyczne i przypadko- .

we jest do$¢ sztuczny: blad jest ,przypad-
kowym* tylko tak diugo, dopdki nie umiemy
obliczy¢ jego wielkosci albo tez uznajemy,
ze tego czyni¢ nie warto. Z chwila jednak
gdy np. wzrost wymagan co do dokladnosci
pomiaru lub inne wzgledy zmuszaia nas do
ustalenia prawa tego bledu i uwzglednienia
go, staje sie on systematycznym. Tak jest np.
wladnie ze wspomnianym wvyzej bledem
wskutek rozszerzalnoéci- cieplnej przymiaru.

Jest ciekawe, ze choé bledy przyvpadkowe
sg w pewnvm sensie nieuchwvtne, to jednak
mozna ustali¢ ogdlne prawa, ktérym podle-

gaja. Prawa te umozliwiaja ustalenie granic

rozbieznoséci wskazan. Jest to szczegdlnie
wazne przy pomiarach uzytkowych, gdyz
wtedy opieramy sie zwykle na wynikach

jedncrazowego pomiaru. Rozbieznos¢é musi
by¢ wtedy znacznie mniejsza od granic btle-
dow, ktére uznajemy za dopuszczalne, jezeli
pomiar wogdle ma mie¢ dla nas warto$e.
Aby wiec méc oceni¢ narzedzie miernicze
pod tym wzgledem, musimy posiada¢ miare
rozbieznosdi.

Jesli narzedzie miernicze sprawdzimy n
razy w mozliwie jednakowych warunkach
i otrzymamy wskazania Iy, Xy .. .. Xn
ktorych $rednia - arytmetyczna wynosi M,
a- nastepnie utworzymy r16znice M — x,
M—zy, .. .. wogdle M— x; to warto$é

E_(M——x,)_z )
n—1

o== (3]
bedzie rozbieznosciq Sredniq (biedem Srednim)
wskazan narzedzia mierniczego w danej serii
pomiarow i jest wtasnie miarg tej rozbiez-
nosci {ang. mean error, standard deviation,
fr. erreur moyenne, niem. mittlerer Fehler,
ros. sredniaja kwadraticzeskaja pogriesz-
nost).

Znaczenie fizykalne rozbieznos$ci wskazan
wyjasnimy krétko (cho¢ mniezupelnie $cisle)
na wykresie (rys. 6). Na osi r bedziemy
odmierzali warto$ci bledéw narzedzia mier-
niczego przv poszczegdlnych pomiarach. Po-
dzielimy je ma szereg klas o okreslonych
interwatach, np. od 0 do 0,1%, od 0,1 do 0,2%

itd. Jezeli dla odcietych wodpowiadajgcych
Yy
E
@
E i '
2% A
D ¥ 1“ !* I bfqd 17/46-46
M i |
¢~ |
— X, [
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srodkowym wartosciom Kklas, odmierzymy
jako rzedne y, liczby okreslajace ile razy
w danej serii pomiaréw zaszlty bledy przy-
nalezne do odpowiednich klas, to otrzyma-
my szereg punktéw. W granicy (gdy obszar
klas bedzie sie nieograniczenie zmniejszat
a ilo$¢ pomiardw mieogramniczenie rosta) wy-
znaczg ome krzywq rozkladu czestoSci ble-
déw K, ktorej przebieg moze by¢ rozmaity
zaleznie od wlasno$ci narzedzia mierniczego,
warunkéw pomiarowych i t. d.

Pole tej krzywej, wziete w pewnych gra-
nicach bledéw (np. od x, do x,), wyraza pra-
wdopodobienstwo P, ze btad narzedzia bedzie
zawarty w tych wilasnie granicach; przy
tym pole cate krzywej, obejmujgcej ogot
mozliwych bledéw, jest przyjete jako = 1.

Przewaznie przyjmuje sie, Ze krzywa cze-
stoéci jest t. zw. krzywa Gaussa (rys. 7),
symetryczna wzgledem osi y i rozciagajaca
sie od £ = — oo do x = -+ oo. Widaé
z niej, ze najbardziej prawdopodobne sa ble-
dy w okolicy wartosci zero i Ze prawdopo-
dobiefistwo zmniejsza sie bardzo szybko ze
wzrostem wartosci btedéw. Rozbieznos$é ére-
dnia odpowiada wskazanym na wykresie
warto§ciom x = == o. Pole krzywej zawarte
miedzy tzednymi dla r = = o, wyraza
prawdopodobienstwo mnie przekroczenia przy
. dowolnym pomiarze tych wlasnie granic; wy-
nosi ono P = 0,683.

Poza rozbieznosScia $érednig teoria bledéw
wprowadza jeszcze pojecie rozbieznoéci pra-
wdopodobnej (btedu prawdopodobnego); od-
powiada on wartosci t, przy ktérej pole
krzywej rozkladu czestosci bledéw jest po-
dzielone do polowy: jest rownie prawdopo-
dobne, Zze blad dowolnego pomiaru wypadnie

wiekszy, jak i mniejszy od tej wartosci =,

Dla rozkladu czestosci wedtug krzywej Ga-
ussa, mamy P=0,5 dla t=0,6745 oc.
Wreszcie stosuje sie pojecie rozbieznosci
przecietnej (bledu przecietnego), wynoszacej
dla krzywej Gaussa ¢ = 0,7979 o, ktorej
wartos¢ otrzymuje sie” jako przecietna z bez-
wzglednych wartosci
Wartoéci t i1 8 (rys 7), jako jednoznacznie

wszystkich  bledéw..

zwigzane z o, mozna rowniez uwazaé¢ za
miary rozbiezno$ci.

Wybér tej czy innej wielkosci o, 't, &
jako miary rozbieznoéci jest w duzym sto-
pniu dowolny, mimo, ze r6zni autorzy przyta-
czaja na poparcie kazdej z nich pewne ar-
gumenty. Raczej wchodza przy tym w gre
pewne zwyczaje, zakorzenione w réiznych
galeziach wiedzy, w ktérych teoria bledéw
znajduje zastosowanie. Nalezy zreszta za-
uwazy¢, ze wogodle teoria ta jest oparta na
szeregu zalozen, ktérych stusznos$ci w wielu
wypadkach nawet nie mozna sprawdzié.
Tymbardziej wiec nie warto sprawie wyboru
miary rozbiezno$ci poswigcaé " zbyt wiele
uwagi. Najczeéciej jest stosowana rozbiez-
no$é S$rednia i dla tego tez byloby celowe
wprowadzenie wylacznie tej miary.

Podane wyzej wartosci o, t, & cha-
rakteryzuja rozbieznos¢ wskazan dla ogétu
pomiaréw serii. Zwrécimy teraz uwage na
warto$é przecietng M wskazan szeregu po-
miaré6w (Srednig arytmetyczng). Jest ona
najbardziej zblizona do rzeczywistej (popra-
wnej) wielkosci I., reprezentowanej przez
narzedzie miernicze (po wyeliminowaniu bte-
dow systematycznych); lecz i ona moze by¢
obarczona bledem, ktérego wartos¢ $rednia
s,, prawdopodobna t. lub przecietna &, jest
odpowiednio réwna
8

o
O, = - — ,

o T
Op = ———; T = =,

n V n
gdzie o, 1, ¢ maja poprzednie znacze-

nie, a n jest liczbg pomiaréw serii.

Jesli i tu wybierzemy jako miare rozbiez-
noéci warto§¢ o,, to poprawne wskazanie
narzedzia bedziemy mogli podaé w postaci

I.=M=*o, .

Znaczy to, ze =z prawdopodobienstwem
0,683 mozna twierdzi¢, iz wartos¢ I. jest
zawarta w granicach od M — o, do Mo, .
Nie wyklucza to jednak mozliwosci otrzy-
mania dla przecietnego wyniku szeregu po-
miaré6w btedu poza granicami *+ 6., a nawet
jest do$¢ prawdopodobne: prawdopodobien-
stwo takiego wypadku wynosi bowiem
1 — 0,683=0,317.

Przy wrzrastajacej ilosci pomiaré6w n wzra-
sta pewno$é¢ $redniej arytmetycznej: zbliza
sie ona coraz bardziej do warto$ci popraw-
nej. | '\

Jezeli opieramy sie na wynikach jednora-
zowego pomiaru i chcemy wiedzie¢ z nie-
mal zuvelna pewnoscia (a nie tylko z praw-
dopodobienstwem 0,683), jakiej granicy mnie
przekracza btad przypadkowy, to zamiast
rozbieznoéci Sredniej powinni$my przyjmo-
waé potréjng wartoéé tej ostatniej®). '

5) Niektérzy autorzy (np. Ostfwald-Luther) po-
daja wartosé 2,5 krotna.
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Prawdopodobienstwio przekroczenia bledu
réwnego potrdjnej rozbieznosci S$redniej
w wypadku, gdy obowigzuje prawo rozkladu
Gaussa, wynosi zaledwie 0,3%, a wiec jego
nieprzekroczenie jest niemal rownoznaczne
z pewnoSscig.

Reasumujgc wiec, przyjmiemy dwie miary

rozbiezno$ci: rozbieznos¢ Sredniq o i roz-
bieznos¢ maksymalnq Smax, rdéwna trzy-
krotnej wartosci 5

Ciax == 3 G

Przyktad. Niech mp. wskazania mikrometru przy
10 krotnym pomiarze beda 25,03; 25,05; 25,06; 24,98;
24,93; 25,01; 25,05; 25,02; 25,00; 24,95 mm. Stad obli-
czymy M — 25,008 mm, Z wzoru (3) obliczymy
s =— 0,044 mm. Mozemy wiec byé prawie pewni, zZe
przy wykonaniu pojedynczego pomiaru tym samym
mikrometrem, przez tego samego obserwatora, z ta-
ka samg staranno$cig jak poprzedniej serii, blad
wskazania mikrometru nie przekroczy 3 ¢ =0,13 mm
(pomijamy przy tym dodatkowg rozbiezno$é spo-
wodowang niestalo$cia mierzonego ciala)) W wie-
lu wypadkach warto$¢ ta jest zblizona do maksy-
malnej rozbieznosci pomiedzy skrajnymi warto-
Sciami - serii pomiaréw (a wiec w danym razie
25,06 — 2493 = 0,13 mm).

Rozbiezno§¢ Srednia wartosci dredniej arytme-
tycznej wskazan mikrometru, czyli M = 25,008 mm,
Wynosi

s =0 oo
Vo ViU
Wynik ten napiszemy w postaci

M = 25,008 + 0,014 mm

G =
r

Znaczy to, ze z prawdopodobienstwem 0,683 moze-
my uwazaé, iz poprawne wskazanie mikrometru
- jest zawarte w granicach od 24,994 do 25,022 mm.
Ponadto mozemy twierdzi¢ z prawie zupelng pe.
wnoscig, ze maksymalny biad przypadkowy Sredniej
arytmetycznej nie jest wiekszy od 0,042 mm.

Podane definicje zilustrujemy jeszcze wy-

rowne wartosci poprawnej wielkosci mierzo-
nej powiekszonej o biad systematyczny; by-
loby ono niezmienne przy powtarzaniu po-
miaro6w. Wobec istnienia jednak biedéw
przypadkowych wskazanie bedzie sie wa-
halo w granicach pewnych wartosci po obu
stronach osi y. Krzywa 1 przedstawia rozkiad
czestosci tych bledow. Odcieta punktu C jest
bledem przypadkowym jakiego$ dowolnego
pomiaru. Odciete punktéw A, i A, wyzna-
czaja granice rozbiezno$ci $redniej, charak-
teryzujgcej ogo6t pomiaréw. Zatem z prawdo-
podobienstwem 0,683 mozemy przewidzie¢,
ze wskazania narzedzia bedzie zawarte
w granicach

warto§¢ poprawna-blad systematyczny—s
. + -+ o

Dla rozbieznosci maksymalnych wypada tu
zastapi¢ o przez 3. Krzywa 2 przedsta-
wia rozklad czesto$ci bledow éredniej aryt-
metycznej. Im wieksza jest liczba pomiardw,
na podstawie ktorych ta $rednia jest wyzna-
czona, tym smuklejsza jest ta krzywa, tym
pewniejsze wyniki. Odciete, odpowiadaigce
punktom B, i B,, wyznaczaja granice rozbiez-
nosci sredniej = o, tej $redniej arytmetycznej.

W wypadku, gdy rozklad czestosci btedow
przedstawia nie krzywa Gaussa, lecz jakas
inna krzywa (rys. 6) wtedy operuje sie jeszcze
szeregiem innych cech charakterystycznych.
Do nich nalezy m. in.: -

1) warto$¢ ceniralna (niem. Zentralwert)
C, tj. wartoéé btedu, ktérej rzedna dzieli
pole krzywej czesto$ci na polowy; dla
krzywej Gaussa C=$redniej arytmetycz-
nej M;% ’

L " " e

kresem (rys. 8). Gdy‘by ~nie j‘Stnial_Y bledy %) Srednia arytmetyczna M jest odcieta Srodka ciez-
przypadkowe, to wskazanie narzedzia byloby kosci krzywej czestosci.
Wartosé poprawna | Bfad system. v
8;
I
1 | )
| A,
| {
' ,
;[ L 28] P 1
I I |6 Y '
| | Bl prayp posE2. -l
! | Blad catkom, mizcx. pom. ! |
| Btad,mox"poszcz. pom. = - 36 Blgd mextperr.eam e+ 36 J[
- ) HESo~RP

Rys. 8.
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2) warto§¢ najczestsza (niem. dichtester
Wert) D, tj. warto$¢ bledu odpowiada-
jaca najwiekszej czestosci; dla krzywej
Gaussa rowniez D=M;

3) miara asymetrii A okreélona wzorem

A= —MTQ , dla krzywej Gaussa A=O0.

MoéwiliSmy dotychczas o rozbieznosci bez-
wzglednej. Analogicznie do pojecia bledu
wzglednego stosujemy tez pojecie rozbiezno-
$ci wzglednej, przy czvm roéwniez mozemy
mowi¢ o §$redniej rozbieznosci
charakteryzujacej ogét pomiaréw o’ lub
o Sredniej rozbieznoSci Sredniej arytmetycz-
nej o’; i analogicznie o rozbieznosci wzgled-
nej maksymalnej 6’n.sx wzglednie 6’r max, czyli

e G . G
»__ . Yo r . 3 c max
ey "Rt TR VA

a
3 r max
' max = M

Ta rozbiezno$¢ wzgledna moze by¢ rdéwniez
_wyrazona w procentach.

Rozbiezno$é wskazan narzedzi mierniczych
sprawia, ze krzywe bledéw narzedzi, wyraza-
jace zalezno$¢ wielkos$ci bledu od wielkosci
mierzonej, maja w pewnym stopniu charakter
przypadkowy.

Dla kazdego narzedzia mierniczego mamy
wtlasciwie nie krzywa bledow ale pas bleddw
(rys. 9), w obrebie ktérego kazde wskazanie
i kazda krzywa sa mozliwe (cho¢ nie jedna-
kowo prawdopodobne) zaleznie od przypad-
kowych- wartosci tarcia, luzdéw, ustawienia
oka przy odczytywaniu i t. d. Szeroko$¢ paca
bledow wyznaczaja oméwione wvzej rozbiez-
nos$ci maksymalne 35. Jezeli dla kazdej z sze-
regu wartosci wielkosci mierzonej wykonamy
serie pomiaréw, to $rednia arytmetyczna wy-
nik6w kazdej serii. da warto§é majbar-
dziej prawdopodobna. Miejsce geometrycrn~
punktéw, ktére wyznacza te Srednie aryt-
metyczne bedzie krzywq biedow systema-
tycznych.

Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

wzglednej, .

Zwrécimy jeszcze uwage, ze mowigc o roz-
bieznosci wskazan narzedzi mierniczych, za-
liczamy do nich z konieczno$ci rozbieznosci
zwigzane z obserwacja, te za$ nie sa zalezine
wylacznie od wilasnosci narzedzia, lecz w du-
zym stopniu tez od kwalifikacyj obserwatora.

3
s .
krzywa btedow
systematycznych
i—-] ’ : wielka$c mierzona
- u12/d6-R9

Rys. 9.

Oceniajac wigc narzedzie na podstawie wy-
nikow serii pomiaréow, musimy braé tez pod -
uwage, kto pomiaréw dokonywat. Dotyczy to
zresztg rowniez bledow systematycznych.
Ponadto zauwazmy, Ze inaczej sprawa roz-
bieznos$ci przedstawia sie, gdy. chodzi
o sprawdzanle narzedzia mierniczego a ina-
czej, gdy narzedzie to stosujemy do pomiaréw
uzytkowych. W jednym i drugim wypadku
dokonywamy pomiaréow zapomocg danego na-
rzedzia, ale w pierwszym polegaja one na po-
rownaniu jego wskazan (albo -wielkosci) ze
wskazaniami (albo wielkosciami) narzedzia
normalnego, odznaczajacego sie wyzszymi
kwalifikacjami metrologicznymi i dajgcego
naogdt znikome rozbieznosci, ktére moga
by¢ pominiete, w drugim za$ wypadku mamy
jeszcze dodatkowe rozbiezno$ci, spowodowa-
ne gorszymi zwykle niz przy sprawdzaniu wa-
runkami pomiaru, niestalo$cig mierzonej wiel-
kosci w okresie pomiardéw i t. d. Jezeli wigc
chodzi o rozbieznos¢ wynikéw pomiaréw
uzytkowych, to jest ona wieksza niz rozbiez-
no$¢ wskazan narzedzia. (c. d. n)

POLACZENIA NITOWE

1. Polqczenia nitowe sa poSrednie, gdyz
dokonywane =za posrednictwem laczn'kéw
noszgcych nazwe nitdw, — sa nierozigcznsz,
gdyz rozlaczenie polgczonych cze$ci wyma-
go Sciecia i wybicia nitow, oraz sa ksztal-
towo-cierne, gdyz rozlaczeniu polaczonych
czesci przeciwstawiaja sie sily tarcia, wy-
wotane ich wzajemnym dociskiem, wywie-
ranym przez nit, oraz sam ksztatt zlacza.

Polqczenia nitowe stosuje sie przy lacze-
niu blach i ksztaltownikéw. Laczenie to mo-
ze by¢ zakiadkowe lub naktadkowe. '

W pierwszym wypadku 'przedmioty laczo-
ne sklada sie w ten sposob, by tworzylty
zakladke, w przewiercone przelotowe otwo-
ry zakltada sie nity i zamyka sie je (rys. 1).
W drugim ‘wypadku przedmioty sklada sig
na styk i laczy przy pomocy nakladak.

2. Nity wykonywa sie z metali plastycz-
nych (np. miekkiej stali, miedzi, aluminium),
zasadniczo z tego samego materiatu, z ja-
kiego wykonane sa przedmioty laczone (ce-
lem unikniecia galwanicznej korozji). Skla-
dajg sie one ze iba i trzona, ktérego ko-
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niec — przy zamykaniu nita — zostaje spe- lowych rosng do 10 mm co 1 mm, dal-
czony, tworzac zakéwke. Zamykanie nitéw szych — do 37 mm i wyzej — co 3 mm;

stalowych wuskutecznia sie najczesciej na
gorqco, przy. czym cieplny skurcz zamknie-

trzon
Zokowka

NN
e

ez b

tego nita wytwarza bardzo duzy wzajemny
docisk, zdolny wytworzy¢ wielkie sity tar-
cia; polaczenie ma wigc charakter poljcze-
nia ciernego. Nity stalowe o $rednicy od

25 mm w doél mogg —, a od $rednicy 9 mm
w - dot (nity blacharskie), jak réwniez nity
miedziane i aluminiowe — muszg by¢ =za-

mykane na zimno; sity dociskit i tarcia sa
wtedy znacznie mniejsze i polgczzniz ma
charakter polaczenia ksztaltowego. Zamyka-
nie nitéw moze  by¢ reczne, pdireczne lub
maszynowe, zaleznie od tego, czy jest doko-
nywane przy pomocy miotkéw i mlotéw
recznych, czy tez miotkéw mechanicznych
wreszcie przy pomocy niciarek (hydraulicz-
nych, pneumatycznych lub elektrycznych).
Zamykanie reczne i poélreczne odbywa sig
uderzeniowo, maszynowe — statycznie.

3. &by i zakéwki moga by¢ kuliste zwy-

kie Kz lub wzmocnione Kw, oraz pfaskie P
lub soazewkowe S (rys. 2); 'w budowie ka-
dtubow okretowych stosuje sie odrebna po-
sta¢ tbow stozkowych.

Wymiary trzpieni i 1bow nitowych sa

znormalizowane; $rednice trzpieni nitow sta- -

g - b

teb: Kz Ky

Y

NN S
ut: Ni(z'l /i MW/I
feb: g P ‘7) B)
) |
N | |
ait: wp”) | e
I . |
232/46-R2
Rys. 2,

przy zamykaniu na goraco $rednice d otwo-
row nitowych, réwne Srednicom opliczenio-
wym nitéw zamknietych, sg o 1 mm
wieksze 1.

4, Rozréznia sie poiqczenia nitowe szczel-

ne, mocne [ mocno-szczelne. W pierwszym

wypadku sity, jakim poddane jest zlacze, sg
niewielkie, wymaga sie¢ oden natomiast
szczelnodci; szczelno$é potgczenia nitowego
uzyskuje sie w drodze doszczelniania -
przy pomocy doszczelniakéw-obrzezy blach
uprzednio nieco skosnie S$cietych) i obrzezy
tbow nitowych (rys. 3).

\,f'\_\
doszezelpiak

whiest: 7 = f

NI

232/86-R3

Rys. 3.

Przyklad polgczenia nitowego szczelnego—
nitowanie zbiornikéw, poddanych wysokim
ci$nieniom roboczym, jak np. walczaki?) ko-
ttowe. W polgczeniach szczelnych, oraz
w polgczeniach mocnych stosuje sig nity

kuliste zwykte, w polgczeniach mocno-
szczelnych za$ — kuliste wzmocnione. Inne
rodzaje nitéw stosuje sie w wypadkach wy-
jatkowych. :

5. Zigcze nitowe nazywamy Szwem ni-
towym. Szwy te mogag by¢ zaktadkowe i na-
kiadkowe; te ostatnie moga by¢ jedno- lub
dwustronne, zaleznie od tego, czy zlgcze
posiada nakladke tylko z jednej, czy z oby-
dwoch stron. W szwach mocnych spotyka
sie ponadto polaczenia wkladkowe, przed-
ktadkowe, i wielostykowe "(rys. 4). Szwy
naktadkowe dwustronne moga by¢ syme-
tryczne lub niesymetryczne, zaleznie od te-
go, czy obie nakladki sg m. w. jednakowej
czy tez odmiennej szerokosci (rys. 5). Wig-
ze sie to z rozroznianiem szwow wg ilo-
$ci rzedéw nitowych, a wiec jedno-, dwu-,
trzy- i wielorzedowych. Szwy dwu- i wigcej
rzedowe mogag byé¢ rownoleglte i przestawne,
zaleznie od tego, czy nity w sgsiednich rze-
dach. kryja sie ‘wzajemnie — w kierunku
prostopadtym do osi szwu, czy tez sg w nich

1) Otwory nitowe moga byé prZebijane i, po ztoze-
niu przedmiotow, rozmwiercane na wymiar ostateczny,
albo, lepiej, mwiercone jednocze$nie w obydwoch zio-
zonych przedmiotach, tymczasowo zlgczonych przy
pomocy nielicznych $rub sczepnych o mniejszej, niz
nity, Srednicy.

2) Nazywa sie tak naczynia, utworzone przez wal-
cowy plaszcz, zamkniety dnami i1 przeznaczone do
pracy pod ciSnieniem, wyzszym od atmosferycznego.
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Rys. 5.

przestawione o polowe podzialki t, tj. od-
stepu miedzy sasiednimi nitami, nalezgcymi
do tego samego rzedu nitowego; odleglosé
poszczegdlnych rzeddéw mnitowych oznacza-
my przez a, a odlegtosci skrajnych rzedow
do krawedzi blach — przez e (rys. 6). Nale-
zy zaznaczy¢, iz rzedy nitowe liczymy réw-
nolegle do krawedzi blach  zlgczonych, lub
ogdlniej — prostopadle do kierunku sit ob-
cigzajacych zlacze; w tym ujeciu — mozli-
wy jest ‘wielorzedowy szew dwoch waskich

232/46-R6

EERIDY

232/46-R7

Rys. 7.

paséw, majacy po jednym nicie w rzedzie;
rys. 7 przedstawia taki szew jednoszerego-
wy, czterorzedowy.

T

Rys. 8.

6. Zaznaczamy poza tym, iz wielorzedo-
we szwy moga by¢ peine, jezeli posiadaja
we wszystkich rzedach jednakowa podzial-
ke t, albo niepelne w wypadku przeciwnym;
najczesciej w skrajnych rzedach niektore

Rys. 9,

“nity sg wtedy pominiete i przez to podzialtka

ich zwigkszona (rys. 8). W szwach nitowych
mocnych to pomijanie nitow w rzedach

"skrajnych jest zawsze stosowane, przy czym

najczesciej w pierwszym rzedzie daje sie
tylko jeden nit, w kazdym nastepnym za$
o jeden wiecej (rys. 9). Jezeli zwiekszenie
podziatki jest o tyle duze, iz uzyskanie
szczelno$ci nakiadek prostych byloby nie-
mozliwe, wowczas stosuje sie naktadki fali-
ste (rys. 10).

7. Rozroznia sie réwniez szwy wzdiuzne,
poprzeczne i skoéne, zaleznie od tego, czy
sa réwnolegle, prostopadle lub skosne
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wzgledem wzdluznego kierunku przedmiotu.
W walczakach szew ‘wzdluiny jest réwnole-
gly do osi, szew poprzeczny za$ jest szwem
obwodowym. W blachownicach ) (rys. 11)

|
VIS I.V04 ]

N\
w\:m

M 1
l ; 5 /
) ! | ewwiroosi
- - 1 Y
232/46-R10 I

Rys. 10.

232/46-R11

Rys. 11,

szew wzdluzny tgczy pasy ze Srodnikiem;
szwy poprzeczne stosuje sie w nich do ia-
czenia blach $rodnika.

8. Nity w zlgczach nitowych moga by¢
jedno- dwu- i wielociete zaleznie od tego,
czy rozlagczenie zlacza wymagatoby $ciecia
ich w jednym, dwdch, lub wiecej niz dwéch
przekrojach (rys. 12).

) . 1)
) S AN
% T A 1/
AN A N 1
N .
W,
NN
/ 7.
ST
7 (A
| N\ NN
\.u./ 232/45-R12
Rys. 12.
9. Rys. 13 przedstawia pogladowo wyzej

oméwione lpostacie szwoédw nitowych blach,

wigzac je 'w sposob logiczny ze soba. Na
rysunku tym podane sa tez oznaczenia
umowne tych szwdéw;. szwy zakliadkowe
oznaczono literg Z, nakiadkowe — litera N;
podana za literg liczba oznacza ilo$¢ rzedéw
nitowych.

10. Obliczanie wytrzymalosciowe polaczen
nitowych obejmuje sprawdzenie ich.na roz-
ciaganie wzgl. $ciskanie blach lub ksztal-
townikéw, albo tez na zginanie blachownic,
oraz sprawdzenie nitdw na $cinanie wzgl.
na nacisk ich na $ciany otworéw nitowych.

%) Blachorwnicami nazywamy ustroje blachowe, zlo-
zone ze §rodnika i zw 'azanych z nim paséw; w bla-
chownicach 'nitowanych pasy laczy sie ze $rodni-
kiem przy pomocy katownikéw.

Szwy nifowe |
zaktadkowe naka‘ad;‘ ow2
72 ednasfmnna dwysironie

nNf

nies me{r e

symet rgcm»
-4—-9—-9—+—' E;—+——++'
Wi N2

232/46-Re3

Rys. 13.

Obecno$¢ otworéw nitowych ostabia czesci
taczone; uwzgledniamy to, wprowadzajac
do obliczen wspdiczynnik wytrzymalosci
wzglednej szwu z (zwany rowniez wspot-
czynnikiem ostabienia szwu) mniejszy od
jednosci; dla “pelnych szwéw blach rozcig--
ganych wspdlczynnik ten wynosi:

t—d
t

Znajac obcigzenie ¢ kG/cm blach i do-
puszczalne dla nich naprqzeme rozciagajace
k; kG/cm®, mozemy napisa¢é warunek wy-
trzymaloscmwy

o=—1_ <k KkG/em® . . . |1

g.2
gdzie o jest obliczeniowym mnaprezeniem
rozciqgajqcym wystepujacym w  blasze,

a g cm jej grubosc1q
Podobnie mozemy naplsac warunek wy-

trzymatosciowy, dotyczacy $cinania nitéw:
r-_—ﬂ—"—"_ﬁgkn kGjem? . |2],
‘4— d’. m

gdzie m jest laczng iloscia scinanych prze-
krojow nitowych, przypadajacych na Jednq
podmalkez t szwu, a * 1 k, sa naprezeniami

$cinajacymi — obliczeniowym i dopuszczal-
nym, wystepujacymi w nitach.
Ostatni wreszcie warunek -— na nacisk
powierzchniowy — ujeliby$my:
9t 2 :
p—d.g.n<k" kG/em? . . [3],

gdzie n jest lacznag iloscia nitow, przypada-
jgcych na podziatke ¢ szwu, a p i ko 's§ na-
ciskami jednostkowymi, obliczeniowym i do-
puszczalnym, wystepujacymi na $cianach
otworéw nitowych.

Latwo udowodnié, iz w szwach zakladko-
wych wystarcza zawsze sprawdzenie wa-
runkow [1] i [2]; to samo dotyczy szwow
nakladkowych dwustronnych mocno-szczel-
nych, podczas gdy w odniesieniu do szwow
mocnych mnalezaloby ~sprawdzi¢  warunki

[1] i {31,
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SILNIKI

Silnikami wodnymi nazywamy urzadzenia,
przetwarzajgce energie wody na prace me-
chaniczna.

Silniki wodne dzielimy na:

1) kola wodne, wyzyskujace gldwnie ener-

gie polozenia, .-

2) silniki wodne tlokowe, zwane rowniez

silnikami o stupie wodnym!) wyzysku-
jace energie ci$nienia,

fN\

.

2 QA
N
= 7\
&
\ OASE
Qi

I

IRl I T T 1T 17
A B -~
‘:) \

Rys. 1. Kolo wodne nasiebierne.

3) silniki wodne wirnikowe, czyli turbiny
wodne, wyzyskujace gléwnie. energie
ruchu.

I. KOELA WODNE

Kolami wodnymi nazywamy . silniki, kté-
rych istotng czeScia jest kolo, zaopatrzone
na obwodzie w szereg réwnomiernie roz-
mieszczonych komorek lub topatek, zasila-
nych woda. Woda, wypelniajac komorki
wzgl. wplywajac pomiedzy lopatki, obcigza
swoim ciezarem zasilang cze$¢ kota wodne-
go, a opadajac oddaje swa energige potozenia
obracajagcemu sie kolu wodnemu.

W zaleznosci od sposobu zasilania,
kola wodne dzielimy na:

1) nasiebierne (Rys. 1),

2) $rédsiebierne (Rys. 2),

3) podsiebierne (Rys. 3).

Na pograniczu két wodnych. i turbin wod-
nych znajduja sie kola podsiebierne Ponce-
leta (1825) (Rys. 4) i Zuppingera (1841)
(Rys. 5), wyzyskujace rdéwniez czeSciowo
energie - kinetyczng zasilajgcego strumienia.

Kola wodne stanowig najstarsze silniki
wodne, ktorych dzieje siegaja niemal po-
czatkow cywilizacji ludzkiej.

1} Nazwa dawna, majaca swe zrodlo w tym, iz
ciénienic mierzymy najczeéciej wysokoscia stupa wody.

L a T e 2: <
seiesREssapslsANGRREUENRES

Rys. 2. Kolo wodne érédsiebierne.

WODNE

Obecnie znajdujg sie w uzyciu nastepujace
rodzaje k6t wodnych:

1) kola nasiebierne z regulacja strumienia
zasilajacego:

2) kotla S$rodsiebierne z kierownicg stru-
mienia,

3) kola podsiebierne z zastawka spietrza-
jaca strumien doptywowy.

Rys. 3. Kolo wodne podsigbierne.

:\\§\\; <

AN
32/45-Ra AN s

Rys. 4. Kolo podsigbierne. Ponceleta.

2

N

Rys. 5. Kolo podsigbierne

Zuppingera
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II. SILNIKI WODNE TLOKGWE

Silniki wodne tlokowe przetwarzaja ener-
gie cisnienia wody w prace mechaniczna.

Jeden z mozliwych przykiladéw tlokowego
silnika wodnego stanowi wodomierz tloko-
wy, przedstawiony na rys. 6.

)
e T Ot A ar ey et res
iy nr}!ﬁm‘a. L
A7 .
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Rys.

6. Wodomierz tlokewy.

Do najczesciej spotykanych rozwigzan kon-
strukcyjnych tego typu nalezg t. zw. serwo-
motory, czyli sifowniki wodne, stosowane
w urzadzeniach regulacyjnych turbin wod-
nych.

III. TURBINY WODNE

Turbinami wodnymi nazywamy siniki wod-
ne wirnikowe, przetwarzajace energe kine-
tyczng, a czeSciowo rowniez i energie cisnie-
nia wody na prace mechaniczna.

Zasadnicza cecha turbin wodnych, odroz-
niajacag je od kdé! wodnych, jest to, ze roz-
porzadzalna energia wody przy wlocie do
wirnika, stanowiaca energie kinetyczng lub
sumeg energii kinetycznej i energii ci$nienia,
-przy przeptywie przez przestrzenie miedzy-
lopatkowe zamienia sie¢ na prace mechanicz-
ng, wykonywana przez obracajgcy sie wir-
nik, podczas gdy w kolach wodnych naste-
Puje zamiana energii potozenia wody na
energi¢ ruchu obracajacego sig kota.

W zalezno$ci od przebiegu zjawisk

energetycznych przy przeplywie przez

wirnik, turbiny wodne dzielimy na:

1) turbiny akcyjne (strumieniowe, o swo-
bodnym strumieniu), w ktérych rozporzadzal-
na energia polozenia zamienia sig catkowicie

na energie kinetyczng przed wejsciem wody
na wirnik, : .

2) turbiny reakcyjne (odporowe, odrzuto-
we)?), w ktorych rozporzadzalna energia
u wlotu do wirnika jest sumg energii kine-
tycznej i energii cisnienia, ktéra przy prze-
plywie przez wirnik zamienia sie réwniez
w energie kinefyczng, wytwarzajac tym sa-
mym przyspieszenia wody w wirniku.

3) Turbiny graniczne, w ktorych przebieg
zjawisk hydrodynamicznych przy przeptywie
przez wirnik zmienia sie w zaleznosci od wa-
han rozporzadalnego spadku, tak iz turbina
w pewnych okresach czasu pracuje jako
akcyjna, w pozostatych jako reakcyjna, prze-
chodzgc przez warunki graniczne ruchu, cha-
rakteryzujace sie calkowitym wypelnieniem
przekrojow przeplywowych i niezmiennos$cia
cis$nienia wzdluz linij pradu, ozywiajacych
przestrzenie miedzylopatkowe,

W zaleznos$ci od kierunku przepty-
wu wody przez wirnik turbiny wodne dzie-
limy na:

1) osiowe (Rys. 7), gdy linie pradu w obre-
bie wirnika przebiegaja wzdluz po-
wierzchni  cylindrycznych, opisanych
dookota osi wirnika,

2) promieniowe (Rys. 8), w ktérych . strugi
zasilajgce wirnik przebiegaja w plasz-
czyznach, prostopadlych do osi wir-
nika. ‘

- Turbiny promieniowe dziela sie na: 1) od-
srodkowe (Rys. 8a) i 2) dosrodkowe (Rys. 8b)
w zaleznosci od tego, czy strumien =zasila-
jacy doplywa z wewnatrz w kierunku od-
srodkowym, czy tez naodwrdét.

3) styczne (Rys. 9), w ktérych kierunek
strumienia zasilajgcego jest styczny do
obwodu wirnika.

W zaleznosci od obszaru zasila-

nia, turbiny wodne dzielimy na zasilane:

a) na calym obwodzie lub b) na czesci ob-
wodu, przy czym turbiny akcyjne moga by¢
zasilane na calym obwodzie lub na czesci ob-
wodu, podcas, gdy turbiny reakcyjne musza
by¢ zasilane na calym obwodzie.

Podstawa klasyfikacji turbin wodnych mo-
ga by¢ rowniez pewne cechy konstrukcyjne,
j. np. polozenie osi (furbiny pionowe i po-
ziome), sposo6b obudowy wirnika (turbiny
otwarte, zamkniete i pélotwarte), ilos¢ wirni-
kow i sposdb ich sprzezemia (turbiny po-
jedyrnicze i wielokrotne), itd.

2) W polskiej literaturze technicznej na oznaczenie
turbiny reakcyjnej spotyka sie réwniez wyrazenie turbina
naporowa. Stosowanie tego wyrazenia nie wydaje sie szcze
§liwe, poniewaz pojecie furbina naporowa moze si¢ koja-
rzyé zaréwno z naporem hydrodynamicznym, wystepu-
jacym w przestrzeniach miedzylopatkowych turbiny re-
akcyjnej, jak i z naporem, wywieranym przez strumien
swobodny na lopatki akcyjnej turbiny Peltona. Wpro-
wadzenie pojecia furbiny naporowej w znaczeniu furbiny
reakcyjnej wymagaloby zacie$nienia pojecia naporu hy-
drodynamicznego do szczegdlnego rodzaju nacisku, wy-
wieranego przez poruszajacy sie plyn na ciala stale,
ktoremu towarzyszy przemiana energii ci$nienia w ener-

gie kinetyczna.
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Rys. 7. Schemat turbiny Rys.

wodnej os.owej,

Zarys rozwoju typéw turbin wodnych

A. Turbiny akcyjne

Prototypami turbin wodnych akcyjnych

sa:

1) kola wodne uderzeniowe, ktore jeszcze
w starozytnosci stuzyly do podnoszenia wody
i pedzenia mlynow,

2) kolo podsiebierne Ponceleta (1825),

3) kolo podsigbierne Zuppingera (1841).

Przelomowym faktem w rozwoju turbin
wodnych akcyjnych byt wynalazek turbin
stycznych, zwanych od nazwiska wynalazcy
‘turbinami Peltona (1880), lub (mniej wlasci-
wie) kofami Peltona.

Turbiny Peltona (Rys. 10) sg to czyste tur-
biny akcyjne, t. j. takie turbiny, w ktérych
cala rozporzadzalna energia spadku zamienia
sie¢ na energie kinetyczna przed wlotem siru-
mienia na lopatki wirnika. Wirnik turbiny
Peltona posiada ksztalt kola o osi poziomej,
zaopatrzonego na obwodzie w szereg czarek,
rozdzielajacych strumien zasilajagcy na dwie
symetryczne galezle 1 odchylajacych je nie-
mal o 180°

Rys. 10, Turbina wodna Peltona.

8. Schemat turbiny wodrej promieniowej
a) odérodkowej, b} dosrodkowej.

Rys. 9. Schemat turbiny
wodnej stycznej.

B. Turbiny wodne reakcyjne

Prototypami turbin wodnych reakcyjnych
sg:
1) kolo reakcyjne Segnera®) (1750)- (Rys. 11),
stanowigce naczynie,, osadzone na pionowej
osi i zaopatrzone u dolu na swej pobocznicy
w przewody zakrzywione, o wylotach zwro-
conych w jedna strong, wskutek czego ciecz
uchodzaca z naczynia wywoluje - moment
obrotowy, wprawiajacy w ruch kolo.

Rys. 12. Kolo reakcyjne

LQys. 11. Kolo wodne
Eulera.

Segnera.

2) kolo reakcyjne Eulera (1751) (Rys. 12),
oparte na tej samej zasadzie, co kolo Seg-
nera, lecz zaopatrzone ponadto w szereg za-
krzywionych kanalikéw, zasilajacych wirnik
i rozmieszczonych réwnomiernie nad gérnym
wieicem kola reakcyjnego.

Pierwsza, nadajaca sie do uzytku praktycz-
nego, turbing reakcyjna byla turbina Four-
neyrona (1827) (Rys. 13), zasilana na catym
obwodzie strumieniami, pltyngcymi w kierun-
ku odsrodkowym przez wspéisrodkowq z wir-
nikiem kierownice wewnetrzna.

Dalsze charakterystyczne etapy rozwoju
turbin wodnych reakcyjnych stanowia:

3) W literaturze angielskiej znane pod nazwa mfyn-
ka Barkera lub turbiny szkockiej.
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osiowa turbina reakcyjna Henschla-Jonvala
(1837) (Rys. 14), ktérej konstrukcja umozli-
wia stosowanie rury ssacej; ,

osiowa turbina graniczna Haenla (1860),
znamienna zgrubionymi w $rodku topatkami
wirnika. '
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Rys. 13. Turbina Fourpeyrona.

Punktem zwrotnym w rozwoju turbin wod-
nych reakcyjnych byly dosrodkowe -turbiny
Howda (1838) (Rys. 15) i Francisa (1849) (Rys.

Rys. 14. Turbina Henschla-Jonvala.

16), o czysto promieniowym przeptywie wo-
dy przez wirnik i zasilaniu od zewnatrz na
calym obwodzie.

. Rys. 17, przedstawia wspélczesna
Francisa.

turbine

 Ewolucja turbiny Francisa, polegajgca na
budowie wirnikéw o coraz to wyzszym wy-
rozniku szybkobieznosci’), doprowadzila do
powstania nowego systemu turbin wodnych,
znanych pod nazwa turbin $§miglowych. Wy-
nalazcg tych turbin byt Kaplan.

Rys. 18, przedstawia turbine Kaplana w jej
pierwszej fazie rozwojowej, o wirniku za-
opatrzonym w zewnetrzny wieniec.

Rys. 15, Turbina Howda.

Turbinami Smiglowymi nazywamy osiowe
turbiny reakcyjne o wirniku w ksztalcie
$migla. ~

//

=

Rys. 16. Turbina Francisa (1849).

4) Pojecie to zostanie okre§lone w artykule o tur-
binach wodnych. :
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Turbiny s$miglowe dzielg sig na:
(Kaplan

s‘ta}ych topatkach

1) turbiny o
1912 r.);

- - 7
L ——
L T R

Rys. 17. Wspélczesna turbina Francisa.

2) turbiny o lopatkach nastawianych z ze-
wnatrz w czasie ruchu przy pomocy mecha-
nizméw regulacyjnych. Sa to wlasciwe tur-
biny Kaplana (1920 r.). (Rys. 19).

[\ \\\a e =~

[UUBEOSEEppII—

R
]

sopes-m0

Rys. 18. Turbina Kaplana (1912).

3) turbiny o topatkach samonastawialnych
(t. zn. nastawiajgcych sie samoczynnie na
otwarcie, odpowiadajgce chwilowym warun-
kom obcigzenia _ turbiny)®).

5) Pierwszym rozwigzaniem konstrukcyjnym turbin
tego typu byla turbina Terryego (1932), ktéra nie zy-
skala wiekszego rozpowszechnienia.

Nowoczesne budownictwo turbin wodnych
obejmuje nastepujace systemy:

.7

Rys. 19. Turbina émiglowa Kaplana.

1) turbiny Francisa, 2) turbiny Kaplana,
3) turbiny Peltona, ktore zaspakajaja catkowi-
cie potrzeby praktyki.
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technicz-
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
TOKARKA

lathe s, tour sm, Drehbank sf, tokarnyj stanok sm

15 13

3 /8

20

8

toze (sn) tokarki

lathe bed; frame of a lathe
Drehbankbett sn

stanina (sf) tokarnowo stanka

16

. prowadnica (sf) toza

lathe-guide; lathe shear; shear of bed
jumelle sf

Bettfithrung sf; Bettwange sf
naprawlajuszczaja (sf) staniny
wrzeciennik sm

head stock; mandrel stock

poupée (sf) fixe; porte-broche sf
Spindelstock sm

pieredniaja babka sf

. konik sm

tail stock; sliding puppet

poupée (sf) mobile; poupée a pointe
Reitstock sm

zadniaja babka sf

‘5. $ruba (sf) pociggowa

leading screw; guide screw

vis-mére sf; arbre (sm) fileté de tour

Leitspindel sf

chodowoj wint sm

. walek (sm) pociggowy

feed shaft; feed rod . i

barre (sf) de traction; arbre (sm) de cha-
riotage

17

11

4 9 2 19 4

2 Ul

N

Zugspindel sf

chodowoj walik sm

zebatka sf

rack s

crémeillére sf

Zahnstange sf; Leitzahnstange sf
zubczataja riejka sf

skrzynka (sf) przekladniowa posuwow
feed gear- box :

boite (sf) d'engrenages d‘avancement
Vorschubrdderkasten sm

korobka podacz sm

suport sm :

carriage s; slide block; cross head block;
~saddle s

chariot sm -

Support sm; Schlitten sm

suport sm

skrzynka (sf) suportowa

carriage apron

plaque- écrou sm; tablier sm
Réderrplatte sf; Schlossplatte sf
pierednik sm; fartuk sm

zamek sm

clasp nut s

serrure (sf) & écrou; demi-écrou sm
Mutterschloss sn

razjomnaja gajka sf
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12. suport (sm) poprzeczny
cross slide; tool slide for facing
chariot (sm) traversal pour tournage
Planschlitten sm; Plandrehschlitten sm
popierecznyj suport sm

13. obrotnica sf
turntable s; rotatable base s; swivelling

base s

plaque (sf) tournante
Drehscheibe sf
poworotnyj krug suporta

14. sanki (s pl) narzedziowe
top slide; tool slide
chariot (sm) porte-outil
Oberschlitten sm; Werkzeugschlitten sm
wierchnieje salazki

15. imak (sm) nozowy
tool post s; tool holder s
porte-outil sm
Stahlhalter sm
riezciedzierzatel sm;

riezca

16. wanna (sf) na wiéry i chtodziwo

chip tray s; cooling water tray

zazym (sm) dla

plateau (sm) pour l'eau réfrigérante et
copeaux
Kiihlwasserschale (sf)
koryto sn; poddon sm
17. tarcza (sf) tokarska
face plate
Planscheibe sf
ptanszajba sf
18. szczeki sf pl
jaws s pl
oriff (sf de serrage machoire (sf) de
serrage; mordache (sf) de serrage
Spannbacken sf pl
kutaczki s pl
19. kiel sm
centre s
contre-pointe sf
Kornerspitze sf
centr sm
20. podstawa sf
base s; foundation frame s
chéassis sm
Gestell sn
osnownaja rama sf

UWAG A! Uzywaé¢ nalezy wylacznie nazwy tokarka!
Spotykany niekiedy wyraz ,,tokarnia“ jest terminem niewlasciwym na oznaczenie
maszyny. yraz ten moéglby racze] okresla¢ miejsce, w ktérym sa zainstalo-
- wane tokarki.
Analogicznie nazywamy:
maszyny lub urzadzenia: pomieszczenia:
walcarka walcownia
suszarka _ suszarnia
Miejsca pracy, czyli pracownie bardzo ¢zesto maja koncéwke - nia, np. odlewnia
kuznia, slusarnia, stolarnia, modelarnia, itd. itd.
FIZYCZNY — FIZYKALNY WEASNOSC — WLASCIWOSC

Obadwa przymiotniki
czownik ,fizyka". Jeszcze przed paru dzie-
sigtkami lat moéwilo sie niemal wyigcznie
fizyczny w znaczeniu dwojakim. Jedno od-
powiadalo raczej przymiotnikowi ,cielesny”
(np. ¢éwiczenia cielesne zamiast fizyczne, kul-
tura fizyczna, zamiast kultury cielesnej i t. p.);
drugie za$ odpowiadalo przymiotnikowi utwo-
rzonemu z rzeczownika ,fizyka” w sposob
podobny, w jaki powstal przymiotnik ,mu-
zyczny' z muzyki. Ta dwuznacznos$é¢ wielce
niewygodna sktonila mnie do propozycji sto-
sowahia przymiotnika fizykalny zamiast fi-
zyczny, jezeli idzie o sama fizyke. Idee te
(by¢ moze nie nowa) poparl gorgco prof.
K. Twardowski, zmarly jeszcze przed wojna
wybitny filozof polski i odtad wprowadzilem
ja w moich wykladach i pracach. Przymiot-
nik fizykalny jest zreszta utworzony na wzor
innych znanych i uznanych, jak np. kultural-
ny (kultura), naturalny (natura), struktural-
ny (struktura) i t. p. M. T. H.
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przypominaja rze-

nosé,

Wyrazy: wilasno$é i wlaéciwosé sa prawie
synonimami i majg znaczenie bardzo zblizone
do tego co nazywamy takze cechq (materiaty,
maszyny, lub przedmiotu jakiegokolwiek).
Zwyczajowo mowimy o wiasnodci w pojeciu
cechy ogélniejszej, podczas gdy wyraz wia-
$ciwosé stosujemy raczej do cech szczegdlo-
wych. Pojecie wiasciwosci mozemy zatem
uwazal za roéwnoznaczne z wilasnosciq szcze-
géing lub osobliwg. Wiasno$é jest nadto
terminem o zabarwieniu naukowym, gdy
tymczasem wilasciwesé ma zabarwienie prak-
tyczne, techniczne. Méwimy wiec o takich
wlasnosciach materialéow, jak gestosé, spdj-
sprezystos¢, lub o wlasnosciach ter-
micznych (cieplnych), optycznych, elektrycz-
nych i t. d. Natomiast w opisie np. maszyn
réznego typu, ale stuzacych temu samemu
celowi wymieniamy wifasSciwosci kazdego ty-
pu, okreslajac jego cechy dodatnie lub ujem-
ne ze stanowiska technicznego. M. T. H.
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DZIAt NORMALIZACYJNY

Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

W ckresie od dnia 11 lipca do 31 sierpnia b. 1
odbylo sie 12 posiedzerr Komisji i Podkomisyj.

A. Komisja przyjeta i postanowila przekazaé Ko-
misji Redakcyjnej PKN nastepujace normy:

1) FN/N — 430 Kly tokarskie 60°

2) PN/N — 431, "

3) PN/N — 432, .

4) PN/N — 270

5) PN/N — 274, »

60° z plaskami
60° z nakretka
Stozki Morse'a (chwyty)

" (gniazda).

Normy powyzsze w stosunku do norm dawnych
ulegly zmianie polegajacej na wustaleniu wymiaréw
zgodnje z przyjeta przez ISA relacja 1 cal=254 mm
(dawne normy opieraly sie na warto$ci 1 cal =
= 25.40095 mm). Ponadto usun’ety zostal stozek Mor-
se'a Nr 7, ktéry w dawnej normie podany byl jako
»~hiezalecany*.

B. Opracowano w tym okresie nastepujace pro-
jekty rorm:

1) PN/N — 600 ,Noze. OkreSlenie podstawowe'.

Norma ta zastepuje dawne normy PN/N—600
i PN/N—601 i wprowadza w stosunku do daw-
pych nerm nowe pojecia jak: ,,powierzchnie
czynne i pomocnicze®, ,pomocnicza krawedZ
ingca*’, oraz pojecie ,ostrza mnoza“.
Scalenie tych norm nastapilo na skutek uchwa-
ty zebrania plenarnego KTW w dnin 4 lip-
ca b. r., po dyskusji na temat projektéw norm
PN/N — 600 i 601 (ostatni projekt normy, byl
drukowany w Nr 4 ,Mechanika®),

2) PN/N — 438 Kly tokarskie 60° ze $cieciem.

3) PN/N — 295 Tulejki redukcyjne dla klow
tcikarskich.
4) PN/N — .. Plytki ze stopéw spiekanych.

5) Obrabiarki do metali, — Badania dokladnosdci.

C. W opracowaniu znajdowaly si¢ w tym okre-
sie nastepujgce projekty norm:
(strugarki po-

1) Kierunki obrotéw obrabiarek

pirzeczne, szlifierki, ‘rewolweréwki) (inz. T.
Puff).

2) Dokladnosci wykonania kél zgbatych (inz. K.
Ocheduszko).

3) DokladnoSci powierzehni wykaficzanych skro-
baniem.

4) Dcokladno$é wykonania wiertel, wiertta do alu-
minium i mosigdzu, zgrzewanie stykowe wier-
tel (inz. A. Wilczyriski).

5) Gwintowniki (T. Dobrzariski).

6) Tulejki redukecyjne i ‘prze‘d.luiacze redukeyjne
do stozkéw Morse’a.

7) Tulejki wiertnicze (inz. Z. Zbichorski).

8) Oznaczenia wielko$ci wystepujacych podezas

obré‘bl}'i skrawaniem.

9) I'rericienie oporowe (Seegera).

D. Ponadto nawiazano kontakty w sprawie opra-
cowania projektéw norm z nastepujgcych dziedzin:

1) Frézy (Zaklady Starachowickie).

2) Piln’ki (inz. R. Tymoszczuk, Fabryka Pilnikéw
i Narzedzi ,,Prom“ w Bydgoszczy).

3) Narzedzia pneumatyczne (Zaklady Staracho-

wickie).

. Komisja Techniki Warsztatowej rozpoczela jak
najéci§lejsza wspélprace z powstalym ostatnio Cen-
tralnym Biurem Konstrukeji Narzedzi przy Zjedno-
czeniu Przemystu Obrabiarkowego. W ten sposéb
praca Komisji na odcinku narzedziowym bedzie mo-
gla ulec znacznemu przyspieszeniu.

Komisja Techniki Warsztatowej wspoélpracowala
w tym czasie z Komisjg CzeSci Maszyn (Prof. dr inz.
W. Moszyriski), uwzgledniajac projekty norm, w kté-
rych  zainteresowane sa obie Komisje, a wigc pro-
jekt normy:

a) ,Pasy klinowe“, opracowany przez KTW, zo-
stal juz uzgodniony miedzy obu Komisjami;
cezekuje sie tylko na dodatkowa opinig fa-
bryki ,,Stomil*.

b) ..Polaczenia wielowypustowe®, opracowany przez
Prof. W. Moszynskiego jest obecnie badany
przez Kom. Techn. Warszt. Nawiazano réw-
niez wstepne porozumienie z nowo powstalg
Komisjg przyrzadéw pomiarowyech (przewod-
niczacy Prcf. inz. E. Qska, sekrelarz inz. E.
Welniemwicz) w sprawie $cistego rozdzielenia za-
kresu prac obu Komisyj.

W zeszycie ninlejszym podajemy dwa z siedmiu,
opracowanych przez Komisje Techniki Warsztatowej,
projektéw norm wiertel kretych do zeliwa i stali,
a mianowicie PN/N-107 oraz FN/N-109. Pozostale
projekty norm, a wigc PN/N-108, 110, 111, 112 i 113,
(wymienione w zeszycie ,Mechanika” Nr 7—8/46),
beda uzgodnione tylko na terenie Komisji.

Osohy, wzglednie Instytucje, ktére pragnelyby za-
poznaé sie z powyzszymi projektami 1 wypowicedzieé
o nich swa opinig, proszone sg o zgloszenie pod adre-
sem Komisji Techniki Warsztatowej (Warszawa, ul.
A. Boboli 14).

w. G.




Polskie Normy

WIERTLA KRETE DO ZELIWA | STALI

z chwytem cylindrycznym, krétkie

PN

N-107

(PROJEKT)

T

'i.—*i—b ——

PNyt L,

Oznaczenie krotkiego wiertla kretego z chwytem cylindrycznym o s$rednicy

D =12 mm: wiertlo 12 PN/N—107 lub NWKa 12,

D|LiL|D!|L|L|Lib|r | D |L|L|L|b|r|D | L|LI|L|L|dI|Ll|b/|r
2 55/31({2 I1,1102|51 | 91)61;25/25/02| 88 |125| 87| —| —| — | 4,5 4,5/ 0,4
205|56(32|2 [1,1/02]52 | 91| 61/25/25/02| 89 [125| 87| —| —| — | 4,5] 4,5 0,4
2,1 {56(32|2 |1,1/02]525 93|63/25125/02| 9 |125| 87| —| —| — | 4,5/ 4,5/ 0,4
P 2,15| 58| 342 |1,1/0,2]53 | 93, 63252502 91 130 92| —| —| — | 45| 45/04
Lo 22 | 58| 34/2 [1,1]0,2]54 | 93" 63[25[25[02| 92 130] 92| —| —| — | 4,5/ 4,5 04
L 2,25| 60| 35/2 |1,2/0,2]55 | 95| 65252502 9,25{130| 92| —| —| — | 4,5/ 4,504
oo 23 |60 35/2 112]02|56 | 95,653 |3 {02] 93130} 92| —| —!| — | 4,5/ 4,5/ 0,4
! 2,35/ 60} 35(2 11,2{02]|57 | 97, 66/3 |3 |02]| 9,4 |130] 92| — —  — | 45/ 4,504

24 |60}35(2 11,2/02]575| 971 663 3 {02]| 9,5 1301 92! — — | — | 45| 4,504

2,45| 62| 372 '1,2/02{58 | 97! 663 '3 |02| 9,6 |135] 92) —: —i — |5 |5 |04

. 25 | 62372 11,2(02]59  99;68!3 13 (02| 97 |135} 92| — —. — 5 5 |04

0,3 | 20| 5[255 62372 14026 99/ 68:3 |3 |02} 9,75/135! 92| — —~ — 5 |5 |04

035! 221 5[26 | 62|37/2 |1,4/02]61 [100]69:3 I3 |02] 9,8 135, 92/ — —' — |5 |5 (04

04 | 24| 6|265/ 65/ 39!2 [1,4/02]6,2 [100]69]3 13 [02]| 99 /135 92} — —| — |5 |5 |04

045|261 8|27 | 65/39(2 1,4{0,2]6,25/100 69/3 3 02|10 |135| 92| —| —| — |5 |5 |04

05 | 26| 8|275/ 65,392 |1.4]02]63 [100] 693 '3 1021025 150 92| 44! 10| 9,25/ 5 | 5 |04

055 28, 8|28 |65/39/2 11,4/02]64 {100, 69/3 |3 102|105 150 92| 44| 10/ 9,515 |5 |04

06 | 287 8285674112 11,4/02]65 [100} 69:3 |3 102}11 |150; 92! 44| 1010 |5 |5 |04

0,65| 30| 10| 29 67| 41|2 '1,4/02)66 |105] 72/3,5(3,5,0,2|11,5 |160/100; 46| 10(10,5 | 6 | 6 | 0.4

0,7 | 30| 10| 295| 67| 41{2,211,6,0,2] 6,7 /105 72:3,5|3,5/0,2}11,75 160|100 46 | 10!10,75 6 | 6 0,4

0,75 321 12| 3 67| 41/221,6(0,2] 6751105 72|3,5/3,5 02|12 1160 /100| 46 10|11 |6 | 6 |04

0.8 32! 12|31 | 70| 43!122!1,6(02!6,8 | 105, 72:3,5!3,5/0,2112,25/165|103| 48, 10 /11,25 6 | 6 |04

0,85 34| 14| 3,2 | 70| 43|2,2/1,6!0.2] 6,9 |105| 7213,5/3,5(0,2/12,5 |165[103| 481 10{11,5 | 6 | 6 |04

0,9 | 34| 14| 3,25 72| 45|22|1,6(02[7 |105|72|35|3,5/02[13 |165/103 48 1012 |6 6 |04

0,95| 36| 16{ 3,3 | 721 45(2,2/1,6 02| 7,1 |110| 76|3,5(3,5/0,2[13,5 |175/110; 51| 10125 | 7 | 7 |04

1 36| 16| 3.4 | 72| 45/2,2(1,6(02| 72 [110| 76!3,5/3,50,2]13,75/ 175|110} 51 10(12,75 7 | 7 |04

1,05| 38| 18] 3,5 | 75| 48,2,2|1,6(0,2|7,25/110| 76/3,5/3,5|02114 |175|110] 51! 10(13 |7 |7 |04

1,1 |38]18]36 |75 48/2,2/2 |02|73 |110]7613,5|3,5(0,2|14,25 180|113 | 53! 10/13,25| 7 | 7 |0,4

115} 40| 20] 3,7 | 77| 49.2,2|2 |02]74 |110| 76!3,5[3,5/02]14,5 |180|113! 53| 10(13,5 | 7 | 7 |34

1,2 | 40| 20| 3,75| 77| 49,2,2/2 |0.2|75 [110{ 76(3,5(3,5/02]15 |180|113| 53  10]14 |7 |7 lo4

1,25| 42| 20| 3,8 | 77| 491222 |0,2[76 [115| 80{3,5/3,5/0,2]/15,25/190|120, 56| 10(14,25/ 8 | 8 |04

1,3 | 42| 20|39 | 79| 51222 /02|77 [115 80(3,5|3,5/02]|155 [190|120 56! 10(14,5 |8 | 8 0,4

1,35 44| 22| 4 79| 511222 |02]775/115 80/3,5(3,5/02116 |190 120 56! 10(15 |8 | 8 |04

1,4 | 44| 22| 41 | 81| 53(25(|22(02]78 |115| 80(3,5/3,5(/0,2{16,5 [200|127| 58| 10(15,5 | 8 { 8 |04

145 46| 24 4,2 | 81| 53/2,5(2,2|02]79 115 80(3,5 3,5/02[17 |200|127| 58| 10|16 |8 |8 |04

1,5 | 46| 241 4,25| 83| 54|2,5(2,2|02[8 |115| 80 3,5(3.5/0,2]|17,25(205|130| 60| 10|16,25' 8 | 8 |04

1,55| 48| 26| 4,3 | 83| 54|25,22(02|81 1120 84/4,5|45|04|17,5 205130/ 60| 10{16,5 |8 | 8 [04

1,6 | 48| 26| 4.4 | 83| 54/2,5/2,2|02|82 {120 84|4,5|4,5(04|17,75/205{130| 60| 10 16,75/ 8 | 8 |0,4

1,65 50| 28| 4.5 | 85| 56(2,512,2({02]8,25[120| 84/45/4,5/04[18 |205|130| 60| 10117 |8 |8 |04

1,7 | 50, 28| 4,6 | 85 56(25(25|0,2] 83 [120| 84(4,5(4,5/0,4]|18,5 [215|137| 63| 10(17,5 10 [10 | 0,4

1,75| 52| 30| 4,7 | 87| 58|2,5|25|02| 8,4 1120| 84|4,5(45[04}19 1215|137| 63| 10/18 |10 (10 |04

1,8 |52 30| 475 87| 58(2,5(2,5,02]8,5 [ 120| 84 |4,5/4,5|0,4|19,25 220|140 65| 10(18,25/10 |10 | 0,4

1,85| 54| 30| 48 | 87| 582,522 02| 8,6 [125| 87|4,5|4,5/0,4|19,5 |220/140] 65| 10 (18,5 |10 [10 |0,4

1,9 | 54| 30| 49 | 89| 59]2,5/2,5(0.2]| 8,7 {125| 87|4,5]4.5|0,4119,75/220|140| 65| 10 (18,75{10 |10 | 0,4

1,95| 55| 31] 5 89| 592,52,5|0,2}875|125| 87(4,5(|4,5(0,4[20 |220|140| 65| 10(19 !10 |10 |0,4

Material: 'Stal narzedziowa lub szybkotngca. Wymiary wiertel o $rednicach posrednich wykonaé wg na-
stepne) pozycji. Wykonanie szyjki dla wiertel o srednicach powyzej 10 mm pozostawia sie do uznania.
>rednice szyjki w wierttach o srednicach posrednich wvkona¢ o 1| mm mnieisza niz §rednica nominalna
wiertta. Wykonanie zabierakéw dla wierte! o $rednicach od 2 mm pozostawia sie- do uznania.

Zestawienie norm podstawowych dla wiertel typu NWK .
Czerwiec 1946 r.

PN
N~ 105

Termin zgltaszania sprzeciwéw: 15 listopada 1946 r.

NWKa




Polskie Normy

WIERTLA KRETE DO ZELIWA | STALI _ PN

z chwytem stozkowym Morse’a N-109
(PROJEKT)
—
g oy e—
! 3
—o L2~4— ;\
L

Oznaczenie wiertla kretego z chwytem stozkowym o $rednicy D =22 mm:
wiertto 22 PN/N — 109, lub NWKc 22,

100 | 545 | 293 | 18 | 99

19 235 | 137 | 10 |18
19,25/ 240 | 142 | 10 {18,5

: ) ] :
ol alimt|o L nlalim ol ol L]
2 135 52 — |1 1975 240 | 142 | 10 1875 2 | 51430 246 | 15 |50 | 5
210140 57| — | — | 1 |20 | 240|142 | 10 |19 2 | 52430 | 246 | 15 | 51 | 5
22140 | 57 — , — | 1 20,75 245 | 147 | 10 |19,75 2 | 53 | 435|251 | 15 | 52 | 5
25140 57| — i — | 1 |21 |245 147 | 10 |20 2 | 544352511 15 53 5
27140 | 57 —  — 1 [21,75/250 [ 152 | 12 !2075| 2 | 55 | 435|251 | 15 | 54 | 5
29 140 | 57 — | — 1 |22 | 250|152 12 |21 2 | 56 440 | 256 | 15 | 55 | 5
3 |140| 57, —  — 1 |23 [255|157 12 |22 2 | 57 440|256 | 15 | 56 | 5
32 145 62 — . — 1 23,75 280|161 | 12 {2275 3 | 58 440|256 | 15 57 5
33145 62 — — 1 |24 | 280161 12 23 3 | 591440 125 | 15 | 58 | 5
35| 145 | 62, — — 1 |2475 285 166 12 |23 . 3 | 60| 445! 261 | 15 | 59 | 5
3,7 | 145 | 62 | — 1 {25 | 285 166 12 |24 3 | 61 445261 15 | 60 | 5
4 |15 62| —  — 1 [26 |20 171| 12 |25 . 3 | 62445 261 | 15 | 61 | 5
42150 67| — | — 1 |27 1295 176 | 12 |26 | 3 | 63| 445 261 | 15 | 62 5
4,5 | 150 | 67 | — 1 [27,75/300 181 | 12 26,75 3 | 64 | 450 266 | 15 @ 63 . 5
5 | 150 | 67 | — 1 |28 300 181 12 27 3 | 65 450|266 15 64 | 5
51 1551 72 — — 1 285 305|186 12 275 3 | 66 | 450 | 266 | 15 | 65 | &
52 | 155 | 72 o — 1 |29 [3051 186 12 |28 3 | 67 450 266 | 15 | 66 | 5
6 155 | 72 | — 1 {30 310|191 12 ;29 3 68 | 4551266 | 15 | 67 | 5
62 160, 77| —  — 1 |30,5 315|196 12,295 3 | 69 455|266 | 15 | 68 . 5
65160 77 — . — 1 |31 315 196 12 30 ., .3 | 70 | 455|266 | 15 | 69 | 5
67160 77 — — 1 [31L,5 320201 12 |30 3 | 71 455|266 | 15 | 70 | 5
7 1160 77| — — . 1 |32 320|201 12 |31 3 | 721460 271 1 15 | 71 | 5
7,2 | 165 | 82 — 1 [325 350 | 201 | 12 31,5 4 | 73 (460 271 15 | 72 | 5
7,7 | 165 | 82 — | 1 [33 [350 201, 12 |32 4 | 74]460 271 | 15 | 73 | 5
7,9 | 165 82 — 1 335355206 12 1325 4 | 75|460 /271 15| 74 | 5
8 |165 82, — | — 1 |34 355,206 12 |33 4 | 76 525 273 | 15 . 75 . 6
84 | 170 87 | — — 1 [345 360|211 | 12 335 4 | 77 525 273 15 | 76 | 6
88| 170 | 8  — — 1 |35 360 211 | 12 |34 4 | 78|525 273 | 15 | 77 . 6
9 170 | 87 | —  — 1 {355 360 211 12 (345 4 | 790525 273 15 | 78 6
921175 | 92 _— _— 1 |36 (360 211} 12 |35 . 4 | 80 525 273 | 15| 79 | 6
94 175 92 — _ 1 [37 |[365|216 12 |36 | 4 | 81|530 278 18 | 80 | 6
10 (175 92 _— 1 |38 |365|216 12 {37 | 4 | 82530 278 18 | 81 | 6
10,25/ 180 | 97 | 10 | 9,25 1 |385 370 | 221 | 12 37,5 4 | 83 530 278 18 | 82 | 6
105 180 | 97 10 | 95 . 1 |39 |370|221 | 12 |38 4 | 84(530 278 | 18 | 83 | 6
11 (180 | 97 10 |10 1 {39,5 370 | 221 | 12 [385 | 4 | 85(530|278 18 | 84 | 6
11,75/ 185 | 102 | 10 |10,75] 1 |40 | 370 | 221 | 12 |39 4 | 8 535|283 18 | 85 | 6
12 | 185 102 | 10 [11 1 |41 1375|226 | 12 |40 4 | 871535 283 18 | 86 | 6
12,25 190 | 107 | 10 111,25 1 41,5 375 | 226! 12 (40,5 | 4 | 88 535 283 | 18 | 87 | 6
13 | 190|107 | 10 |12 1 |42 375 226 | 12 |41 4 | 89 /535 283 | 18 | 88 | 6
13,5 | 195 | 112 | 10 |12,5 1 42,5 | 380 | 231 | 12 |41,5 4 90 | 535 | 283 | 18 89 6
13,75/ 195 | 112 | 10 |12,75] 1 |43 |38Q 231 | 12 |42 - 4 | o1 |540 288 | 18 | 90 |
14 195|112 10 |13 | 1 |44 | 380 231 12 |43 4 | 921540 | 288 | 18 | 91 ' 6
14,25 200 | 117 10 (13,25 1 |44,5 385|236 | 15 |435 | 4 | 93 /540 (288 | 18 | 92 | 6
15 | 200 117 | 10 |14 1 [45 [385|236 | 15 (44 | 4 | 94540 288 | 18 | 93 | 6
15,25/ 220 | 122 | 10 '14,25 2 |455 385|236 | 15 (445 4 | 95| 540 288 | 18 | 94 | 6
16 | 220|122 10|15, | 2 [46 |385|236 | 15 |45 4 | 9615451293 | 18 | 95 | 6
16,5 [ 225 | 127 | 10 |155 | 2 |46,5 390 241 | 15 (455! 4 | 97 | 545 | 293 | 18 | 96 | 6
17 | 225 127 | 10 |16 2 |47 1390 | 241 | 15 |46 4 1 98545293 | 18 | 97 | 6
17,25/ 230 | 132 | 10 |16,25] 2 |48 | 390 | 241 | 15 |47 4 | 99|545| 203 18 | 98 | 6
18 |230|132 10 |17 2 48,5395 | 246 | 15 |47,5 | 4 6
2 4
2 4

|
49 395|246 | 15 |48 |
50 | 395246 | 15 |49 |

Material: Stal narzqdzi_owa, lub szybkotngca. Wymiary wiertel o srednicach posrednich wykonaé 'wg na-
stepnej poz. procz srednicy szyjki, ktéryq nalezy wykonac' o I mm mniejsza niz srednica nominalna wiertla,

PN
N—105

. Zestawienie norm podstawowych dla wiertel typu NWK . . . . . . . . . .. ., ...

Czerwlec 1946 r.

Termin zgltaszania sprzeciwéw: 15 listopada 1946 r. NWKc
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MELtODY M

Inz.-mech. WLADYSEAW GWIAZDOWSKI

ECHANIK

OBLICZANIE STOZKOW

Stozki wystepuja szczegdlnie czesto w bu-
dowie maszyn, przyrzadéw, narzedzi, itp.
Stosujemy je przede wszystkim wowczas, gdy
zalezy na wspotosiowym polaczeniu dwu ele-
mentéw, (np. stozkowego gniazda wrzecion
obrabiarek i stozkowych chwytéow narzedzi),
lub szczelnoéci (grzybka i gniazda zaworéw
stozkowych). Podstawowym warunkiem pra-
widtowej wspdlpracy dwu elementdéw o ksztal-
cie stozkowym jest zachowanie jak najwiegk-
szej dokladnosci ich wykonania tak, aby
stykajace sie z soba powierzchnie stozkowe
mozliwie $cisle do siebie przylegaty.

Zaréwno przy wykonaniu, jak i przy pomia-
rach elementow stozkowych, nalezy dobrze
orientowaé¢ sie w zalezno$Sciach miedzy po-
szczegblnymi wielkosciami stozka.

W technice spotykamy prawie wylacznie
stozki Sciete, w ktoérych rozréiniamy nastepu-
jace wielkoéci charakterystyczne (rys. 1):

T

Rys. 1.

— wieksza $rednica
— mniejsza $rednica
— dlugos¢ stozka

— kat wierzchotkowy

tworzacej stozka

MIQ e~ U

— kat pochylenia
wzgledem osi.

Oprocz powyzszych wielkoéci charakte-
rystycznych, podaje sie na rysunkach- réow-
niez t. zw. zbieznosé stozka.

Zbieinosciq stozka nazywamy - stosunek
roznicy $rednic do dlugosci stozka, a wiec.
D—d

V—-—f—. - e [1]

Zbieznos¢, okreslona w ten sposdb, podaje
przyrost $rednicy stozka na dilugosci 1 mm,
jak to pokazuje rysunek 2. Zbiezno$¢ poda-
wana jest czgsto na rysunkach w postaci:

L

lik=1\l—.D“:-‘—J—.’. L. [2]

Wtedy wielko§¢ k (rys. 3) przedstawia dtu-
gos¢ stozka, na ktorej wystepuje rdznica
D —d, rowna 1 mm. .

Oczywiscie wartos¢ zbieznosci V obliczona
wg wzorow [1] i [2] jest jednakowa, gdyz:
L __D—d
D—d L

Niejednokrotnie mozna spotka¢ na rysun-
kach (np. szwajcarskich) zbieznosé¢ wyrazong
w procentach, np. zbieznos¢ 0,05 wyraza sig
w postaci 5%; oznacza to przyrost srednicy
0 5 mm na dlugosci 100 mm.

k\

>V - 4

1:k=1: =V.

-

| e

e m—~

Rys. 2.

Rowniez zamiast zbieznosci stosuje | sie
t. zw. pochylenie okres$lone stosunkiem:
D—d
2L

Pochylenie stanowi zatem polowe zbiezno$ci.

Zbiezno$¢ oznacza sie¢ na rysunkach tréj-
katem z podaniem liczby nad osig przedmiotu,
pochylenie natomiast — znakiem > nad
tworzacag stozka. :

/ 297/a6~R3
k
Rys. 3.

ZnajomoS$¢ kata pochylenia tworzacej stozka

.,_;i jest najczesciej potrzebna dla wykonania

stozka na tokarce i jego pomiaru.
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Kat ten mozemy wyznaczy¢, jesli:
a) mamy dane wymiary D, d, L, lub tez
b) zbieznos$¢ V stozka.

a.

W wypadku pierwszym mozemy kat

2

okres$li¢, obliczajac tangens kata g— (rys. 4)
z tréjkata prostokatnego MPN:

o NP D d1., D—d .

g5 =—yp =\ 5] L="gr U

Majac obliczony tangens kata 5+ Wyzna-

czamy warto$¢ kata z tablic goniometrycz-
nych.

] ~¥%
ISy =V :I_‘_
« N
Qley
M L P t 297/46-Re
Rys. 4.

Poréwnujgc Wzor [1], okreslajacy zbieznoé¢
ze wzorem [3], stwierdzamy ze:

D—d

vV

a
Y=L T fA]

a' ”, . . . . ' -
a wiec tg 5 rowna sig polowie zbieznosci.

W tablicy 1 zestawiono ‘zbieznosci, katy

wierzchotkowe o i katy pochylenia T naj-

-czesdciej stosowanych w budowie maszyn stoz-

kéw. Jak widzimy z tej tablicy wigkszos¢
tych znormalizowanych stozkéw posiada kat
wzglednie zbiezno$é, wyrazajaca sie okragly-
mi liczbami. Natomiast niektére z tych stoz-
kéw posiadaja zaréwno zbiezno$é, jak i kat

2
nieokraglag iloscig stopni. Wytlumaczenie tego
znajdujemy, biorge pod uwage angielskie lub
amerykanskie pochodzenie tych stozkéw. Np.
zbieznoé¢ znormalizowanego na terenie mig-
dzynarodowym stozka gniazda wrzeciona fre-
zarki 1:3,429 okreslono w ten sposob, ze
przyjeto réznice $rednic D — d = 3%’ na diu
gosci

wyrazone utamkami ztozonymi wzglednie

L
A wiec:
3% :12 = 7:24 = 1:3,429 = 0,29170.

Podobnie przedstawia sie sprawa ze zbiez-
nosciag szeroko rozpowszechnionych stozkow
Morse’a, gdzie jako podstawe zbieznosci przy-

1 stopa = 12 cali.

TABLICA 1

: I Kat po- .
Zbieznos¢ 1 :k =V glaétlkvg\l:;z; i chyle:ia 7‘;4 Przyktady zastosowania
1:0,289 = 3,46410 120" 60’ Stozki ochronne dla nakielkéow
1:0,500 = 2,00000 90° 45° Lby srub, nitéw, gniazda zaworowe
1.0,652 = 1,53466 759, 37930’ i Lby nitow
1:0,866 = 1,15470 60" 307 .. Nakielki PN/N — 282; by srub
1:1,207 = 0,82842 45° 22930’ { Lby nitéw
1:1,50 = 0,66667 - 36"52' i 18 26 | Stozki uszczelniajace dla polaczen
1:1,867 = 053590 |  30° 150 | .Lby srub :
1:3=10,33333 18°55'30" 9°27'45* | Laczenie dragéw tlokowych 2 tlokami lub
: krzyzulcami
193,429  0,29170 16°35'40" 8°17'50" Znormalizowane miedzynarodowe gniazda
wzrzecion frezarskich
1:4=10,25000 14°15’' 7°7'30" Znormalizowane koncéwki wrzecion obrab.
1:5=0,20000 11"25'16" 5°42'38" Zakonczenia wrzecion szlifierek
1:6 =0,16667 9"31'38"~ 4°45'49* Stozki uszczelniajace kurkow
1:10 = 0,10000 5943'30" 2°51'45" Nastawne panewki stozkowe
1:12=10,08333 4°46'20" 2Y23'10" . ’
1:15 == 0,06667 3°49'6" 1'54'33" Dragi tlokowe dla parowozéw
1:19,212 = 0,05205 2958'54" 1929'27" ° Stozek Morse’a Nr 0 PN/N — 270
1:20,047 = 0,04988 2°51'18" 1Y25'39" " . Nr1 '
1:20,02 = 0,04995 2°51'40" 1025'50" W " Nr 2 »
1:19,922 = 0,0502 « 2'52'34" 1'26'17" " Nr 3 i’
1:19,254 =0,05194 256'38" 1v28'19" - " Nr 4 "
1:19,002 = 0,05263 306" 1°30'3” , Nr 5 IR
1:19,180 = 0,05214 2'59'12" 1°29'36” . ., Nre .
1:20 == 0,05000 2°51'52" 1025'56" Stozki metryczne PN/N — 266
1:24 =0,04167 | 2°23'12" 1°11'36”" Stlo\Iiki Brown & Sharpe (z wyjatkiem stozka
T ‘ r 10) ;
1:30=10,03333 1°54'34" 57'17" Gniazda rozwiertakéw nasadzanych
1:50 = 0,02000 1°8'46" 34'23" Kolki stozkowe wg PN/G — 470
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jeto roznice srednic réwng 5/8“ na dlugosci
1 stopy, z tym jednak, ze poszczegdlne wiel-
kosci stozkow posiadaja rézne odchylki od
tej wartosci podstawowej.

Dla zorientowania sie w obllczenlach stoz-
kow przerobimy kilka przykladow.

- Przyklad 1. Okreglié zbieznodé stozka, jesli
D=85 mm; d =75 mm; L==200 mm.

, D—d 85 — 75 10
Zbieznosé V =7 =""300 = 00 = 005
lub tez w postaci
L 200 200
Ve=lth=ligog=ligs_p =1 "9 = 1:20.
2
|
7
S 1.7 /A
3 Z
/_:? 297/45-R5
Rys. 5.

Przyklad 2. Wyznaczyé dlugoéé stozka jniazda wrze-
ciona (rys. 5), jesli D = 31,75 mm, d = 174 mm,
a zbieznosé V = 0,2917.

Inz..mech. STANISEAW KUNSTETTER

FORMATY

Slyszymy czesto, ze formaty g:ozmlary) pa-
pieru s3 znormalizowane. Spotykamy sie cza-
sami z oznaczeniami np. format A 4. Nie od
rzeczy bedzie poda¢ tu kilka informacyj, w jaki
sposob przyjeto 1 obliczono wielkosci poszcze-
golnych arkuszy

Na

a
2

a
208/46-R1

Rys. 1.

Aby wyznaczyé wymiary arkusza a i b
(rys. 1) umowiono sig, ze zostang spelnione
nastepujace warunki:

1. Powierzchnia arkusza podstawowego ozna-
czonego symbolem A 0 wyniesie 1 m*.

A wiec:

366

Ze wzoru [1] otrzymamy
[ _D—d_3urs—1za 14
=TV T 702007 T 0,291

35
T'zok 49,2 mm.

J\ stosek Morse'a Nr 3 /lr
.

R
3 - —=00w2 /T
_.._._v_L =50h, -] 29%a6-R6
Rys. 6.

Przyklad 3. Obliczyé érednice chwytu  stozkowego
Morse'a Nr 3 (rys. 6) w odlegloéci L = 50 mm od keon-
ca, je§li d = 19,784 mm, a zbiezno§é wedlug tabl. ]
V = 0,0502;

D=d+V, L:19784+00502 0 = 22,294 mm.
Przyklad 4. Wyznaczyé najmniejsza érednice d kolka

stozkowego wg PN/G — 470 (zbieznoéé wedlug tabl,
V = 0,02), jesli D = 92 mm, a L = 60 mm;

=D—V.L=192—2002.60 =8 mm.
Przyktad 5. Wyznaczyé kat pochylenia tworzacej
stoika%, jesli zbieznoéé V = 0,05
tg%:—?:ﬂg—s = 0,025,

o
“z tablic 2 = 1026’.

PAPIERU

. b=1m'= 1000000 mm* . [I]

2. Formaty mniejsze, uzyskiwane przez dzie-
lenie arkusza w1§kszego na polowy (jak wska-
zuje linia przerywana na rys. 1) — winny za-
chowywa¢ prawo geometrycznego podobies.

stwa, to znaczy stosunek bokéw dluzszych wi-

nien by¢ réwny stosunkowi bokéw krétszych.
Powyzsza zalezno$¢ wyrazimy proporcja:

a:b—b 7“
skad
a2
2 7
b=
=b.y/2 . .. . .2

Obecnie zadanie sprowadza si¢ do rozwiaza-
nia ukiadu réwnan [1] i [2].

Podstawiajagc warto$¢ a z rdéwnania [2] do
réwnania [1] otrzymamy:

b2.¥2 = 1,000.000
skad:
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1.000
4 —
V2
Znajac b bez trudnosci z jednego z réwnan
okreslimy a,

b= = 841 mm.

=841.) 2 = 1189 mm.

Znamy wiec obecnie rozmiary arkusza A 0,
wynosza one: 841 X 1189.

Format nastgpny oznaczony symbolem Al
otrzymamy przez podzielenie dluzszego boku
arkusza 40 przez dwa; mamy wiec dla A4 I:

su1 x 1189

= 841 X 594 mm.

Format A2 uzyskujemy przez podzielenie
przez dwa wymiaru 841 itd.

Zestawienie normalnych formatéw szeregu A4
wraz ze wskazaniem typowego ich zastosowa-
nia podaje tabl. I.

TABLICA 1
Ozna- Wymi z .
zenic| Wymiary astosowanie
A0 18411189| mapy, plakaty, rozklady jazdy, dzien-
niki, rysunki
Al 1594841 | mapy, plakaty, rozklady jazdy, dzien-
niki, rysunki
A2 | 420594 | mapy, plakaty, rozktady jazdy, dzien-
niki, rysunki
A3 | 297)¢420 | czasopisma, mapy, papier handlowy,
rysunki patentowe
A4 210297 | ksiazki, broszury, czasopisma, listy,
rysunki, kartki do kartotek
A5 |148X210 | ksiazki, notesy, kartki adresowe,
kartki do kartotek
A6 |105X148 | broszury, czeki, pocztéwki, kartki do
kartotek
A7 | 74X105 | kartki do kartotek, kalendarze do
zrywania
A8 | 52X74 |bilety wizytowe, kalendarze, nalepki
A9 | 37X52 |bilety wizytowe, kalendarze, nalepki
A10 | 26X37 |nalepki

Prof. inz. KORNEL WESOLOWSKI

Poza najczg$ciej spotykanym szeregiem for-
matoéw A, spotyka sie réowniez t. zw. szereg B.
Zasada jego budowy jest podobna do poprzed-
niego w tym, ze rowniez 1 tu stosunek bokéw
spelnia warunek:

a e
T—l/ 2

Réznice stanowi to, ze powierzchnia arkusza
podstawowego B0 nie réwna si¢ 1 m? lecz
krétszy bok przyjety zostal o dlugosci b=1m.
Dluzszy bok okreslimy z réwnania [2].

a=1000.) 2 = 1414 mm.

Powierzchnia arkusza B0 jest wigc wigksza
1 wynosi: :
a.b=1414,1=1,414 m*

Zestawienie rozmiaréw formatéw dla szeregu
B podaje tablica II.

TABLICA II
Oznacze- . O cze- ‘ .

Zr:ilez - Wymiary Zr:iie v : - Wymiary
B0 1000 X 1414 Be | 125X 176
Bl 707 X 1000 B7 . 88X125
B2 500 X 707 B8 | 62X88
B3 . 353500 B9 44 % 62
B4 | 250353 B10 31 X 44
B5 176 XX 250

Ostateczne ustalenie wymiaréw arkuszy na.
terenie migdzynarodowym nastapilo w r. 1934
w oparciu o zalecenie Migdzynarodowego Ko-
mitetu Normalizacyjnego (ISA). Normalizacje
formatéw papieru przyjely: Belgia, Finlandia,
Japonia, Niemcy, Norwegia, Polska, Rumunia,
Szwajcaria, Szwecja i Wegry.

PRZEROBKA RUD ZELAZNYCH

Rudy zelazne, szczegodlnie ubogie, sq z re-
guly poddawane przerobce, majacej na celu
wzbogacenie ich w zelazo, co osiaga sie
przez: . ,

1) przemiane zwigzkow zelaza w rudzie na
bardziej bogate;

2) oddzielenie zwigzkéw zelaza w rudzie od
skaly plonnej;

3) przemiang zwigzkéw zelaza w rudzie na

bardziej bogate i o lepszych wlasnoéciach
- magnetycznych i odzielenie ich od skatly
plonne;j.

Jednym z najstarszych sposobow wzboga-
cania rud w zelazo, szczegdlnie syderytow
i limonitéw, stosowanym do dnia dzisiejsze-
go, jest prazenie. Ma ono na celu zwieksze-
nie procentowej zawarto$ci zelaza w rudzie
i przez to obnizenie kosztéw transportu rud
od kopalni do huty.

Prazenie rud odbywa sie najczesciej
w piecach szybowych o roéznych ksztaltach
i pojemnosciach, ostatnio rowniez w pie-
cach obrotowych. :

Rys. 1 przedstawia piec z Sommorostro,
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stosowany przede wszystkim do prazenia sv-
derytow.

Rud. ipaliwo

prazorka

. Rys. 1. Plec szybowy z.Sommorostro

Jest to piec szybowy, rozszerzony nieco
ku dotowi, o wysokosSci wynoszacej 10 m,
$rednicy w dolnej czesci — 4 m, w goérnej—
3,6 m i pojemnosci — 120 m?®.

Rude, wraz z paliwem, laduje sie z goéry,
a powietrze doprowadza sig od dolu. przez
odpowiednie. otwory. W ciggu doby wypra-
za sie okolo 75 ton rudy przy bardzo nie-
znacznym zuzyciu paliwa, wynoszacym nie-
co powyzej 0,5 t.

To niezmiernie mate zuzycie paliwa tluma-
czy¢ nalezy przede wszystkim tym, ze reak-
cja prazenia syderytéw polaczona z wydzie-
laniem dwutlenku wegla i utlenianiem tlen-
ku zelazawego na zelaziak czerwony, zacho-
dzi ze znacznym wydz1elan1em c1ep1a

Niejednokrotnie stosuje sie prazenie row-
niez rud bogatych, np. zelaziakéw magne-
tycznych, w celu przeksztalcenia ich na rudy
ulegajace tatwiej redukcji t. j. zelaziaki czer-
wone.

Do tego celu stosuje sie piece szlybowe
Westmanna, rozszerzajace sie- znacznie ku
dotowi i opalane gazem gardzielowym, lub
generatorowym. Rozszerzanie sie pieca ku
dotowi spowodowane jest zwiekszaniem sie
objetosci rudy w miare prazenia.

Prazenie syderytéw zazwyczaj przeprowa-
dza sie z dostepem powietrza, gdyz wtedy
z powstalego tlenku Zelazawego tworzy sie
tatwo redukujacy zelaziak czerwony, a nie
zelaziak magnetyczny, redukujgcy sie trudno.

Oddzielenie zwiazkow zelaza w -rudzie od
skaly plonnej uskutecznia sie:

1) mechanicznie na drodze mokrej, na
zasadzie rodznic ciezaréw  wlasciwych
zwigzkdéw zelaza i skaly plonnej;

2) magne tycznie na drodze suchej lub
mokrej na zasadzie roéznic we wlasnos-
ciach magnetycznych zwiazkéw zelaza
i skaly plonnej; :

mokrej

3y mechanicznie na drodze
na dro-

i nastepnie magnetycznle

dze suchej.

Wszystkie te czynnos$ci wymagajg uprzed-
niego przygotowania rud, polegajacego na
wybieraniu recznym skaty plonnej, rozdrab-
nianiu i przesiewaniu i polaczone sa z wigk-
sza lub mniejszq strata zelaza, znajdujacego
sie w skdle odrzuconej. Straty te sa stosun-
kowo mate, gdy roznice w ciezarach wtasci-
wych sktadnikow rozdzielanych sa znaczne
i poszczegolne skladniki sa ze sobg luzno
zwigzane.

Oddzielanie mechaniczne na mokro na za-
sadzie réznic ciezaréw wlasciwych wymaga
rudy o mozliwie jednakowym ziarnie. Ruda
taka, doprowadzona do odpowiedniej ptucz-
ki, poddawana jest prostopadlemu i dziala-
jacemu uderzeniowo silnemu strumieniowi
wodnemu, co w wyniku koicowym prowadzi
do zbierania sie czesci ciezszych na dnie ko-
ryta i unoszeniu czesci 1zejszych przez wode.
Najlepsze wyniki daje taka pluczka przy
wielkosci kawalkéw rudy od 30 do 2 mm.

Oddzielanie magnetyczne przeprowadza
sie najczesciej na sucho, przy czym do tego
celu stosuje sie oddzielacz bebnowy, przed-
stawiony na rys. 2.

Rys. 2. Magnetyczny oddzielacz bebnowy

Rozdrobniona ruda, znajdujaca sie w leju
zatadowczym zsypuje sie powoli do sita, po-
laczonego z korytem i wstrzasanego za po-
moca odpowiedniego urzadzenia mimosrodo-
wego. Przesuwajac sie po sicie, ruda roz-
dziela sie wg - wielkosci kawatkéw, przy
czym drobniejsze z nich, wypadajac z kory-
ta, odbijaja sie od odpowiednio ustawionej
blachy i nastepnie rozdzielajg wskutek tego,
ze zwigzki Zelaza przyciggane sa do obraca-
jacego sie bebna, wewnatrz ktérego znajduja
sie odpowiednio rozmieszczone silne elektro-
magnesy, a skala plonna opada na dét. Gru-
be kawatki dostajg sie z sita bezposrednio
na beben. W miare jak beben sie obraca, nie-
magnetyczna skala plonna odpada wczeéniej,
a magnetyczne zwigzki zelaza — pozniej,
gdyz sa jeszcze przez pewien czas przyc1qga-
ne przez elektromagnes.
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Oddzielanie powyzisze zastosowane do ru-
dy o zawartosci 30% zelaza i 36% krzemion-
ki daje produkt o -zawarto$ci 43% zelaza.

Poniewaz rudy przerabiane magnetycznie
sg najczesciej syderytami o slabych wtasnos-
ciach magnetycznych, przeto dla stosunko-
wo dokladnego rozdzielenia zwigzkdow zela-
za od skaly ptonnej, stosuje sie oddzielacze
o bardzo silnych elektromagnesach,” lub od-
dzielanie magnetyczne wielostopniowe.

Przez prazenie syderytow w piecach obro-
towych bez dostepu, lub tylko z niewielkim
dostgpem powietrza, otrzymuje sie zelaziak
" magnetyczny o bardzo silnych wlasnosciach
magnetycznych. Rozdzielanie magnetyczne
zwigzkow Zelaza od skaty plonnej jest wte-
dy bardzo tatwe, gdyz nie wymaga silnych
elektromagnesow
; Przy omawianii przerobek rud, specjalne
miejsce za]mu1e sposéb dymarkowy Kruppa,
ktory polega nie tylko na oddzieleniu zw1qz-
kow zelaza od skaly plonnej, lecz réwniez
na ich redukcji. Proces ten odbywa sie w pie-
cu obrotowym, przedstawionym na rys. 3.

ruda i koks

nastepowato ani stapianie zelaza, am jego
naweglanie.

Otrzymany produkt, skladajacy sie z zela-
la i zuzla poddaje sie po oziebieniu rozdrab-
nianiu i rozdzieleniu magnetycznemu.

Z rudy ubogiej, o zawartosci 31,4% zelaza
otrzymuje sie produkt o zawartosci 90% Ze-
laza, przerabiany nastepnie w wielkim piecu

~lub czesciej w piecach martenowskich.

Jest to proces, majacy duza przysztos¢,
szczegdlnie w krajach o bogatych zlozach
rud o niskiej zawartosci zelaza.

Materialy stale, wprowadzane do wielkie-
go pieca, musza by¢ dostarczane w postaci
dos¢ duzych kawalkéw, aby przeplywajgce
przez piec gazy mogly mieé dos¢ swobodny
przelot.

Z tego powodu nie mozna do pieca wpro-
wadza¢ rudy bezposrednio po woddzieleniu
magnetycznym, gdyz najczesciej jest ona
w stanie sproszkowanym, jak réwniez pylu
gardzielowego, zgorzyn pirytowych itp.

powietrze lub paliwo qazowe
2 nadmiarem tlenu

1250% |

0
temp L ,20" e et
. ) a ) i
Paj;gfuma S e ezenia, i7"
Rys. 3. Piec obrotowy Kruppa.

Jest to piec, ktorego zasadnicza czegScig
jest rura zelazna, wylozona wewnagtrz mate-
rialem ogniotrwalym, lekko pochylona, obra-
cajgca sig¢ okolo swej osi, o dlugosci 50 m
i $rednicy 3,6 m.

Wprowadzona do pieca odpowiedmo roz-
drobniona mieszanina rudy i koksu, wzgled-
. nie antracytu, przesuwajgc si¢ w miare obro-
tu pieca coraz to nizej, napotyka w przeciw-
pradzie gazy, wdmuchiwane przez odpowied-
nig dysze.

W zalezno$ci od istniejgcej temperatury
rozréznia sie w piecu trzy strefy:

a) podgrzewania do 600°, w ktérej ruda ule-
ga suszeniu i wyprazaniu;

b) redukcji od 600 do 1100°, w ktorej ruda
redukuje sie za pomocag koksu na zelazo;

¢) tworzenia sig lup od 1100 do 12509,
w ktérej poszczegbdlne Kkrysztaly zelaza
oddzielajac sie od zuzla, zgrzewaja sie
miedzy sobag, tworzac bryly, zwane lu-
pami.

Jak z tego wynika, temperatura p1eca
i ilo$¢ koksu musi byé¢ tak dobrana, aby nie

Aby materialom sproszkowanym nadac po-
sta¢ kawalkow, stosuje sie:

a) brykielowanie, polegajgce na otrzymywa-

~ niu .cegietek ze szproszkowanego mate-
rialu, drogg prasowania pod ci$nieniem,
przy uzyciu spoiwa lub wysokiej tempe-
ratury, albo tez obu tych czynnikéw réw-
noczesnie, przy czym zastosowane spoi-
wo, ktorym jest na]czqsc1e] smota poga~
zowa, nie moze zawiera¢ szkodliwych do-
mieszek, przede wszystkim siarki. Poza
tym otrzymane cegietki powinny odzna-
cza¢ sie wysokimi wlasno§ciami wytrzy-
matosciowymi, przede wszystkim na $ci-
skanie i $cieranie;

b) aglomerowanie, czyli spiekanie, polegaja-
ce na otrzymywaniu nieréwnomiernych
grudek na skutek spiekania sie sproszko-
wanej rudy pod wplywem wysokiej tem-
peratury. Odbywa sie ono w zelaznych
piecach obrotowych o diugosci 30 do 70
m, opalanych gazem palnym, wzglednie
pylem weglowym lub na ruchomym rusz-
cie, przechodzgcym pod odpowiednimi
palnikami (spiekanie tasmowe).
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SZYBKOMOCUJACE
Do najbardziej rozpowszechnionych w bu-
dowie uchwytéw, =zaciskdw gwintowych

o szybkim dziataniu, naleza zaciski z odejmo-
wang podkladka. Istnieje wiéle typow tych
podkladek w wigkszosci swej dostatecznie
znanych wszystkim konstruktorom przyrzadow
tak, ze opis ich na tym miejscu jest zby-
teczny.

=

Rys. 1.

W sposo6b podobny do wspomnianych, dziata
zacisk z rys. 1. Przedmiot zamocowany P.O.
posiada zaglebienie, na ktdérego dno ma by¢
wywarty nacisk. Uzycie zwyklej sruby wy-
magaloby kazdorazowego do — i odkrecania
jej na odlegtoé¢ a, co pochlaniato by tak duzo
czasu, ze przy wiekszej produkcji, uchwyt
nie byl by rentowny. Celem uproszczenia
obstugi uchwyt mozna wykona¢ w sposéb
wskazany na rysunku, Poduszka K osadzona
wahliwie na osi O w kadlubie uchwytu, juz
po lekkim pokreceniu nakretki N, zostaje
zwolniona i daje sie odchyli¢ na bok. Po od-

-
3

§ ,"H ll”m‘l’ ”lllllmliﬂl T

1
TR i

Rys. 2.
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chyleniu jej, srube S odcigga sie na odlegtos¢
b wiekszg od a, po czym przedmiot daje sie
swobodnie zdja¢ z uchwytu. Poduszka K
moze by¢ wykonana w postaci klina z po-
chyloécia na powierzchni I. Wtedy staje sie
zbyteczne pokrecanie nakretki N. Wkretka
W zabezpiecza $rube od obrotu.

W wypadkach, w ktérych konieczne jest
caltkowite zdjecie nakretki ze $ruby, tanie
i proste podkladki odejmowane, nie moga
by¢ uzyte. Stosuje sie woéwczas przycinanie
gwintu, w spos6b wskazany na rysunkach 2,
415. :

Rys. 2 podaje trzy rozwiazania. Wszystkie
sa dos¢ klopotliwe w obstudze, gdyz trudno
jest przy dokrecaniu ,chwyci¢” nakretka
gwint $ruby. Trudno$¢ ta najdotkliwiej wy-
stepuje przy rozwiazaniu b, ktérego tez, mi-
mo jego stosunkowej taniosci nie nalezy
stosowa¢. Druga wada tych rozwigzan jest
$ciste uzaleznienie tolerancji w przedmiocie
obrabianym od skoku gwintu. Odchylki od-

&>

274/46-R3

Pl PO K N

Rys. 3.

powiednego wymiaru’ (np.: grubos$¢ krazka
P. O. na rys. 3) nie powinny przekracza¢
0,25 skoku gwintu. Przyklad zastosowania

" gwintu rys. 2—a widzimy na rys. 3. Gwint

nacieto tu na kadlubie K i w ptycie wiertar-
skiej N, wykonanej w formie $lepej nakretki.
Ramie R jest osadzone wahliwie, jego prze-
dtuzenie poprowadzone az do $rodka P. O.
stanowi wyrzutnik, dzialajacy przy pochyle-
niu ramienia ku dolowi. Zadaniem ptytki P
jest ulatwienie wyregulowania uchwytu.

Nakretka N z rys. 4. jest przecieta w spo-
s6b pokazany na przekroju. Szeroko$é b
przeciecia jest nieco wieksza od S$rednicy d
é§ruby. Nakretka jest Srodkowana w pod-
ktadce P, $rodkowanej znéw na pilocie K.
Po odkreceniu nakretki na wysoko$é s row-
ng okoto dwum skokom gwintu daje sie ona
zdja¢ ze Sruby, dzieki czemu przedmiot zo-
staje uwolniony. Wada tego zacisku jest nie-
korzystny uklad sit dziatajgcych na $rube
i mogacych spowodowaé jej wygiecie. Dla-
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tego nakretek tego typu nie nalezy dokrecac

kluczem.
i 7@
1 S
R

274[45-Re

Rys. 4.

Wiegksze sily zaciskajace mozna uzyskac
wykonujgc nakretke wg rys. 5. Zwykla na-
kretka o wysokosci zwiekszonej dwukrotnie
w stosunku do normalnej, zostaje przewierco-
na wiertlem o $rednicy d,, nieco wiekszej od

$rednicy d sruby. Nachylenie otworu w ’sto- -

sunku do osi nakretki wynosi 12 wzgl. 16
stopni. O$ otworu powinna leze¢ w plaszczyz-
nie przekatnej nakretki (przy wysokosci na-
kretki réwnej 2d, warunek ten jest konieczny).
Powierzchnia czynna gwintu, przy wysokosci
1,5d, wynosi okolo 35% powierzchni czynnej
w normalnej nakretce. Pozadane, ale nie ko-
nieczne, wytoczenie o wysokosci 0,4h (za-
znaczone linig kreskowana) ulatwia zdejmo-

wanie nakretki, zmniejszajac tylko nieznacz-
nie (okolo 2% powierzchnie gwintu. Przy
zwalnianiu przedmiotu wystarczy nakretke
odkreci¢ na wymiar a, dostateczny do po-
chylenia jej o 12° i swobodne, w nastepstwie,
zsuniecie wzdtuz otworu d;.

274/46-R5

Rys. 5.

Opis ostatniej nakretki znajduje sie
w ,Production and Engineering Bulletin“
Vol. 3 No 21. z zaznaczeniem, zZe =zostala
opatentowana w Anglii. Poniewaz nakretka
ta byla u nas juz przed wojng stosowana,
a nawet objeta normami wewnetrznymi jed-
nej z fabryk i wobec powtarzajacych sie
w pismach angielskich opisow konstrukcii,
znanych u nas juz oddawna, moze nasunaé
sie¢ przypuszczenie ze konstrukcje te sa
wprowadzane do fabryk angielskich, przez
zatrudnionych w nich, w czasie wojny,
naszych technikéw. M.C.

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
HARTOWANIE POWIERZCHNIOWE PRADEM SZYBKOZMIENNYM

W licznych przypadkach twarda warstwa na miek-
kim rczeniu stali daje lepsze wyniki od hartowania
na wsKros,

Tecanika dysponuje oddawna odpowiednimi me-
todami, wsréd ktérych duza role gra powierzchniowe
nagrzewanie w polu szybkozmiennego strumienia ma-
gnetycznego, Powstaja wtedy w nagrzewanym przed.
miocie wirowe prady Foucaulta, szczegélnie silne
w warstwie powierzchniowej na skutek t. zw, zjawi-
ska naskérkowego. Stosujac czestotliwoéé zmian pola
magnetycznego rzedu 100.000 na sekunde, mozna osig-

gnaé negrzanie warstwy zewnetrznej do temperatucy

- potrzebnej przy hartowaniu, z zachowaniem chiodne-
go rdzenia. Proces nagrzewania trwa przy tym za-
ledwie kilka sekund.

Powazne znaczenie dla praktyki hartowniczej po-
siadaja prace Instytutu Metalurgicznego Sowie-kie]
Akademii Nauk *), wykonane w czasie woiny.

Na rys. 1 przedstawiono scheinat urzadzenia do
hartowania frezéw. Frez (1) wisi na wsporniku (2)

) W zwiazku z tymi pracami prof. M. L. Eozin.
fki olrzymal nagrode Stalinowska.(Nauka i Ziza Nr
5, 6 1946 r.).

nad naczyniem (4] z ciecza hartownicza. Nagrzewante
zebow freza nastepuje w wyniku przepuszczenia pra.
du szybkozmiennego przez cewke (3), otaczajaca frez
w odleglodci kilku milimetréw. Cewka indukujaca
jest wykonana z wygietej rurki miedzianej ¢ 8—I10
mm. Po nagrzaniu zebéw freza zwalnia sie zacisk we

Rys. 1.
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wsporniku i narzedzie spada do naczynia z ciecea.
Proces nadaje sie dobrze do masowej produkcji, gdyz
jest bardzo szybki, gwarantuje $cisla powtarzalnosé
warunkéw hartowania (temperatura i czas) i zmniej-
sza procent peknieé. Zasadnicza role w urzadzeniu gra
chlodzenie cewk: indukecyjnej wodg przez nia prze-
pompowywana. Konieczno$¢ chlodzenia stanowi po-
waine ograniczenie zakresu stosowania metody, gdyz
trudno jest pomiesci¢ spirale miedziana wewnatrz nie-
wieilkich przedmiotéw o waskich otworach (wykroje,
narzynki itp.). W tyeh przypadkach zrezygnowano
z wewnetrznego chlodzenia spirali indukujgcej, za-
nurzajaec po prostu cale urzadzenie w wodzie. Wpraw-
dzie wystepuja wtedy pewne straty strumiemia ma-
gnetycznego na skutek zwarcia miedzyzwojowego, sg
one j2dnak tak drobme, ze skuteczno§¢ procesu na
nich n'e cierpi

Instalacje tego typu w zastosowaniu do wewngtrz-
nego hartowania pierscieni stalowych przedstawix
rys. 2, sam za$§ pierScien rys. 3.

Na rys. 2 oznaczaja odpowiednio:

1 — spirale indukujaca z rurkj mielzianej (nje-

chlodzona wewnetrznie)

2 — zaciski '

53 — przewody pradowe z rurki chlodzonej wew-

netrznie

4 — izolatory

5 — piericien obrabiany cieplnie

szybkoscig  150—200
nagrzewania

6 — oprawke, wirujaca =z
obr/min celem réwnomiernego
pierscienia

— zbiornik z woda

8 — przelew

9 — przew6d dodatkowej -wody vchladzajacej

10 — zawbr, sterowany elektromagnetycznie.

©)

24/a5-R3

Rys. 3.

~

65

‘Luz miedzy spirala a przedmiotem wynosi 1—2
mm, Czas nagrzewania kilka sekund, mimo zanurze.
nia w wodzie, gdyz natychmiast po wlaczeniu pradu
na wewnetrznych $ciankach przedmiotu powstaje ko-

szulka parowa, ktéra po wylaczeniu pradu zmywa
dodatkowy strumiefi wody z przewodu 9.
A
Su4/as-Re
Rys. 4.
Hartowanie wykroju ilustruje rys, 4. Grubosé

warstwy zahartowanej g zalezy od czasu nagrzewa-
nia i natezenia pradu indukujgcego.

Metoda jest wyprébowana praktycznie i
egzamin.

zdata

Opracowal inz. J. Oderfeld

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA KWARTAL IV!
Naleznosci z tytufu prenumeraty prosimy wplacaé na konto nasze
, PKO 1-624 _
podajqgc na blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) dokladny adres, 3) ilosé¢
egzemplarzy, 4) okres za ktéry prenumerata zostala oplacona.

Administracja czasopisma ,MECHANIK"
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Adam Tuszynski: ,SAMOCHOD NOWOCZESNY".
Podrecznik dla kierowcow i wladcicieli samochodéw.
Wydanie dziesiate przerobione, z 243 rysunkami i 3 ta-
plicami 'w tekécie. 190 ‘X 120, stron 371, Nakladem
keiggarni Trzaska, Evert i Michalski. Warszawa. 1946.
Cena z! 480.—,

,Wydanie dziesiate — slowa te maja swoja wy-
mowe, gdy chodzi o ksigzke techniczna w jezyku pol.
skim. Autor, znany od przeszlo 20 lat popularyzator
wiedzy o samochodzie, nie ograniczyl sie tu do prze-
druku i drobnych poprawek wydaf poprzednich, lecz
uwzglednit ostatnie nowosci konstrukcyjne, z jakimi
nzytkownik samochodu w Polsce spotkaé si¢ moze:
m. -in. mamy tu szereg danych o konstrukcjach ro-
syjskich, jak réwniez o najpopularniejszych obecnie
w Polsce ciagnikach rolnych,

Jasny i przejrzysty uklad treSci, przystosowany
do poziomu czytelnika bez specjalnego wyksztalcenia
technicznego, a zarazem nie rezygnujgey ze $cislosei
naukowej, w polaczeniu z duza iloScia dobrych i dy-
daktycznie opracowanych rysunkéw — czynia te
ksiazke nadér cennym nabytk'em na naszym tech.
nicznym rynku wydawniczym,

Z poszczegélnych dzialéw ksiazki wysuwajg sie
na czolowe miejsca pod wzgledem obszernego i ja-
‘snego oméwienia - trudniejsze stosunkowo przedmioty:
karburacja (37 stron) oraz elektrotechnika samocho.
dowa (55 strom).

Jako zalete ukladu podmesc nalezy omawianie
obstugi i niedomagaifi kazdego mechanizmu bezpo-
§rédnio przy jego opisie, w ten sposéb caloéé wiado-
.moéci o danym przedmiocie, lacznie ze sposobami na.
prawy, skupiona jest w jednym miejscu.

Poniewaz jednak izadne dzielo ludzkie doskonate
nie’ jest, wkradly si¢ i do tej ksiazki pewne usterki
i niedopatrzenia, ktérych usuniecie podniesie warto$é
przyszlego. wydania.

Pod wzgledem treSci nasuwaja sie uwagi naste-
pujace:

a) Silnikom Diesla poswigcono zaledwie 6 stron,
.niewspolmiernie mato w stosunku do roli, jaka one
odgrywaja; wskazane byloby blizsze oméwienie pom-
pek wiryskowych, wtryskiwaczy oraz niedomagan
tych silnikéw.

b) Przy omawianiu napedu gazowego nalezaloby
choé pokrétce wspomnieé o gazach sprezonych,

‘Definicje wydajnoéci, sprawno$ci itp. na stronie
79 mocno szwa‘hkuia i sa czeSciowo sprzeczne, np
..Wydd]nosc “jest to ilo§¢é koni mech.”.. a nieco ni-
zej: ,.Bilans cieplny, czyli wspélczynnik wydajnos.
ci sﬂmka benzynowego wynosi ok. 26%*... ‘

Z aefinicjg: ,,sprawnosé.. oznacza peprdstu réw-
ng, prawidlowa prace sﬂmka — zadna miara zgo-
dzi¢ si¢ nie mozemy., o

d) Podane na str. 33 liczby dotyczace sprezania
sa zbyvt niskie; odpowiadaja one raczej objetosciowe.
mu stosunkowi sprezania, a nie preznofci. w at.

Zreszta dla uzytkownika samochodu ma znacze-
nie tylko olbjetoscmwy stopienr sprezania, ktéry on
moze z latwoScia zmierzyé — a przy zmianje spre-

. pujace:

zania musi zmierzyé; eifnienie sprezania natomiast
muszg przyjmowaé na wiare wszyscy ci, ktérzy nie
posiadajg specjalnych indykator6w o charakterze la.
boratoryjnym,

e) Na str. 78 do Obhczenla LHlitrazu® w cm?® zale-
ca sie branje érednicy i skoku w milimetrach.

Z ustierek jezykowych zwrécimy uwage na naste-

czterotaktowy, zam. czterosuwowy; szpry-
chy (str. 330) zamiast ramiona; ,siarczany* i ,siar-
kowy" uzywa si¢ na przemian dla okreflenia tego
samego kwasu,
* Pod rysunkiem 190: resor ,torsujacy“!, aczkol-
wiek na str. 317 jest juz poprawny ,skretny" ew.
torsyjav*; ,kantilewer* mozna by zastapié przez re-
sor wspornikowy; ,gazogenerator” jest zupelnie obey
duchow; )ezyka polskiego, przyjmuje si¢ nazwa ,,czad-
mca“

Odnoénie rysunkéw nasuwaja - sie uwagi naste-
pujace:

Na samym poczatku ksiazki -(rys. 1, 4, 5) podano
schématy silnika o dwustronnym ukladzie zaworéw,
jakie bodaj od czasu pierwszej wojny $wiatowej nie
sg bulowane; laik czytelnik moze odnie$é wrazenie,
ze jest to wladnie typ normalny, ,

Wskutek zbyt obfitego, a niekoniecznie potrzeb—
nego <¢.eniowania widokdéw, niektére rysunki maja
wyglad -zamazany, np. rys. 4A, 15, 16, 24, 28 i in,

Na rys. 3 i 4B wyloty kanalu ssacego sa zam-
knigte scianka, Na rys. 3 skok S jest razgco muiej.
szy od 2R. Rys. 7 i 80 — odwrécone; pod rys. 8 i 9
napisy zamienione.

Na rys. 66 nasuwa watpliwoSci umieszczenie fil-
tra zewnetrznego na odgalezieniu prowadzacym do
diwigni zaworéw. W ten sposéb gléwna masa oleju
nie przechodzi przez filtr,

Usterki powyisze, tatwe do usuniecia i stosunko.
wo aiezbyt liczne, nie obniZzaja zasadniczo wartosci
omawianej ksigzki. . . J. K.

»NEGATIVE — RAKE MILLING" London, The
Machinery Publishing Co., Ltd. str. 60, rys. 44.

Ksigzeczka ta nalezy do serii wydawnictw war.
sztatowych ,Machinery's Yellow Back Series”, beda-
cych odpowiednikiem naszych przedwojennych wy-
dawnictw SIMP, czy niemieckich ,,Werkstattbiicher".
Poswigcona jest oméwieniu niezwykle ciekawego pro-
cesu frezowania narzedziamj o ostrzach z ujemnymi
katami natarcia, przy uzyciu frezéw z nakladkami ze
stopéow spiekanych (metoda ta, stanowigca wielka no-
wod¢é w technice warsztatowej, doznala szerokiegc
rozpowszechnienia w flatach wojennych),

- ,PODRECZNIK INZYNIERSKI* II. Wydanie pod
red. inz. Jerzego Nechaya i dr inz. Wenczeslarwa Po.
niza. Trzaska, Evert i Michalski!' Warszawa 1946,

Ukazal sie pierwszy zeszyt (80 stron) Podrecznika
Inzynierskiego, ktérego pierwsze wydanie bylo zwia-
zane z imieniem §. p. dr inz. Stefana Bryly, 6wcze-
snego profesora Politechniki Lwowskiej. Podjecie po-
nownego wydania tego znakomitego podrecznika tech.
nicznego nalezy powitaé¢ ze szczegélnym zadowole-
niem. o
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Ostatnie zeszyty miesiecznika ,,HUTNIK®, organu
Centralnego Zarzadu Przemystu Hutniczego, przy-
nosza m. in. nastepujace artykuly: dr inz. gérn. Ka-
rol Bohdanowicz ,Dzisiejszy stan wiedzy o zlozach®,
inz. Tgnacy Borejdo ,Ultradzwiek i jego zastosowa-
nie w metalurgii, inz. Stanislaro Holemwinski ,,Gra-
fityzarja wegla® (Nr 3), dr inz. Michal Smialoroski
.,Oddzialywanie wodoru na stal“, inz. Wladystamw
Kuczerwski ,,Ocena biegu wielkiego pieca z krzywej
temperatury wzdiluz jego wysokoéci®, inz. Stanislam
Kaminski ,Stalownia martenowska®, inz. Aleksander
Schillak ,,Piec Brackelsberga® (Nr 4), inz.-gdrn. Sta-
nistaro Holeririski ,Hutnictwo zelazne Anglii i Sta-
néw Zjedn. A. P.«, inz. Stanistaro Przegaliriski ,,Wo-
jenne stale oszczedno$ciowe®, ini. Zygmunt Majerwski
.Planowanie przemyslowe* (Nr 5), inz. Zdzislarw
Warczeroski |, JTutnictwo Stanéw  Zjednoczonych
w czasie ostatnicj wojny Swiatowej“, inz. Wieslaw
Kamwecki ,Wojenne stale oszczedno$ciowe* (Nr 6).
inz. Ignacy Borejdo ,Swiatowa produkeja hutuicza
w przededniu i w rczasie drugiej wojny $wiatowej".
inz. Mikotaj Czyzervski ,Kontrola rud i pracy pra-
zakéw*, inz. Edmward "Buéko ,Karburyzacja gazn
w piecu martenowskim®, inz. Zygmunt Krotkierosk:
,Ulepszanie dmuchu wielkopiecowego”, dr inz. Ro-
man Krajewski ,,Mozliwosci znalezienia zloza fluarytu
na Dolnym Slasku, mgr S. Szczamwiiski ,Metalur-
giczne analizy metodami kalorymetrycznymi przy
uzyciu fotoelektrycznego absorbejomierza“, dr. Bru-
non Nowakomwski ,Lekarz Zakladowy" (Nr 7). W kaz-
dym zeszycie ,Hutnika“ znajduje sie statystyka hut-
nictwa zelaznego, kopalnictwa rud i hutnictwa cyn-
kowego.

~CZASOPISMO TECHNICZNE®" Nr 8-9/46 za-
wiera m. in. nastepujace artykuly:

dr inz. Zenobiusz Kilebowski ,Warunek wytrzyma-
to§:iowy na tle hipotez wytezenia®, jnz. Wi, Pjetru-
szeroski ,Korekcja progowa na stozkach usypowych¢,
prof. dr Witold Wierzbicki ,Przyklad zastosowania
réwnan réznicowych do badania statecznodci plyt”,
inz. dypl. Czeslaw Bielenia ,Drogi w portach”,
inz.-arch. Bogdan Laszczka ,Spoélezynnik -mieszkal-
nosci”, inz. M. Czermwiriski ,Rynki pracy ze stanowi.
ska szkolnictwa zawodowego“.

Numer zawiera ponadto: Kronike techniczng
z przegladem prasy oraz Kronike Stowarzyszei Tech-
nicznych.

Nr 2 ,POLITECHNIKI", czasopisma naukowo-
technicznego studentéw Politechniki Warszawskiej
zawiera m. in. nastepujace artykuly: prof. M. T. Hu-
ber ,Technika wspélezesna a wiedza przyrodnicza®,
prof. C. Bialobrzeski ,,Ogo6lne idee fizyki atoméw*
inz. H. S. Kozlorwski ,Poréwnanie konstrukeji silni-
kéw tréjfazowych®, Juliusz Ostrorwski ,,Odbudowa
mosiu im. Ks. Jézefa Poniatowskiego na Wisle
w Warszawie®“. Zeszyt zamykaja: Dzial informacyj-
ny, Przeglad nadestanych czasopism i Kronika.

374

myslu papierniczego®, inz.

NADEStANE

+PRZEGLAD KOMUNIKACYJNY“ przynos,
w ostatnich zeszytach m. in. nastepujace artykuly.
ing, Czeslaw Blelenia ,Drogi klinkierowe — bez.
pieczne drogi“, inz. Mieczyslaww Fopuszanski ,Wy-
tyczne odbudowy i rozwoju komunikacji®, inz. -Lu-
cjan Paszkiewicz ,Zapotrzebowanie inzynieréw a Pol-
ski  Instytut Inzynieréw Komunikacji“ (Nr 2),
dr Teofil Bissaga ,Préba wyjscia z powojennego
chaosu gospodarczego — Umowa z Bretton Woods®,
Bohdan Cymwinski ,Zagadnienia gospodarki koleja-
wej“, inz. Jozef Nowkunski ,Praca inzyniera przy
budowie kolei i przy jej eksploatacji®, inz. Stefan
Rodkiewicz ,Drogi w dwietle cyfr“ (Nr 3), inz. Ze-

non Wilun ,Nasze przyszle autostrady“ (Nt 4), inz.

Waclaro Balcerski ,Kilka myéli o planowaniu inwe-
stycji, inz. Kazimierz Kamienobredzki ,Samoloty
komunikacyjne niedalekiej przysztoci“ (Nr 6). Tre§é
poszczegolnych  zeszytéw uzupelniana jest stalymi
dziatami: Przeglad prasy zagranicznej, W:adomoSci
ciekawe i pozvteczne, Kronika i Komunikaty.

- ,PRZEGLAD ORGANIZACJI* Nr 7/46 zawiera
m. in. nastepujace artykuly: inz. Wlodzimierz Sko-
raszerwski |, Istota planowania®, prof. inz. Michal
Skarbiriski , Terminarze produkeji“, inz. Whadystar
Wasileroski ,Racjonalizacja pracy w biurach kon-
strukeyjnych®.

Ostatnie
przynoszg

zeszyty ,ZYCIA GOSPODARCZEGO“
szereg interesujgcych artykuléw:. Fuge-
niusz Szyr ,Na drodze przemian gospodarczych®.
prof. Witold Krzyzanowski ,Uwagi i wnioski na
czasie* (Nr 14/46), Stefan Gruchala ., Trzechletni
plan odbudowy gospodarczej, Lucjan Horomitz
~Akeja ,Przemyst dla wsi®, inz. Mieczyslaro Lesz
.Wvniki gospodarcze przemystu metalowego®“ (Nr
15/46), Czestarv Pisanecki ,Og6lne zagadnienia prze-
Emil Kraul ,Zarys roz-
woju przemyslu papierniczego®, inz. Bolestawm Ro-
thert ,Blaski i cienie zaopatrzenia przemystu pa-
pierniczego“ (Nr 15a/46), dr Kazimierz Secomski ,Na
marginesie planu inwestycyjnego“, dr Stefan Su-
rzycki  ,Normalizacja obrotu miedzy przemyslem
a wsig®, inz. T. Gede ,Etapy regulacji ptac w prze.
mysle“, Jerzy Zielenieroski ,Amerykafiskie propozy-
cje w sprawie rozwoju handlu $wiatowego i. zatrud-
nienia®, Krystyna Stepiriska ,.Czechoslowacija i jej
projekty gospodarcze (Nr 16/46).  Znaczng czeSé
objetodci czasopisma zajmuja stale dziaty: Przemysl
pafstwowy, Spéldzielczo§é, Gospodarka prywatna.
Eksport - Import, Wybrzeze - Zegluga, Rézne z kra-
ju; Z calego $wiata, Przeglad prasy.

Ukazal sie Nr 5/46 miesiecznika naukoznawczego

“»wZYCIE NAUKI¥®, Numer ten zawiera m. in. naste-

pujgce artykuly: Ludmwik Fleck ,Problemy nauko-
znawstwa®, Adam Malicki ,Kilka uwag do dyskusji
pad organizacja nauki polskiej“. Bogata kronika
zycia naukowego w Polsce i za granica, oméwienia
czasopism angielskich i naukoznaweczy przeglad pra-
sy dopelniaja tresé zeszytu.

- S. K.
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RZECZY CIEKAWE

O CZASOMIERZACH.

3. Zegary $redniowiecza (od 1000 do 1400 r.)

Budowa pierwszych zegaréw kolowych, umieszcza~
nych przewaznie na wiezach, byla bardzo pierwotna.
Pewnym uzmyslowieniem tego prymitywizmu jest
ilustracja w zeszycie 5—6/46 ,Mechanika“. Po-
czatkowo wszystkie czeSci mechanizmu tj. trzy kélka,
wychwyt czyli hamulec i jedna wskazéwke wyra-
biano z zelaza, dopiero w XVI wieku zaczeto uzywaé
mosiagdzu. Z powodu malej przekladni, zegary po-
wyzsze musialy byé co po6l dnia, albo i czesciej na-
krecane, a godziny to jeszcze w XVI wieku przy
wielu zegarach, siréz recznie wydzwanial.

Pierwsze zegary sporzad-ano w warsztatach §lu-
sarskich, zwyklé dla kosciolow i klasztoréw, a pdz-
niej dla zamkoéw i innych gmachéw. Przeznaczone
byly one do powszechnego uzytku. Wéréd miast euro-
pejskich, pierwszy Mediolan juz w 1336 roku, otrzy-
mat wiezowy =zegar biigcy z pojedynkujacymi sie
rycerzami mechanicznymi, ktérzy z uderzeniem kaz-
dej godziny nacierali na siebie. Drugim byl Londyn
w 1348 r.

i 3 4 Tl LoRb,

Rys. 1. Big - Ben" slawny zegar brytyjskiego parlamentu
w Londynie, podczas gruntownego czyszczenia. O ogro-
mie zegara §wiadcza ,zegarmistrze" oczyszczajacy tarcze.

Trzeci najstawniejszy i najbardziej skomplikowany
zegar spotykamy w katedrze strassburskiej z 1352

roku. Nastepnie i Paryz w 1370 roku ufundowal so-

bie bijacy zegar wiezowy, zbudowany przez H, Vick‘a. .

Wszystkie te 22gary mialy wychwyt czyli hamulec
wrzecionowy, a ulepszeniem tego pierwszego wy-
chwytu byt pierwotny regulator chodu, tzw. kolibnik,
uwidoczniony mna ponizszej ilustracii. Przez przesta-
wianie regulacyjnych ciezarkéw na kolibniku, mozna
juz bylo chéd zegara opdzniaé lub przy$pieszaé.

Wschodnie kraje w tym czasie jednak wyzej staly
w technice zegarowej; dowodem tego slynny zegar
»Menganach“ wykonany przez genialnego fakira
Abdul Hassan Ali Ben Achmeda w 1358 roku. Ksiadz
Barges, profesor jezyka hebrajskiego w Sorbonie pa-
ryskiej, tak opisuje ten zegar:

Rys. 2. Paryski zegar wiezowy, zbudowany przed prawie
szesciuset laty.

»Na wierzchotku szafki zegarowej umocowano drze-
wo, na ktérym widaé bylo ptaka siedzgcego
w gniazdku z dwoma piskletami. Wokolo pnia drze-
wa owiniety byl waz. Na tarasie zegara znajdowalo
sie dziewieé bram. Na tylez godzin, podzielona byla
wowczas noc. Z poczatkiem kazdej godziny, kiedy
jedna z bram wydala ze siebie pewien diwiegk,
z dwéch wiekszych bram, umieszczonych przy brze-
gach tarczy zegarowej wylatywaly dwa orly. Ptaki
te siadaly na krawedzi kotliny, do ktérej opuszczaly
dwie kulki metalowe. Po zniknieciu kulek, waz mo-
mentalnie zblizat sie do gniazdka i kasal jedno z pi-
sklat, co powodowalo lament jego matki. Roéwno-
cze$nie w bramie, ktoéra poczgtkowo wydala dziwiek,
ukazywalta sie mloda niewolnica. W prawej rece
trzymala ksigzke, z ktérej mozna bylo wyczytaé
dang godzine; lewag za$§ miala w takim polozeniu,
jakby pozdrawiala kalifa®.

Tego rodzaju dziwne opisy o zabytkowych zega-
rach $redniowiecza rzucajg charakterystyczne S$wia-
tta na oOwczesne sposoby mierzenia czasu.

brat Wawrzyniec Aleks. Podwapiriski
franciszkanin, mistrz zegarm.
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Z zZzycia sIiMP

REGULAMIN
Gléwnej Komisji Kwalifikacyjnej SIMP

§ 1
Gléwna Komisja Kwalifikacyjna ma zapewnié¢
swoja dzialalno$cig, Zze w szeregach SIMP-u znaj-
da sie tylko czlonkowie, odpowiadajacy paragrafowi
10 i § 11 Statutu, oraz uchwale wykonawczej zebrania
organizacyjnego Inzynier6w i Technikéw Przemysiu
Metalowego i Zbrojeniowego z dn. 23 marca 1946 r.

§ 2

Do zadah Gléwnej Komisji

lezy:

a) postawienie pisemnego wniosku do Zarzadu
Glownego o przyjecie kandydata na czlonka
SIMP,

b) postawienie pisemnego wniosku do Zarzadu
Glownego o zatwierdzenie lub skre$lenie z listy
datychczasowego czlonka SIMP po przeprowa-
dzeniu weryfikacji w zwiagzku z jego dzialal-
no$cia w okresie od 1. IX. 1939 do 9. V. 1945 r.

§ 3.

Skiad Giéwnej Komisji Kwalifikacyjnej wg pa-
ragrafu 36 Statutu jest nastepujacy.

Delegat Sgdu Kolezenskiego, dwaj delegacji Za-
rzadu Gléwnego i 10-ciu czlonkéw Komisji, wybie-
ranych przez Zwyczajne Walne Zebranie Delegatéow.
Poza tym w posiedzeniach Komisji moga braé udzial
- z prawem glosu Delegaci Oddzialu w sprawach doty-
czgcych kandydatéw swego Oddzialu. Komisja za
zgodg Zarzadu Gléwnego ma prawo w razie zde-

Kwalifikacyjnej na-~

kompletowania skladu dokooptowaé brakujgcych
czlonkéw.

§ 4
Siedzibg Gléwnej Komisji Kwalifikacyjnej jest

lokal Zarzadu Gléwnego SIMP.

§ 5.

Kandyda}tl ubiegajacy sie o przyjecie na czlonka
SIMP sklada do Zarzadu Gléwnego lub do Za-
rzadu Oddzialu lub Kola zgloszenie podpisane przez
2 czlonk6w wprowadzajgcych i odpowiednio wypel-
niony kwestionariusz. Dawny czlonek SIMP ubiega-
jacy sie o weryfikacje sktada do Zarzadu Gluwnego
wzgiednie Zarzadu Oddzialu lub Kola odpowiednio
wypelniony kwestionariusz.

§ 6
Po zlozeniu zgloszenia i kwestionariuszy nazwisko
i imie oraz adres kandydata nowozglaszajacego sieg
~lub weryfikowanego dawnego czilonka, musi byé
ogloszone przez Zarzadu Gléwny na 4 tygodnie przed
Zebraniem Komisji w miesieczniku  ,,Mechanik*
w dziale ,Kronika“ (w przyszloSci w organie Stowa-

szyszenia). Okres 4-tygodniowy zarezerwowany jest -

na zgtoszenie ewentualnego pisemnego zastrzezenia
w stosunku do ogloszonych kandydatéow lub dawnych
czlonkdéw, )

Niezaleznie od ogloszenia w ,,Mechaniku*“ powinna
byé wywieszona lista kandydatéw w lokalu Zarzgdu
Gléownego SIMP oraz w lokalach Zarzadéw odpo-
wiednich Oddzialéw na widocznym miejscu.

8§

Zastrzezenia i informacje w sprawie ogtoszonych
kandydatéw lub weryfikowanych dawnych czlonkéw
SIMP powinny by¢ przesylane w zaklejonych koper-
tach pod adresem Gléwnej Komisji Kwalifikacyjnej.

Zastrzezenia anonimowe nie beda uwzgledniane.

§ 8.
Zgloszenia kandydatéw lub weryfikowanych dawnych
czlonkéw SIMP beda rozpatrywane przez Komisje
Kwalifikacyjna po 4-ch tygodniach od daty ogloszenia
w celu przyjecia do SIMP.

§9

Giéwna Komisja Kwalifikacyjna zbiera si¢ przy-
najmniej raz w miesigcu przed zebraniem Zarzadu
Gléwnego, celem rozpatrzenia zgloszen kandydatéw
lub weryfikacji dawnych czlonkéw SIMP, przy czym
wszyscy czlonkowie Glownej Komisji Kwalifikacyjnej
powinni byé uprzedzeni o terminie przynajmniej na
tydzien przed zebraniem.

§ 10.

Dla waznosci uchwatl Glownej Komisji Kwalifi-
kacyjnej niezbedna jest obecno§é Przewodniczgcego
Gléwnej Komisji Kwalifikacyjnej, lub jego zastepcy
oraz 2-ch c¢zlonkéw Glow. Kom. Kwalif. w obecnosci
przynajmniej jednego delegata Zarzadu .Glownego.

Uchwaly zapadaja wiekszoscia 2/3 glosé6w obec-
nych.

§ 1.

Gléwna Komisja Kwalifikacyjna na podstawie pa-
ragrafu 10-go .punkt a i punkt c Statutu stwierdza
protokélarnie cenzus kandydata na czlonka zwyczaj-
nego, polegajaceg> na posiadaniu dyplomu szkoly
akademickiej, inzynierskiej, lub $wiadectwo ukoncze-
nia szkoly technicznej typu licealnego, lub réwno-
rzednej. W ten sam sposdéb okreSlony jest cenzus
kandydata na czlonka wspdldzialajacego, na podsta-
wie paragrafu l-go Statutu. Kwalifikacje kandyda-
tow przyjmowanych na podstawie paragr. 10 litera
b Statutu, Komisja XKwalifikacyjna . stwierdza- pro-
tokdlarnie po otrzymaniu udzielonych dokumentacji.
Nastepnie na podstawie opinii- czionkéw wprowadza-

_jacych i zlozonego kwestionariusza G. K. K. stwierdza;

ze kandydat odpowiada -pod wzgledem" moralnym
i obywatelskim wymaganiom stawianym przez pa-
ragr, 10-ty Statutu i przez uchwale " wykonawcza,
powzieta na zebraniu organizaeyjnym Inzynieréw
i Technikéw Przemystu Metalowego i Zbrojeniowego
z dnia 23. marca 1946 r.
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§ 12.

Kandydaci na cztonkéw SIMP co do ktérych Gléw-
na Komisja Kwalifikacyjna zglosila do Zarzadu
Gléwnego wniosek negatywny, mogg odwolaé sie do
Walnego Zebrania Delegatéw SIMP.

Dawni czlonkowie SIMP, co do ktérych Gléwna
Komisja Kwalifikacyjna zglosila wniosek negatywny
w sprawie weryfikacji, na skutek posiadania zastrze-
zen, moga zadaé skierowania ich sprawy do Sadu
Kolezeviskiego, celem ewentualnej rehabilitacji.

§ 13.

Gléowaa Komisja Kwalifikacyjna moze powolywaé
Rejonowe Komisje Kwalifikacyjne przy Oddziatach
lub Kolach SIMP w porozumieniu z odno$nymi Za-
rzagdami celem zalatwienia formalno$ci zwigzanych
z przyjeciem nowych kandydatéw na czlonkéw SIMP
lub weryfikacji dawnych czlonkow.

Wnioski Rejonowych Komisji Kwalifikacyjnych
powinny by¢  przysylane na rece Przewodniczgcego
Gldwnej Komisji Kwalifikacyjnej. Rejonowa Komi-
sja Kwalifikacyjna posluguje sie w opiniowaniu
kandydatow wytycznymi regulaminu Gléwnej Ko-
misji Kwalifikacyjnej.

§ 14.

Wszystkie wnioski Gléwnej Komisji Kwalifika-
cyjnej i Rejonowej Komisji Kwalifikacyjnych referuje
na zebraniu Zarzadu Gléwnego Przewodniczgcy
Gléwnej Komisji Kwalifikacyjnej lub . jego. Zastepca.

§ 15.

Referujacy sprawe, w wypadku zastrzezen, co do
wniosku Rejonowej Komisji Kwalifikacyjnej, ma

prawo wstrzymac¢ jg do najblizszego zebrania Gtéw-
nej Komisji Kwalilfikacyjnej celem rozpatrzenia.
Na zebranie to powinien by¢ zaproszony przedsta-

wiciel odpowiedniej Rejonowej Komisji Kwalifika-
cyjnej.

BERL .
Zaréwno Gléwna Komisja Kwalifikacyjna, jak

i Rejonowa Komisja Kwalifikacyjna nie jest obowig-
zana podawat¢ kandydatom powodéw odmownego
zalatwienia sprawy.

§ 17.

Kandydat, ubiegajacy sie o przyjecie na czlonka
SIMP, obowiazany jest znaé¢ dokladnie Statut Sto-
warzyszenia i Uchwale Wykonawczg Zebrania Orga-
nizacyjnego Inzynieréw i Technikéw Przemysiu Me-
talowego i Zbrojeniowego z dnia 23 .marca 1946 r.,
ktéra brzmi jak nastepuje:

1) Zebranie zaleca, by w regulaminie przysziej
Komisji Kwalifikacyjnej byl umieszczony punkt
ustalajacy, Ze czlonkiem Stowarzyszenia Inzy-
nier6w i Techniké6w Mechanikéw Polskich nie
moze by¢ osoba, ktéra w okresie ubieglej woj-
ny byla skompromitowana wspéipracg z Niem-
cami w sposo6b szkodliwy dla spoleczenstwa.

2) Zebranie uwaza za tego rodzaju szkodliwg
wspdlprace z Niemcami miedzy innymi, nieuza-
sadnione koniecznosciami polskich organizacji
konspiracyjnych, przyjecie zatrudnienia na sta-
nowisku kxerowmczym w memleckun przemy-
§le wojennym.

Regulamin powyzszy zostal zatwierdzony przez
Zarzad Giéwny SIMP na zebraniu w dniu 3 wrzes$-
nia 1946 r.

‘Zarzad Gléowny SIMP.

Z DZIALALNOSCI TOWARZYSTWA KURSOW TECHNICZNYCH

Towarzystwo Kurséw Technicznych w Warszawie, ist-
niejace od 40 lat, wznowilo w jesieni 1945 r, swa
dzialalnodéé, przerwana w okresie okupacji.

W roku 1945/46 zostaly zorganizowane trzyletnie
wieczorowe Kursy Mechaniki Warsztatowej i Elektro-
techniki, prowadzone na poziomie licealnym. Celem tych
kurséw jest umozliwienie zdobycia wyksztalcenia 'oraz
tytulu technika dla mlodziezy, pracujacej w przemy-
§le, ktéra moze tylko czas wolny od pracy zawodo-
wej podwiecié nauce.

W roku szkolnym 1945/46 prowadzono Kurs I oraz
Kure wstepny dia kandydatéw, ktsrzy nie posialali
odpowiedniego przyjotowania. Ilo§é¢ stuchaczy promo-

wanych z Kursu wstepnego na I wynosila 77, z Kursu

za$§ I na II 80.
W ubiegtym roku szkolnym TKT prowadzilo ponad-

to, przy pomocy finansowej Politechniki Robotniczej-

Kurs dla instalatoréw gazowo-wodociagowych. Kurs ten
ukoniczylo 12 ahsolwentow.

Aby wypelni¢ luki, spowodowane brakiem podrecz-
nikéw technicznych, TKT prowadzilo réwniez akcie
wydawania skryptow.

W rozpoczetym obecnie roku szkolnym iloéé¢ stucha-
czy zwigkszyla sie bardzo powaznie i osiagnela ogolna
liczbe 750 osdb. Swiadczy to o celowoéci Kursow, szcze-
golnie w obecnym, powojennym okresie, gdy rzesze
mlodziezy pragng uzupelnié swe wyksztalcenie.

Obecnie TKT prowadzi 3 réwnolegle kursy wstepne
dwa rownolegle kursy pierwsze (wspélne dla obu od-
dzialéw) oraz po jednym kursie drugim na oddziale
mechaniki warsztatowej 'i oddziale elektrotechniki,

Ten, tak powazny rozwéj, zawdziecza TKT w wiel-
kim stopniu swemu prezesowi ini. L. Uzarowiczowi,
ktéry bezpoérednio po uwolnieniu Warszawy poczynil
starania, celem wskrzeszenia dzialalnosci Towarzystwa
i jednoczesnie umozliwil korzystanie z gmachu oraz
urzadzen warsztatowych i laboratoryjnych w Szkole
[niynierskiej im. Wawelberga.

Dzialalnoéé Towarzystwa popiera Ministerstwo Oswia-
ty i Centralny Zarzad Przemystu Metalowego przez
udzielanie subsydiow.

Przy TKT istnieje Stowarzyszenie Bratniej Pomocy
Stuchaczow Kursow oraz Kolo Absolwentéw, ktére pro-
wadzily w roku ubieglym szeroka akcje samopomocy
kolezenskiej. w. G
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Komisji Organizacyjnej Kongresu Technikéw Polskich

w sprawie przesunigcia terminu Kongresu

Komisja ©Organizacyjna Kongresu Technikéw Pol-
skich przysotowujaca z ramienia Naczelnej Organiza-
cji Technicznej R. P. Kongres Technikéw Polskich
w Katowicach, zawiadamia o przesunigciu terminu Kon-
gresu Katowickiego z dni 12 — 15 pazdziernika na
dni 1 — 3 grudnia 1946 r.

Przesuniecie terminu Kongresu spowodowaly trud-
no$ci wydawniczo-drukarskie, opinia §wiata technicznego
domagajaca sie dokladniejszego przedyskutowania we-

Sekretarz Genefalnjf Komisji Organizacyjnej
Kongresu Technikéw Polskich
(—) inz. W. Wudel

wnatrz Stowarzyszen, jeszcze przed Kongresem, 3-let-
niego Planu Gospodarczego, wreszcie przesunigeie ter-
minu dostarczenia urzedowego tekstu 3-letniego Planu
Gospodarczego. L

Kongres Technikéw Polskich w Katowicach w nowym
terminie (od 1 — 3 grudnia 1946 r.) zbiegnie sie wow-
czas z tradycyjnym $wigtem gérniczym 4 grudnia, t. zw,
Sw, Barbary.

Warszawa, dnia 21 wrzeénia 1946 r.

Przewodniczacy Komisji Organizacyjnej
Kongresu Tecknikéw Polskich
(—) inz. 1. Brach

TRESC 9 ZESZYTU:

Str. Str
Inz. JAN PIOTROWSKI . . . . . . . . 323 wWiertla krete do zeliwa i stali z chwytem
L ARTYKULY GLOWNE stozkowym Morse'a”. Projekt normy PN/N—109 363
Inz. Jan Piofrowski ,,Etapy budowy obrabiarek - V. MLODY MECHANIK.
w Poisce” 325 Inz.-mech. Wtadystaw Gwiazdowski ,,Obiiczamie
Inz.-mech. Wztotld Szymanowskl ,,Rozwo; kon- stozkow" .. 364
strukeyj obrabiarkowych®. . . . . 330 Inz -mech. Stanlsiu.u Kunstette‘r ,,Formaty pa-
In;. Ludwik Uzarowicz O n:ormahzac;l konco— pieru” .. v 366
wek wrzecion obrabiarek . . . . 335 {Prof. inz. Karnel Wes\ol‘mwskz ,,Przerobka wud.
Inz.-mech. Stamstaw Kunstetter .,Wqucmxk sre- zelaznych .. . 367
rowany elektrycznie” . . “ o0 3 VI POMYSLY 1 WSKAZOWKI PRAKTYCZNE.
Zdzistaw Perzyk ,;0d! ewaé kuc, spawaé?" . . 342 ,Szybkomocujace zaciski gwintowe” M. C.. . 370
Inz. WIanxmzerz Pruszewskl ,,P.atery war- )
szawskie” ., . . 344 VII. PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH.
nHartowanie powierzchniowe pradem szybko-
II. POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI. zmiennym” J. Od,  + o+ . . . .o ... 37
Ini-mech. Jan Obalski ,,Podstawowe pojecia
metrologii (c. d.) . . ... . 34 VIII. BIBLIOGRAFIA.
Prof. dr inz. Wdclaw M‘oszynskt ,,P‘olaczenia Ksiazki nadestane . . . . . . . . . . . 373
nitowe” . . 350 Czasopisma nadestane . . . . . . . . . . 374
Inz.-mech. A T Trosko anskt ,,S Imk1 wodne 354 IX. RZECZY CIEKAWE.
III. POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU. +O czasomierzach — Zegary $redniowieczne”
wTokarka" . . . . . . 359 Brat Wawrzyniec . . . . . . . . . . 375
wFizyczny - fxzykalny” M T H ... .. 360
»Wlasnoséé - wlasciwosé” M. T. H .. . . . 360 X. KRONIKA', ) L L
wRegulamin Gléwnej Komisji Kwalilikicyinej
IV. DZIAL NORMALIZACYJNY. O ¥ 3
«Z dzialalnoéci Komisji Techniki Warsztato- wZ dzialalnosci Towarzystwa Kurséw Technicz-
wei"W.G.. . L .. .. .. . . . . . . 361 nych" . P 377
sWiertla krete do zeliwa i stali z chwytem cy- Komumkat Kom 5)1 Org Kongmesu Techn'klow
lindrycznym, kroétkie”. Projekt normy PN/N—107 362 Polskich . 338

WYDAWCY: CENTR. ZARZAD PRZEMYSLU METALOWEGO i STOW. INZ.- i TECHN.-MECHAMNIKOW POLSKICH
Kolegium redakcyjne: inz.-mech. Ignacy BRACH, inz.-mech. Heliodor CHMIELEWSKI, inz.-mech. Wiadystaw GWIAZDQWSKl
inz.-mech. Stanistaw KUNSTETTER, inz.-mech. Kazimierz OCHEDUSZKO
Redakior naczelny: inz.-mech. Adam Tadeusz TROSKOLANSKI
Adres Redakciji i Administracji: Warszawa-Zoliborz, ul. Dygasinskiego 34, Administracja . czynna codziennie od 9 do 15

Ekspozytura Administracji w Sekretariacie Towarzystwa Kurséw Technicznvch przy ul.

Andrzeja Boboli 14 czynna

codziennie w godzinach od 16 do 18

Redaktor przyjmuje w poniedziatki i érody w godzinach od 11 do 17 w siedzibie Redakcji przy ul. Dygasifnskiego 34

Przedplata kwartalna 125,~ zi.

P.K.O. Nr konta 1-624

Cena pojedyficzego zeszytu 50,— zi.

Drukarnia-Nr 2, Spoétdz. Wydawniczed ,Czytelnik* Warszawa, Marszatkowska 8/5.

B-11902



