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URZADZENIA NOWOCZESNEJ HARTOWNI

W nowoczesne] hartowni narzedzi musza sie
znalez¢ nowoczesne urzadzenia. Aby daé¢ Czy-
telnikom pojecie o tym, co jest w hartowni na-
rzedzi potrzebne, przedyskutujemy szkice, za-
mieszczone na tablicy I.

Tablica I wskazuje, w sposob schematyczny,
urzadzenia potrzebne do przeprowadzenia po-
prawnej obrdébki cieplnej stali szybkotnacych,
stali narzedziowych stopowych i narzedziowych
weglowych.

Jasna jest rzecza, ze jedne i te same urzadze-
nia moga czasem stuzyc¢ do roznych celow. Nie
mniej, w kazdym z szeregow, umieszczone sg

wszystkie potrzebne urzadzenia bez uwzgled-
nienia mozliwosci wykorzystania jednego i te-
go samego urzadzenia, zarowno w wypadku stali
narzedziowych szybkotnacych, jak i w wypad-
ku stali narzedziowych stopowych i narzedzio-
wych weglowych.

Omowimy teraz poszczegolne urzadzenia po-
dane na rys. 1, demonstrujac niektére z nich na
fotografiach i rysunkach. Tak wiec stal szybko-
tnaca podgrzewa sie w piecu muflowym
(rys. 1) gazowym, ropowym, lub elektrycznym.

TABLICA I.

CIEPEA KAPIEL
(0LOW)

©

STALE sZYBKO-
TNACE

STALE WEGLOWE
{ STOPOWE NARZE-
DZIOWE

SCHEMAT URZADZEN w HARTOWNI NARZEDZI

KAPIEL

NAWEGLANIE CYIANOWA
CYJANOWANIE PODGRZEWACZ E
CIEPEA OLEJ CYLIN
KAPIEL DROWY
NAWEGLANIE 150+ 200°
w
SKRZYNI T
(1) #5) © 7 ©®
——

STRUMIEN SPREZONEGO
POWIETRZA
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WANNA
2 OLEJEM (~409)
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Rys. 1. Piec mu-

flowy na opat ga-

zowy (w wyk. fir-

my ,Hartownia”
w Lodzi).

Podgrzane narzedzia dogrzewa sie w pie-
cu solnym elektrodowym. Jest to najlepsze roz-
wigzanie. Dogrzanie odbywa sie szybko i bez
odweglenia narzedzi. Na tablicy I urzadzenia
te oznaczone sg cyframi 1 i 2. Hartowanie
narzedzi odbywac¢ sie moze w cieplej kapieli
(ot6w bardzo dobrze nadaje sie do tego), w ole-
ju, lub w strumieniu powietrza (odpowiednie
np. dla frezéw). Na tablicy I urzadzenia te ozna-
czono cyframi 3, 4 i 5. Na rys. 2 pokazany jest
piec-wanna na otow, ogrzewana ropa. Ogrzewa-
nie elektryczne jest wygodniejsze.

Rys. 2. Piec-wanna na oléw lub inna

kapiel metalowa. Ogrzewanie ropa
(w wyk. f. ,Hartownia” w Y.odzi).

Odpuszczanie narzedzi ze stali
szybkotnacych wykonywa sie badz w piecu
muflowym, badz w kapieli. Ze wzgledu na ko-
niecznos¢ utrzymywania dokitadnej temperatu-
ry w przeciagu paru godzin wskazane jest sto-
sowanie piecow elektrycznych z przymusowym
krgzeniem powietrza i samoczynng regulacja
i rejestracja temperatury (rys. 3), badz piecow
gazowych roéwniez z przymusowym krazeniem
spalin. Ciekawe rozwiazanie podaje rys. 4. Do
odpuszczania przedmiotow diugich shtuzy piec,
przedstawiony na rys. 5. W tablicy I odnosSne
urzadzenia nosza numery 6 i 7. Warto zauwazyé,
ze odpuszezanie narzedzi hartowanych w cieplej

Rys. 3. Piec elektryczny z przymusowym kraze-
niem powietrza (w wyk. firmy ,,Russ’).
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Rys. 4. Piec gazowy z przymusowym krazeniem
spalin.
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Rys. 5. Piece do odpuszczania na dokladne temperatury diugich przedmiotéw, rur itp. z okresowa zmiana
kierunku obiegu spalin na opat gazowy lub ropowy.

A — palnik, B — komora spalinowa, C — kanat zbiorczo - rozdzielczy, Ei1 — przednia komora kierujaca
spaliny, E2 — tylna komora kierujaca spaliny, F — kanalty wylotowe spalin z komory, G — kanaly pio-
nowe, odprowadzajace spaliny z pieca, H — Kklapy regulujace, J — drzwiczki kanalu zbiorczego, K — ka-
naly podtuzne, L. — blacha do ukladania wsadu, £ — lozyska wentylatora, N — doplyw wody do studzenia
walka, O — wyloty spalin, P — pirometry, R — rolki do wysuwania blachy, S — silnik, W — wenty-
lator, Y — wspornik do wysuwania wentylatora.
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Rys. 6. Piec
tyglowy sol-
ny z podgrze-
waczem. Opa-
lanie gazem
(w.wyk. f-my
,,Hartownia”
w Lodzi).

kapieli (olow o temperaturze 500 = 5500) moze
trwacé krocej, niz odpuszczanie narzedzi harto-
wanych w oleju. Mozna rowniez uniknaé zupet-
nie odpuszczania w ten sposob, ze hartuje sie
narzedzia w otowiu ogrzanym do 580 —+ 590 C
i przetrzymuje sie je w tej kapieli 2 godziny.
Uzyskujemy bardzo wysokie twardosci przy
duzej ciaggliwosci. Jezeli piec przeznaczony do
odpuszczania jest niepewny (pod wzgledem
doktadnego utrzymania zadanej temperatury),
to wkladamy narzedzia do skrzynki zelaznej

Rys. 7. Grzejniki elektryczne (plonzery) do

ogrzewania od wewnatrz wanien-saletrza-

nek i wanien olejowych (w wyk. f. ,,Dur-
ferrit’’).

i przesypujemy je otoczkami zeliwnymi. Chro-
ni to od nieoczekiwanych chwilowych sko-

- kow temperatury i utlenienia. Narzedzia ze

stali nieszybkotnacych przechodza nastepujace
operacje: 1) podgrzewanie, 2) ostateczne ogrza-
nie (stuzy do tego najlepiej piec tyglowy solny
(rys. 6); podgrzewanie narzedzi moze si¢ odby-
wac rowniez dobrze w piecu muflowym), 3) har-
towanie. Do hartowania uzywamy wody,
oleju, lub cieptej kapieli (przewaznie kapiele
solne, dobry wynik daja rowniez kapiele meta-
lowe, np. olow + cyna). Na tablicy I odpowied-
nie urzadzenia nosza numery 8, 9 i 10. Od pu-
szczanie narzedzi odbywa sie w wannach-
saletrzankach, grzanym oleju, a czasem jedynie
we wrzace] wodzie (patrz schemat, szkice 11,
12 i 13 na tablicy I).

Kapiele olejowe i saletrzanki powinny byé
ogrzewane wylacznie elektrycznie, tylko wow-
czas mamy pewnos¢, ze bedzie utrzymana do-
ktadna temperatura, oraz ze nie nastapi wybuch.
Najdoskonalsze grzanie daja grzejniki zanurzo-
ne w kapieli (rys. 7T — grzejniki, rys. 8 — wan-
na ogrzewana za pomoca grzejnikow). N a w e-
glanie gtebokie (do 0,4 mm i glebsze) wyko-

“nywa sie w mieszaninach naweglajacych su-

chych. Skrzynie ze stali ognioodpornych, lane,

Rys. 8. Wanna-saletrzanka, grzana od wewnatrz
grzejnikami-plonzerami (w wyk. f. ,,Durferrit”).

lub spawane, umieszeczamy w piecu muflowym.

“Elektryczne piece oporowe z metalowymi grzej-

nikami ,,Kanthal” moga by¢ stosowane do tem-
peratur nawet 1200 C. Ze wzgledu na diugo-
trwalos¢ procesu wskazane jest posiadanie sa-
moczynnej regulacji temperatury i automatycz-
nej rejestracji (na tablicy I piec taki nosi nu-
mer 14). Mozna rowniez nawegla¢ w piecach
opalanych gazem. Rys. 9 przedstawia gazowy
piec przelotowy. Umozliwia on wktadanie skrzyn
z jedne] strony i wyjmowanie ich z drugiej. Je-
zeli chodzi o cienkie warstwy, to nawegla-
nie (cyjanowanie) wykonywamy w pie-
cach tyglowych (tablica I, szkic 15). W tymze
piecu ogrzewamy przedmioty naweglone do
pierwszego i drugiego hartowania. Hart o w a-
nie odbywa sie w oleju i wodzie. Czasem sto-
sowana jest do hartowania ciepta kapiel. Zawsze
dobrze jest odprezy¢ cieplnie hartowane przed-
mioty (maweglone i zahartowane). Odpowied-
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Rys. 9. Przelotny piec do naweglania.
Opalanie gazowe (w wyk. f. ,Hartow-
nia” w Lodzi).

nie urzadzenia nosza numery 16, 17 i 18 na ta-
blicy I.

Zahartowane i odpuszczone narzedzia podle-
gaja oczyszczaniu (instalacja pokazana
jest na rys. 10). Niektére narzedzia mozna pia-
skowac.

Uwagi, dotyczace przebiegu wykonania na-
rzedzi, zawiera tablica II. Oto schemat nowo-
czesnej hartowni. Z goéry opracowany plan ope-
racyjny oraz odpowiednie urzadzenia pozwalaja
na wykonywanie pracy w taki sam sposob, jak
to sie odbywa w warsztatach, poswieconych
obrobce mechanicznej.

Wyszkolenie personelu staje sie w tych wa-
runkach tatwe i szybkie.

Rys. 10. Urzadzenie
do obgotowywania
narzedzi (usuwa-
nie soli i ttuszczu).
Lewa wanna z ply-
nem rdzochron-
nym. Srodkowa
wanna z woda bie-
zaca. Prawa wan-
na z woda goraca
(grzanie para) (w
wyk. firmy ,,Dur-
ferrit”).

Jezeli trafia do nowoezesnej hartowni mistrz-
hartownik (stary praktyk) to zwykle boczy sie
najpierw na urzadzenia i plany operacyjne.
Przyzwyczaja sie jednak szybko do nowych
warunkoéw i laczy swe doswiadczenie (zawsze
cenne) z walorami $wiadomego postepowania.

Pobiezny przeglad urzadzen nie pozwolit na
szczegblowe omowienie kazdego z nich. Nie zna-
czy to bynajmniej, aby kazdy piec, kazda wan-
na, ba, kazdy drobiazg, nie musiaty by¢ doktad-
nie przemyslane i przestudiowane. Trzeba wielu
lat pracy w warsztacie, aby tadnie i celowo,
a mozliwie tanio zaprojektowac¢ hartownie na-
rzedzi.

TABLICA II.

PRZEBIEG WYKONANIA NARZEDZ/|

MAGAZYN STAL/

1. RACJONALNE ZAOPATRZENIE
2 MAGAZYNOWANIE WYKLUCZA-
JACE POMYLENIE GATUNKOW.
3 WYBIJANIE ZNAKOW PRZY WY-
DAWANIU STALI WYDZIALOM.

4. OKRESOWY ODBIOR STALI NA

OBROBKA MECHANICZNA

PRZYJMOWAMIE DO 0OBROBKI CIEPLNEJ]

1. PODAWANIE MARKI STALI NA RYA
SUNKACH i w ZAMOWIENIACH
2.WYBIJANIE MARKI STALI PRZEZ

Y

WYKONAWCE NARZEDZIA
3KONTROLA WYBICIA MARKI
STALI | ZGODNOSCI z ZAMOWIE -

| SEGREGOWANIE i UKL ADANIE wg MAREK STALI

2.BEZWZGLEDNY ZWROT NARZEDZI NIEOZNACZ. MARKA STALI

3. ZWROT NARZEDZI z WIDOCZNYMI WADAMI MATERIALOWYMI
JAK RYSY, SLADY JAMY OSADOWEJ, PLAMY i tp

4NOTOWANIE TRUDNOSCI, JAKIE WYPEYWAJA z WADLIWEGO
KSZTALTU (0STRE PODCIECIA,RYSY 0D NOZA)

BYWANYCH PRZEZ FABRYKE . NIEM SPLANOWANIE PRACY w CZASIE [ wg OPERACYJ
: Y
Y
HARTOWANIE 0DPUSZCZANIE SZLIFOWANIE
1. STALA KONTROLA ODWEGLANIA 1 SPECTALNIE OSTRA KONTROLA [ CZYSZCZENIE 1. ZAGRZ ANIE PRZY SZLIFOW.
2KONTROLA GRUBOSCI ZIARNA TEMPERATUR [ CZASOW. 2 WYWOLANIE SIATKI PEKNIEC
3DORAZNA KONTROLA TWARDOSCI f—»—4 2 KONTROLA TWARDOSC/ 1
(ROCKWELL, VICKERS, PILNIK! 3ZAPOBIEGANIE ODWE GLANIU KONTROLA Y
) KALIBROWANE ) STALI SZYBKOTNACYCH OSTATECZNA OBSERWACJA NARZE-
IKONTROLA NA NADPALENIE (DLA . z
STALI SZYBKOTNACYCH) DZIw PRACY i MO/YC/A
500Kt ADANIE BRAKOW. PRZYCZYNY BRAKOW HARTOWANIA GANIE WNIOSKOW DO-
’ i T TYCZACYCH KSZAt-
¥ 1.ZBYT MALA TWARDOSC: w80% STAL NIE ODPOWIADA . ;
BRAK] OTRZYMANE SKEADEM WYBITE] MARCE; wi0% — POWIERZCHNIOWE TU STALIi 0BROBKI
ODWEGLENIE, w 7% — ZtA OBROBKA CIEPLNA WSTEPNA iw3% |* | CIEPLNEJ WYKORZY-
w HARTOWANIU.ODEO - | __ | —ZLF WYKONANE HARTOWANIE LUB ZLE UtOZONY PRZEPIS TANI " £
2V C i ZBADAC POWO- [ | HARTOWANIAMOZLIWE TEZ WADY PIROIMETROW STANIE WYNIKOW 0B
. 2PEKNIECIA; w50 % — NEWEASCIWY KSZTALT NARZEDZIA LUBRY:| | SERWACYJ
DY wg PLANU SY 0DNOZA,w10% ~— ZBYT WYSOKA TEMR HARTOWANIA, w7 %

— NIEWEASCIWA KAPIEL CHEODZACA, w 3%—WADY PIROMETROW
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Inz. WEADYSEAW PASTERNAK

OBROBKA CIEPLNA STALI NARZEDZIOWYCH STOPOWYCH

(Dokonczenie).

2. Odpuszczanie umiarkowane (temp. 200 +—
3300).
a) Zastosowanie.

Glownym celem umiarkowanego odpuszcza-
nia narzedzi jest mozliwie daleko posuniete
obnizenie kruchosci, jaka cechuje stal hartowa-
na. Hartowanie na wysoka twardosé¢, potaczone
z nastepnym odpuszczaniem we wspomnianym
zakresie temperatur ulepsza wlasnosci stali, pod-
wyzszajac jej ciagliwosé i odpornos¢ na uderze-
nie; potaczone to jednak jest ze znacznym sto-
sunkowo spadkiem twardosci, ktory zaleznie od
gatunku stali i temperatury odpuszczania, moze
wahac sie od kilku do kilkunastu jednostek RC.
Wybor wlasciwej temperatury odpuszczania za-
lezy przede wszystkim od przeznaczenia narze-
dzia, przy czym temperatury lezace blizej dol-
nej granicy (200 —-2600) wskazane sa dla na-
rzedzi ze stali ciagliwo-twardych, narazonych
badz na dzialania dynamiczne (np. matryce,
stemple do wykrojnikow itp.), badz tez na
znaczniejsze sity skrecajace (np. narzynki); tem-
peratury wyzsze stosowane bywaja zazwyczaj
dla narzedzi do obrobki materialow miekkich
(drzewo, skoéra itp.). Przyktady odpuszczania
najczesciej stosowanych narzedzi podaje tabli-
ca VI

b) Odpuszczanie ,na kolor”.

Sposob ten oparty jest na powszechnie zna-
nym fakcie, Zze powierzchnia zahartowanego
i odpolerowanego przedmiotu stalowego, ogrze-
wanego przy dostepie powietrza w temp. > 2000
przybiera rézne barwy, zaleznie od stopnia na-
grzania. Zjawisko to jest wynikiem tworzenia
sie warstewki tlenkéw na powierzchni stali,
przy czym pierwsza barwa (jasno-zotta) uka-
zuje sie w temp. ok. 2200, W miare podwyzsza-

nia temperatury rosnie grubos$¢ warstewki nalo-
towej i w zwiazku z tym zmienia sie jej barwa;
rownoczesnie za$ spada twardo$¢ odpuszczanej
stali.

Poniewaz obecno$¢ stopowych skiadnikow
(zwlaszeza chromu) wplywa na uodpornienie
stali przeciw utlenieniu, temperatury odpowia-
dajace poszczegdlnym barwom przesuwaja sie
ku gorze wraz ze wzrostem zawartosci tych
pierwiastkow; wpltyw ten w postaci skrajnej
ilustruje tablica VII, gdzie przytoczono tempe-
ratury tworzenia sie barw nalotowych dla stali,
pozbawionej skladnikow stopowych i dla stali
o wysokiej zawartosci chromu.

W stalach narzedziowych o niskiej zawarto-
sci sktadnikow stopowych wplyw sktadu che-
micznego na temperature tworzenia sie barw
nalotowych jest stosunkowo niewielki tak, ze
w praktyce dla wszystkich stali dotad omawia-
nych (z wyjatkiem oczywiscie stali A, B i C)
przyjmuje sie zazwyczaj zaleznosci odpowiada-
jace stalom weglowym (Tabl. VII).

Drugim czynnikiem, ktéry moze wplywac na
barwy nalotowe, jest czas. Dostatecznie dtugi
okres nagrzewania moze spowodowac tworzenie
sie pierwszej barwy stomkowo-zottawe]j nawet
ponizej 2009, co zdarza sie podczas sezonowania.
Na tej samej zasadzie zbyt dtugie przetrzymanie
narzedzia w temperaturach powyzej 2000 moze
spowodowaé powstanie nalotu o barwie odpo-
wiadajacej temperaturze znacznie wyzszej, niz
wynikatoby to z.tablicy VII. Tego rodzaju trud-
ne do uchwycenia wpltywy Swiadcza o tym, ze
wysnuwanie wnioskow o twardosci narzedzia na
podstawie barwy nalotowej moze miec¢ jedynie
charakter orientacyjny, sama za$ metoda odpu-
szczania ,,na kolor” nie moze by¢ absolutnie

TABLICA VI
: ; Twardos§¢é 'Izemp. Twardo$é
Znak stali Rodzaj narzedzia ij?edhna.rtf.{c odpuszez. P:; ?gdpx‘xl.slzl‘g.
Wykrojniki, stemple do wycinania, narzedzia do obréb- G
ki koéc’i stoniowe]j, skrobacze do mosiadzu itp. ok 400 220 63 = 64
N
Narzynki, gwintowniki, narzedzia kamieniarskie, wy- e
Rl i G e ok. 65 250 = 260 ok. 60
Matryce do kucia srub i nitéw na zimno, stemple do
12 pneumatycznych nitownie, nozyce do ciecia drutu, pi- 64 = 65 260 =+ 300 60 = 58
ty tarczowe do metali, narzedzia chirurgiczne itp.
Frezy i pily do twardego drzewa, noze ogrodnicze, 2 51 S
Ed pi6ra itp. 56 = 62 280 =+ 320 55 = 48
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TABLICA VII.
Temperatura od- Barwy nalotowe i przyblizona twardos¢ B - nal t. ve dl tali
 jeds. KG dla atll weglowo e
do 2200 brak barwy 64 — 67
220 —= 2300 jasno-zotta (stomkowa) 63
240 ciemno-zo6tta 62
255, brazowo-zotta 61
265 brazowo-czerwona 60
2175 purpurowa 59
285 fioletowa 59
300 ciemno-niebieska \ 57 = 58
315 blekitna e
32555330 szara 59196 do 350° brak barwy
350 brak barwy jasno-zotta
400 =5 brazowo-czerwona
450 » czerwono-niebieskawa
500 » purpurowa itd.
brana pod uwage w odniesieniu do narzedzi Hee
drozszych, od ktorych wymaga sie Scisle okres-
lonych wlasnosci! Poza tym w masowej pro- & STAL G
dukeji moze ona powodowac znaczne opodznienia,
gdyz wymaga czyszczenia (,,zabielania”) narze- 65 —
dzi po hartowaniu. e A
Z tych wzgledow odpuszczanie ,na kolor” NN
powinno by¢ ograniczone raczej do poszczeg6l- ‘\\‘-\
nych wypadkow, wywotanych chwilowymi oko- AN
licznosciami (np. uszkodzenia pirometrow), lecz o
i wowezas moze miec¢ miejsce jedynie w stosun- 60 A7
ku do narzedzi mniej cennych jak: miotki, diu- \‘\\\\
ta do drzewa, pomocnicze narzedzia warsztato- \Q;\.
we itp. N
¢) Odpuszczanie na okreslong N
twardos§eé. 55
Jest to najczesciej stosowany i najbardzie] o]
celowy sposob odpuszczania narzedzi, oparty na s hartowano w temp. ggg"
zalezno$ci miedzy temperatura i twardoscia od- BT
puszczanej stali; prawidtowe przeprowadzenie =
procesu uwarunkowane jest w tym wypadku lemperatura
oupuszczania
Hee 0 R e o e e
A Rys. 11. Zalezno$¢ twardosci stali narzedzio-
STAL F : - 0
65 wej G od temperatury odpuszczania przy réz-
nych temperaturach hartowania.
jedynie wlasciwym wyborem temperatury od-
e puszczania i sprawnym funkcjonowaniem pieca.
A\ Wyboér temperatury zalezy nie tylko od po-
60 N zadanej twardosci narzedzia, lecz réwniez od
N rodzaju stali, przy czym podobnie jak przy usta-
N laniu temperatury hartowania, mozna postugi-
\‘\ wac sie katalogami fabrycznymi, ktére jednak
\\\ zawieraja zwykle warunki obrobki cieplnej w
N, formie zbyt ogoélnej i zredukowanej do najbar-
55 N dziej typowych wypadkow. Poniewaz potrzeby
Ry praktyki wybiegaja czesto poza te granice, wiek-
harlowanow temp. ;;500 sze hartownie narzedzi powinny byé zaopatrzo-
s 800° ne w wykresy, charakteryzujace w sposob cig-
7t gty warunki obrobki cieplnej poszczegélnych
ettt gagoemfum stali w znacznie szerszych zakresach tempe-
,, | - B - [ OIS ratur.
0 100 200 300 400 Przyktady tego rodzaju wykreséw dla stali

Rys. 10. Zaleznosé twardosci stali narzedm:o-
wej F od temperatury odpuszczania przy roz-
nych temperaturach hartowania.

manganowej F i chromowej G podajg rys. 10
i 11; umozliwiaja one nie tylko wybor najod-
powiedniejszej dla danego narzedzia tempera-
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tury hartowania i odpuszczania, lecz w zesta-
wieniu z sobg moga utatwi¢ decyzje dotyczaca
zastosowania poszczegolnych stali do tego lub
innego celu. Np. porownanie wykresow z rys.
10 i 11 prowadzi do wniosku, ze na przedmioty
o wymaganej wysokiej twardosci i znacznej od-
pornosci na zuzycie (np. pierscienie do lozysk
kulkowych, niektére sprawdziany) mimo, ze
obie stale naleza do grupy maltoscieralnych,
stal G bedzie materiatem odpowiedniejszym niz
stal manganwoa F, gdyz w temp. 100 = 1200 nie
tylko nie traci ona twardosci, ale wykazuje na-
wet pewien nieznaczny wzrost; w innych tem-
peraturach odpuszczania rowniez jest odporniej-
sza na spadek twardosci.

Przy ustalaniu czasu odpuszczania w zakre-
sie temperatur 220 -+ 2500 trzymac sie nalezy
ogolnej reguly, ze narzedzie powinno osiggnac
temperature odpuszczania na wskros; jest to
czas niezbedny do usuniecia naprezen wewnetrz-
nych i do ustabilizowania sie pozadanej twardo-
sci. Dla narzedzi o przekrojach do 50X50 mm
wzglednie do 50 mm diugosci najmniejszego za-
sadniczego wymiaru wystarcza okres 30— 60
min, przy czym wahania w tych granicach sa
praktycznie biorac, bez znaczenia, gdyz twar-
do$¢ na powierzchni odpuszczanych przedmio-
tow najsilniej opada w pierwszych minutach
po osiagnieciu temperatury odpuszczania, po
czym spadek ten szybko maleje. Jedynie narze-
dzia o znacznie wiekszych wymiarach (np. ma-
tryce) i zmiennych przekrojach wymagaja diuz-
szego okresu odpuszczania, dochodzacego do Kkil-
ku godzin; w tych wypadkach czas przetrzyma-
nia w piecu mozna oblicza¢ wedlug podanych
wczesniej norm dla podgrzewania wstepnego
hartowanej stali.

d) Piece do odpuszczania.

Dla temperatur nizszych (do 2809) najodpo-
wiedniejszym 1 najtanszym urzadzeniem jest
piec tyglowy, wypeliony ciezkim olejem (tzw.
cylindrowym) o punkcie zaplonu ok. 3600, Ty-
gla nie nalezy napeinia¢ catkowicie, gdyz ciez-
kie oleje przy podgrzewaniu zwiekszaja dosé
znacznie swa objetos¢ (ok. 10%). Obszerniejsze
zakresy temperatur posiadaja kqpiele solne lub
metalowe.

Z solnych kapleh wymienic nalezy nisko-
topliwa mieszanine azotanu potasu (KNOs)
i azotanu sodu (NaNO;) w stosunku 1:1, ktéra
topi sie w temp. 1750 i moze by¢ stosowana
w granicach 180—+-4500. Przegrzewanie azotanow
do wyzszych temperatur grozi wybuchem.

Jako kapiele metalowe brane sa zazwyczaj
pod uwage stopy otowiu z eyna, przy czym cy-
na jest sktadnikiem obnizajacym punkt topli-
wosci stopu. Podczas, gdy czysty otow topi sie
w temp. 3300, wpltyw dodatku cyny jest naste-
pujacy:

%-wa zawarto$¢ cyny 10|20 |30 [ 40 | 50 | 60

temperatura topienia stopu [300/275|255/230(210/185

Powazna przeszkoda w stosowaniu stopow
otowiu jest ich ciezar, wymagajacy silnej kon-
strukeji pieca i tygli, oraz wysoka cena samej
kapieli. Np. 50%-towy stop cyny z otowiem jest
pieciokrotnie drozszy niz czysty olow (poréownu-
jac jednostki o réwnych objetosciach). Zalety
wszystkich kapieli ciektych (szczegolnie metalo-
wych) Jest szybkle nagrzewanie narzedzi i cal-
kowicie rownomierna temperatura; odpuszcza-
nie ,na kolor” w kapielach metalowych jest
oczywiscie wykluczone ze wzgledu na brak
tlenu. Natomiast mieszaniny azotanow daja
barwy nalotowe podobne do otrzymywanych
przy odpuszczaniu na powietrzu.

Bardzo celowym i najtanszym uzupeinie-
niem tyglowych piecow z olejem sa taznie pia-
skowe, ogrzewane gazem lub elektrycznie; sto-
sowane one sa zwykle dla narzedzi drobnych,
gdyz niskie przewodnictwo cieplne piasku, ogra-
nicza rozmiary tego rodzaju urzadzen.

W latach ostatnich coraz szersze zastosowa-
nie znajduja piece elektryczne oporowe z obie-
giem powietrza, wywolywanym przy pomocy
ekshaustora, wmontowanego wewnatrz pieca.
Ruch powietrza przyczynia sie do wyrownywa-
nia temperatury, ktorej roznice nie przekracza-
ja zazwyczaj == 30. Piece te maja szeroki zakres
temperatur roboczych, siegajacy do 6000, a wiec
moga stuzy¢ rowniez do odpuszezania stali szyb-
kotnacej; stosowanie ich powyzej temperatur
6000 nie jest wskazane ze wzgledu na mozli-
wos¢ odksztalcania sie blaszanych czesci ekshau-
stora.

Rys. 12 ilustruje zasade budowy i dzialania
takiego pieca poziomego. W pionowych piecach
ekshaustor jest zazwyczaj zmontowany z pokry-
wa (rys. 13). W obu wypadkach zwraca uwage
szczelne zamkniecie, co jest jednym Z najwaz-
niejszych warunkow rownomiernej tempera-
tury.

ey N
W%V?J; . \i

0

IR A

Rys. 12. Piec poziomy do odpuszczania z obie-
giem powietrza.
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Rys. 13. Piec pionowy do odpuszczania z obiegiem
powietrza.

Piece z obiegiem powietrza dostosowane sa
przede wszystkim do masowe] produkeji przed-
miotow drobnych (narzedzia o niewielkich wy-
miarach, elementy przyrzadow precyzyjnych,
drobne sprawdziany), rozsypywanych cienkg
warstwa na azurowych potkach blaszanych,
umieszezonych na kilku poziomach. Ciezsze
przedmioty ukladac¢ nalezy na dnie pieca w od-
powiednio duzych odstepach, aby nie utrudniaty
obiegu powietrza. Charakterystyka najczesciej
stosowanych typow tego rodzaju piecow jest
nastepujaca: wymiary przestrzeni roboczej
400400 <600 mm; moc 25 KW; wydajnosc
4550 kg/godz.

Piece, pozbawione obiegu powietrza, nie na-

daja sie do odpuszczania narzedzi ze wzgledu:

na niedopuszczalne rozsiewy temperatur, jakie
w nich panuja; sa one bowiem dostosowane za-
zwyczaj do temperatur wyzszych, w ktorych
wymiana ciepla nastepuje gtownie droga pro-
mieniowania. Stosowanie tych piecow do odpu-
szczania narzedzi moze powaznie zaklécaé tok
pracy w hartowni, gdyz wprowadza koniecz-
nos¢ stosowania Scistej kontroli twardosci od-
puszczanych przedmiotow, z ktorych czes¢ musi
by¢ niejednokrotnie powtoérnie hartowana z po-
wodu nadmiernego spadku twardosci, co poza
strata czasu moze doprowadzi¢ do powazne]
ilosci brakow.

3. Odpuszczanie zmiekczajace (lokalne).

Niejednokrotnie hartowane narzedzia podle-
gaja jeszeze pewnym drobnym operacjom war-
sztatowym jak: naciecie gwintu, nawiercenie
otworow o duzej dokladnosci itp., co zacho-
dzi zazwyczaj wowczas, gdy izolowanie przed
hartowaniem miejsc podlegajacych wspomnia-
nym operacjom jest utrudnione ze wzgledu na
ksztalt narzedzi lub klopotliwe z uwagi na zna-
czng ich ilose.

Czesto rowniez zbedna bywa wysoka twar-
dos¢ pewnej czeSci narzedzia, pozadany nato-
miast jest znaczny stopien ciggliwosei np. ciegla
przeciggaczy (rys. 8d), trzonki nozy itp. W tych
wypadkach stosowane jest lokalne zmiekezenie
zahartowanego przedmiotu przez krotkotrwate
(od kilkunastu sekund do kilku minut), w wy-
sokiej temperaturze przeprowadzone, odpu-
szczanie. Szybko$¢ zabiegu i zwigzane z tym sto-
sowanie temperatur wyzszych jest w tych wy-
padkach konieczne ze wzgledu na mozliwie da-
leko posuniete ograniczenie strefy przejsciowej
miedzy twardoscia zahartowanego narzedzia
i odpuszczanej czesci; azeby osiggnaé ten cel
uzywa sie zazwyczaj przy zmiekczajacym od-
puszczaniu ptomienia gazowego lub kapieli pia-
skowych, solnych, wzglednie olowianych w
temp. 500 = 6000.

Czas odpuszczania okresla sie z wystarcza-
jaca w praktyce dokladnoscia, obserwujac bar-
we nalotowa tej czeSei narzedzia, ktora znajdu-
je sie bezposrednio nad kapiela, wzglednie na
granicy ptomienia gazowego; lokalne zmiekecza-
nie narzedzi nie stwarza tym samym przy po-
przedniej metodzie mozliwosci odpuszezania
»ha kolor”, gdyz twardo$¢ strefy przejsciowej
jest zazwyczaj w znacznym stopniu obojetna.

Odpuszczanie palnikiem powinno by¢ ogra-
niczone jedynie do wypadkéw koniecznych z te-
go wzgledu, ze wskutek wysokiej temperatury
wymaga duzej wprawy i umiejetnosci w regu-
lowaniu plomienia; poza tym wyklucza moznosé
masowego odpuszczania w uchwytach, obniza-
jac wydajnose.

Przyktadem ilustrujacym koniecznos$¢é ope-
rowania w pewnych wypadkach palnikiem ze
wzgledu na ksztalt przedmiotu jest rys. 14a; od-
puszczanie ma tu na celu zmniejszenie kruchosci
zahartowanego materiatu w miejscu narazonym
na ztamanie wskutek cienkiego przekroju na-
rzedzia, przy czym pozadana jest mozliwie wy-
soka twardos¢ ostrza. Na rys. 14b widoczna jest
dolna czes¢ tego samego narzedzia odpuszezana
w plomieniu gazowym, celem ulatwienia nacie-
cia gwintu w otworach na srubki. W obu wy-
padkach strzatkami oznaczono miejsca podiega-
jace odpuszczaniu.

14. Przyklad miejscowego zmiekczenia zaharto-
wanego przedmiotu.

Rys.
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Wykluczone powinno by¢ stosowanie palni-
ka przy odpuszezaniu narzedzi o wiekszych (po-
wyzej 10 mm) i zmiennych profilach, gdyz
wskutek zbyt energicznego dziatania ptomienia,
uzyskuje sie wynik wrecz odwrotny w stosun-
ku do zamierzonego celu, co wida¢ z rys. 15; na

Rys. 15. Przyklad niewlasciwego stosowania palnika
do odpuszczania miejscowego (~1/3 w. n.).

odpuszczanym trzonku narzedzia widoczne sg
barwy nalotowe w formie wyraznie zaznaczo-
nych smug, $wiadczacych o bardzo nieréwno-
miernym dziataniu plomienia, co przez wytwo-
rzenie nadmiernych naprezen doprowadzito do
pekniecia narzedzia. Jesli uwzgledni¢ ksztatt
1 wymiary narzedzia, zostaly w tym wypadku
zlekcewazone zjawiska, towarzyszace podgrze-
waniu zahartowanej stali; nawet liczne wypadki
szczesliwie odpuszezonych tego rodzaju przed-
miotéw nad palnikiem nie usprawiedliwiaja
straty czasu i ryzyka niewspoéimiernego z kosz-
tem narzedzia tym bardziej, ze plomien gazowy
moze by¢ w tym wypadku z powodzeniem za-
stgpiony wanng solng lub piaskowa.

Kapiele metalowe z reguty sa stosowane dla
narzedzi o mniej skomplikowanych ksztattach ze
wzgledu na zbyt szybka wymiane ciepta i oba-
we peknie¢. Rys. 16 przedstawia sposéb harto-
wania nozy do hebli stolarskich, wykonywa-
nych zazwyczaj ze stali H i odpuszczanych ,na
kolor” w kapieli olowianej o temp. 5000. Twar-
dos¢ po hartowaniu 61 RC. Po odpuszczeniu:
twardos$¢ ostrza 57— 58 RC, twardosé trzonka
48 —50 RC.

Inz.-mech. LEON BURNAT

ZASADY TRANSPORTU |

1. Opakowanie

Po wykonanej probie odbiorczej i odbiorze 1)
nalezy przygotowaé obrabiarke do transpor-
tu przez wtasciwe opakowanie.

Poniewaz w czasie proby uzywana byta
ciecz chtodzagca, trzeba maszyne do-
ktadnie oczysci¢c do sucha i dopiero woéwezas
pokry¢ powierzchnie obrobione smarem ochron-
nym. Niedoktadne usuniecie cieczy chlodzacej,
uzywanej w czasie proby, spowodowaé moze
rdzewienie pod warstwa ochronna.

Przed opakowaniem zabezpiecza sie suporty
i stoty przesuwne od przypadkowego przesu-
niecia w czasie transportu przez dokrecenie za-

1) , Mechanik” Nr 2 i 3/39.
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Rys. 16. Sposob hartowania i odpuszczania noza
stolarskiego.
A — hartowanie, B — odpuszczanie.

4. Uwagi ogolne.

Bez wzgledu na sposob obrobki cieplnej
przyja¢ nalezy zasade, ze odpuszczanie nalezy
przeprowadzi¢ natychmiast po hartowaniu. Je-
sli do hartowania stosuje sie ciecze o tempera-
turze pokojowej, wskazane jest unikanie zupel-
nego ochtodzenia przedmiotow (szczegoélnie bar-
dziej skomplikowanych), ktére powinny byé
umieszczane w piecach do odpuszczania w
chwili, gdy na powierzchni osiagna temperatu-
re 70 — 1009, wzglednie po wyréwnaniu tempe-
ratury z temperatura kapieli, gdy hartowane s3
w cieczach podgrzanych; tylko w tych wypad-
kach mozliwe jest osiagniecie catkowitego efek-
tu odpuszczania, gdyz poza wspomnianymi wy-
zej korzysciami dochodzi jeszeze zapobieganie
ewentualnym peknieciom hartowniczym, ktore
nie zawsze zachodza w kapieli chtodzacej,
a zdarzac sie one moga rowniez, gdy przedmiot
zahartowany pozostaje przez kilka lub kilkana-
Scie godzin w temperaturze pokojowej w stanie
silnie naprezonym.

Lokalne zmiekezanie powinno byc¢ z reguly
stosowane po uprzednim lagodnym lub umiar-
kowanym odpuszczeniu calego narzedzia.

USTAWIANIA OBRABIAREK

ciskow, umyslnymi klamrami itp. Szczegdlnie
wszystkie przeciwciezary trzeba silnie umoco-
wac; nalezy unika¢ zaklinowania drzewem,
gdyz klin drewniany, po wyschnieciu w czasie
transportu, moze wypasé. Suporty itp. czesci
trzeba ustawi¢ w ten sposéb, aby Srodek ciez-
kosci maszyny byt mozliwie w $rodku skrzyni,
co zapobiega przesunieciu skrzyni w czasie
transportu, oraz przy podnoszeniu jej na linie.

Przed opakowaniem wykonuje sie kontro-
le ilo$ciowa wysytki; w kazdej skrzyni
powinien znajdowac sie spis czeS§ci w niej
zapakowanych. Maszyn, przeznaczonych do tran-
sportu najlepiej nie dzieli¢, lecz pakowac¢ w ca-
tosci, co bardzo utatwia montaz na miejscu prze-
znaczenia. Drzewo uzyte na skrzynie nie powin-

l
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no by¢ nadmiernie wilgotne (wilgo¢ nie powin-
na przekraczac 15%), aby gwozdzie dobrze trzy-
maly przez caty czas transportu. -Bardzo duze
maszyny przesytane sg z koniecznosci bez opako-
wania, wprost ustawione na wagonie i nakryte
pokrowcami. Maszyny mate i $rednie transpor-
tuje sie w skrzyniach, albo klatkach. Maszyne
ustawia sie na silnych plozach, do ktorych jest
ona przykrecona Srubami. Od pléz buduje sie
rame z belek, stanowiac szkielet, do ktorego
przybija sie deski grubo$ci 15 +— 20 mm. Diugie,
nie dos¢ sztywne maszyny, mozna zabezpieczaé
od przegiecia przez umocowanie ich na szynach
zelaznych. Do wzmocnienia skrzyn stuza za-
strzaty, oraz naroza skrzyzowane (rys. 1). Plo-

zy zabezpieczaja maszyne od uderzen i wstrza-
sOw W czasie przetaczania jej na rurkach, a spo-
wodowanych opadnieciem maszyny z rurek.
Maszyny wywrotne, jak wiertarki promienio-
we itp., nalezy wewnatrz skrzyni podeprzed,
aby przy przetaczaniu wagonu mnie ulegty
uszkodzeniu. Kazda cze$¢ maszyny powinna
by¢ silnie wewnatrz skrzyni umocowana; do-
tyczy to zwlaszcza roznych dodatkéw do ma-
szyny, aby nie mogty one o siebie uderza¢. Do-
brze jest pokrywe skrzyni wylozy¢ papa bez
piasku. Na skrzyni ponadto nalezy mnaznaczy¢
gorna jej czesé, oraz przy duzych skrzyniach
miejsce zaktadania lin, oraz waltkéw do podno-
szenia.

Opakowanie powinno by¢ kontrolowane w
wytworni tak samo, jak kazda inna czynno$¢
fabryczna.

2. Transport maszyny w obrebie fabryki

W czasie transportu w obrebie
fabryki nalezy stosowaé sie do nizej poda-
nych wskazowek.

Kazde toze, nawet najsilniejsze, jezeli upad-
nie chociazby z malej wysokosci, moze ulec
statemu odksztalceniu. Naprezenia materiatow,
powstate wskutek upadku toza nawet z wyso-
kosci kilku centymetréw, moga znacznie prze-
kroczyé naprezenia, ktére powstaja w czasie
pracy maszyny. Dlatego dokladne maszyny nie
powinny byé przetaczane na watkach bez pod-
Yozenia pod nie dostatecznie silnych ptoz. Diuga
maszyna nie powinna sta¢ diuzszy czas pod-
parta tylko na koncach, gdyz toze jej ulec mo-

ze stalemu zgieciu. Tran-
sport maszyny nalezy po-
wierza¢ ludziom, ktorzy
czynnos¢ taka umiejg wy-
konaé¢. Przy podnoszeniu
maszyny linka o niezbyt
duzej Srednicy dobrze jest
obwina¢ line dwukrotnie
na haku (rys. 2), aby nie
poslizgneta sie w czasie
podnoszenia; z bokow ma-
szyny trzeba  podiozyc
drewniane podktadki 1
szmaty, aby nie zgia¢ wal-
kéw itp. czedci wystajacych, ani tez nie zetrzeé
ling farby. Rys. 3 przedstawia podnoszenie to-
karki rewolwerowej.

]

(LY

Rys. 3.

3. Wybér miejsca i ustawienie obrabiarki

Obrabiarki moga by¢ ustawiane w warszta-
cie grupami:

1) wg rodzajow maszyn, przez co tworzone
sa mniejsze albo wigksze oddziaty: tokarski,
szlifierski itp.,

2) shuzacymi do obrobki pewnego zespotu,
wykonywanego w danej fabryce obiektu. Ze-
spot taki, po ukonczeniu jego montazu, dopty-
wa do linii koncowego montazu; ugrupowanie
tego rodzaju podaje schematycznie rys. 4,

3) dla wykonywania pewnej tylko czeSci,
lub tez

4) grupami, stanowigcymi kombinacje trzech
pierwszych sposobow.

Ustawianie obrabiarek wg przebiegu
przedmiotow obrabianych jest celowe
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Rys. 4.

przy produkcji masowej W przeciet-
nych wytworniach, wyrabiajacych roéznorodne
przedmioty, kazda czes¢ po kazdej operacji
idzie zwykle do kontroli, co z koniecznos$ci
zwieksza droge obiegu czesci po wytworni.
Tylko przy przedmiotach ciezkich, oraz przy
masowe] produkcji, konieczne jest nadanie naj-
krotszego obiegu.

W wytworniach o produkecji se-
ryjnej wazniejsza rzecza jest utworzenie
grup podobnych maszyn, ktore utatwiaja zarza-
dzanie obiegiem obrobki, kontrole termindw
i racjonalny rozdziat kosztow wspolnych.

Przy ustawianiu maszyny na jej stanowisku
trzeba zwroci¢ uwage na: miejsce na przejscia
i transport, odtozenie czesci przed i po obroébce,
ustawienie szafek, na demontaz cze$ci maszy-
ny, jak wyjecie ditugich walkow, stolow, wrze-
ciona itp., zamocowanie czesci obrabianych,
(a zatem ciezkie maszyny umieszczac¢ pod suw-
nica itp.), na bezpieczenstwo obstugi, np. aby
wysuwajacy sie stot nie mogt przygniesé czto-
wieka do drugiej maszyny, czy tez do Sciany).
Maszyny, obrabiajace materiat pretowy, ustawia
sie ukosnie pod katem 10 do 15%. Dla robot
bardzo doktadnych maszyna nie moze mie¢ na-
wet najmniejszych drgan, a wiec nalezy ja
umieszcza¢ nie przy stupach budynku i z dala
od maszyn wywolujacych drgania. Przy do-
kltadnych robotach temperatura otoczenia po-
winna by¢ mozliwie stata; maszyne nalezy za-
tem ustawia¢ w $rodku hali fabrycznej, z dala
od przeciagow, w miejscu nieoSwietlonym pro-
mieniami stonca, najlepiej w pomieszczeniach
o oswietleniu poéinocnym. Wyjatkowo doktad-
ne maszyny, jak np. wiertarki przyrzadow, ma-
szyny do wykonywania bardzo doktadnych
Srub, itp. ustawia sie w oddzielnych pomieszcze-
niach, w ktérych utrzymana jest stala tempe-
ratura.

Stosowane metody wustawiania obrabiarek
podzieli¢ mozna na trzy zasadnicze rodzaje:

1) bez specjalnego fundamentu na plycie
betonowej itp., 2) na zwyklym fundamencie,
3) ma fundamencie izolowanym od otaczaja-
cych maszyn i budynkéw. Wybor kazdego z tych
sposobow zalezy nie tylko od wielko$ci maszy-

ny, lecz przede wszystkim od dok}adnosci pra-
cy, jaka wymagana bedzie od obrabiarki. Za-
sada jest, ze dobry fundament nigdy nie
szkodzi obrabiarce. Poniewaz fundament wy-
konywa sie na okres dziesiatek lat, trzeba brag
pod uwage staty wzrost wymagan w odniesie-
niu do doktadnoseci obrobki, co przemawia row-
niez za wykonywaniem dobrego fundamento-
wania. Dobry fundament nie jest wiele drozszy
od gorszego. Zty fundament powoduje nato-
miast drgania maszyny, ktére zmniejszajs
zywotnos¢ narzedzi, a przy narzedziach ze sto-
pow twardych moga w ogodle uniemozliwic ich
uzycie. Drgania obrabiarki zmniejszaja do-
ktadnos¢ pomiaréw czujnikowych i poziomni-
cy, wskutek przenoszenia drgan mna przyrzady
pomiarowe. Dobre ustawienie obrabiarki jest
rzecza dos¢ zmudna i nie moze by¢ zbyt szybko
wykonywane; czas ustawienia moze by¢ z fta-
twoscia skrocony, lecz tylko ze szkoda dla war-
tosci maszyny.

Fundament powinien by¢ wykonywany wg
rysunku fabryki dostarczajacej obrabiarke. Do-
bry fundament powinien siega¢ do gruntu sta-
tego, nienasypanego; przy ciezkich maszynach
trzeba bada¢ nosnos¢ gruntu przez probne
obcigzenie. Gtebokos¢ fundamentu dla maszyn
sredniej wielko$ci powinna wynosi¢c okolo
1 metra, zas dla maltych okoto 145 metra. Po-
wierzchnie, narazone na dziatanie S$ciekajace-

.go smaru, powinny by¢ pokryte ttusta zapra-

wa cementowa i wygladzone. Aby drgania in-
nych maszyn nie byly przenoszone na funda-
ment, nie powinien on by¢ taczony z innymi |
fundamentami, ani tez z betonowa ptyta podio-
gowa. Gorng powierzchnie fundamentu, na kto-
rej ustawia sie obrabiarke, nalezy wyrownac
do poziomu przy pomocy murarskiej poziom-
nicy, aby przy ustawieniu maszyny w poziomie
nie trzeba byto podklada¢ nadmiernie duzo
blach i klinow. Kanalty na przewody elektrycz-
ne, wodne itp. nalezy wykonaé¢ juz przy budo-
wie fundamentu. Fundamenty maszyn bardzo
doktadnych, np. dla ptyt pomiarowych, linia-
6w kontrolnych, maszyn dla obrobki kot zeba-
tych itp., nalezy zupekie izolowaé¢ od otoczenia
przez poprowadzenie fundamentu do wieksze]
glebokosci, niz fundamenty otaczajacego bu-
dynku i pozostawienie dookota fundamentu na
catej jego wysokosci przestrzeni pustej, wzgled-
nie nawet wstawienie w fundament warstwy,
izolujacej go od drgan.

Po ustawieniu maszyny na fundamencie
otwory  srub fundamentowych trzeba zalac ce-
mentem, a po zwiagzaniu tego cementu mozna
rozpocza¢ wywazenie maszyny poziomnicg. W
duzych obrabiarkach sruby fundamentowe osa-
dza sie najczesciej w plytach kotwowych.

Mozna rowniez ustawi¢ maszyne nie wprost
na fundamencie, lecz na ptytach zeliw-
nych, na ktorych maszyne mozna zawsze do-
ktadnie wg poziomu wyrownac. Przez zastoso-
wanie ptyt czas ustawienia obrabiarki moze by¢
skrocony do minimum, gdyz ptyty pod maszy-
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ne zatozone moga by¢ przed nadej$ciem ma-
szyny.

Wywazenie maszyny w pozio-
mie.

Trzeba pamietaé, ze kazda cze$é, jak i cala
obrabiarka, pod wiasnym ciezarem ugina sie;
wywazenie ma na celu ustawienie maszyny
w poziomie. Potgczenie obrabiarki
z fundamentem moze by¢ dwojakie:

1) maszyna moze by¢ silnie umocowana na
fundamencie, albo

2) moze by¢ polaczona nastawnie z funda-
mentem. Wszystkie wieksze maszyny, oraz do-
ktadniejsze obrabiarki powinny by¢ ustawiane
nastawnie, aby w kazdej chwili mimo skrzywie-
nia sie fundamentu mogly by¢ wyrdéwnane.
Ustawi¢ dobrze obrabiarke moze tylko cztowiek,
posiadajacy odpowiednie wyszkolenie. Dla wy-
wazenia maszyny najdogodniej jest uzywac po-
ziomnicy, ktérej jedna kreska odpowiada po-
chyleniu 0,2 do 0,05 na 1 m. Maszyne ustawia
sie na kliny zelazne o zbieznosci 1:10 do 1:20,
szerokosei okoto 50 mm i dtugosei okoto 100 mm.

Kliny podzielié¢ trzeba na nastawiajgce i pod-
pierajace. Kliny nastawne stuza do wywazenia
maszyny do poziomu; umieszcza sie je mozli-
wie blisko Srub fundamentowych. Kliny pod-
pierajace (stosowane w maszynach o diugich
tozach) podpieraja maszyne miedzy Srubami,
lecz do wywazenia nie stuza. Najwygodniejsze
jest podparcie maszyny na trzech punktach,
jednak mozliwe jest to tylko przy mniejszych
maszynach, np. rewolwerowkach, szlifierkach.
W niektorych angielskich tokarkach uzyskuje
sie oparcie na trzech punktach przez podpar-
cie foza na nodze od strony konika za pomoca
poziomego czopa, umozliwiajacego wahanie tyl-
nej nogi tokarki. Kliny podpierajace, ktére na-
lezy stosowac tylko w wiekszych maszynach,
wktada sie po wywazeniu maszyny klinami na-
stawiajacymi. Kliny dobija sie tylko po jed-
nym, za kazdym razem patrzac na Eoziomnicg.
Przy ustawianiu najlepiej jest uzywac dwoch po-
ziomnic — jédnej ustawionej wzdluz, zas drugiej
W poprzek osi maszyny. Wyrownuje sie naj-
pierw jeden kierunek do poziomu, a mianowi-
cie kierunek podiuzny, za$ potem kierunek po-
przeczny i powtarza sie te czynnosé, az do uzy-
skania poziomego polozenia obrabiarki. Przy
ustawianiu tokarek poziomnice kladzie sie na
czeSciach plaskich prowadnic dla pomiaru
wzdtuz, za$ dla pomiaru w poprzek na ptytce
jak na rys. 5. Tylko niektére firmy wykonuja
1 wierzchotki prowadnic pryzmowych rowno-
legle z pryzmami i woweczas zamiast profilowe]
ptytki moze byé uzyta zwykla plaska plytka,
lezagca na wierzchotkach pryzm tokarki. Nie-
ktére fabryki uzywaja plyty podstawowej ko-
nika, jako ptytke pod poziomnice. Dokiadne
ustawienie toza w poprzek jest zwykle o wiele
wazniejsze i posiada wiekszy: wplyw na do-
ktadno$é pracy maszyny, niz doktadno$¢ usta-
wienia podiuznego; ponad to toze zwykle fa-

Rys:=b}

twiej mozna odksztalci¢ przez skrecenie okoto
jego podituznej osi, niz zgia¢ w plaszczyznie osi.

Jezeli maszyna posiada stot obrotowy, jak np.
dtutownica, to wywazenie maszyny w poziomie

-uzyska¢ mozna przez polozenie poziomnicy na

stole i obracanie go kolejno o 900. Przy usta-
wieniu trzeba pamieta¢ o odksztalceniach;
zmontowanie glowicy na stupie wytaczarki, su-
portu na karuzelowce itp. czesci powoduje
skrzywienie stupa wytaczarki wzglednie stojaka
karuzelowki; przy ustawianiu maszyny na tego
rodzaju odksztatcenia montazowe nalezy zwra-
ca¢ uwage.

W razie braku poziomnicy obrabiarke moz-
na ustawi¢ przy pomocy pomiaru p o-
ziomem wody: Tokarke mozna ustawic¢
rowniez (jakkolwiek trudniej) przy pomocy li-
nialu oraz trzpieni, wlozonych we wrzeciono,
lub miedzy kty wrzeciona i konika, i czujnika
przesuwanego po prowadnicach toza. Jezeli nie
posiadamy nawet czujnika, pozostaje ustawie-
nie tokarki przy pomocy proby toczenia, to jest
pomiaru stozkowatosci toczonych watkow, za-
mocowanych w tarczy uchwytowej, oraz watka
zamocowanego miedzy kiami.

Po wywazeniu maszyny dokreca sie $ruby
fundamentowe, rownoczesnie obserwujac po-
ziomnice, aby przez dokrecenie ich, wywazenie
maszyny nie zostalo popsute. W wiekszosSci
obrabiarek $ruby fundamentowe nie sg po-
trzebne; czy i jakie Sruby nalezy uzy¢ podaje
dostawca maszyny. Po wywazeniu maszyny
i dokreceniu $rub fundamentowych sprawdza
sie doktadno$¢ catej maszyny, poczem dopiero
mozna zalaé spod maszyny mieszaning 1:1 ce-
mentu i piasku. Lepiej jest maszyny w ogole
nie zalewa¢ i woweczas trzeba tylko nieco za-
la¢ kliny cementem albo asfaltem z piaskiem,
aby nie mogly przesuna¢ sie, o ile maszyna nie
posiada $rub fundamentowych. Sa jednak ma-
szyny, w ktorych silne potaczenie ich z funda-
mentem i zalanie jest konieczne dla zmniejsze-
nia odksztalcen np. podatnych piyt podstawo-
wych. Ugiecie ramienia i skrzywienie osi wiertta
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w wiertarce promieniowej zalezne jest w znacz- 2
nym stopniu od podatnosci ptyty podstawowej, /i

ktora pod dziataniem oporoéw wiercenia ugina
sig, jak pokazano na rys. 6. Poniewaz wysokos¢
plyty nie moze by¢ nadmierna, trzeba zmniej-
szy¢ jej odksztalcenie przez staranne potacze-
nie jej z fundamentem przez zalanie albo przy-
mocowanie jej do dzwigarow, wpuszczonych
w fundament. Mozliwos¢é podobnych odksztat-
cen zachodzi i w piytach traserskich, ktore pod
obcigzeniem stawianych na nich przedmiotow
moga sie uginac.

—

=B

e

e ll ]

Rys. 6.

Polgczenie nastawne maszyny z fundamen-
tem ma na celu umozliwienie poprawienia wy-
wazenia maszyny, gdy okaze sie tego potrzeba;
wszystkie doktadniejsze maszyny powinny byc
w ten sposob ustawiane. Najwygodniejsze na-
stawianie maszyny daja sruby podpierajace jak
to widzimy na fig. 7 i 8; Sruby 1 stuza dla wy-
wazenia maszyny, zas sruby 2 dla przymocowa-
nia maszyny do fundamentu. Dla wiekszych
maszyn zamiast srub podpierajacych uzywa sie
przesuwnych klinéw (rys. 9). Jezeli konstrukeja
toza obrabiarki nie przewiduje nastawnosci, moz-
na ja uzyskac¢ przez wykonanie klinéw np. wg
rys. 9. Szczegdlnie doktadne obrabiarki najle-
piej jest ustawi¢ na plycie zeliwnej, albo dzwi-
garach z gory struganych; wieksze maszyny
osadza sie na kilku ptytach, ktore sa potaczone
na state z fundamentem przez zalanie.

Btedy ustawienia.

Nowe obrabiarki bardzo czesto niszczone sg
ztym ustawieniem; zle ustawiona nowa obra-
biarka mimo pigknego wygladu bedzie produk-

2 1
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cyjnie gorsza od dobrze utrzymanej starej ma-
szyny. Bledy ustawienia moga by¢ bardzo roz-
norodne; wynikaja one najczesciej z mie prze-
strzegania ponizszych zalecen:

1) maszyne mozna ustawia¢ tylko w wykon-
czonym budynku, w ktéorym murarze juz nic
nie robia,

2) nie nalezy stawia¢ maszyny na niezwig-
zanym jeszcze dobrze fundamencie,

3) nie mozna taczy¢ starych fundamentow
zZ nowymi ze wzgledu na nieréwne osiadanie,

4) nie miesza¢ betonu obok maszyn,

5) nie nalezy dopuszcza¢ oliwy do funda-
mentu przez puste toza maszyn itp.,

6) do ustawiania maszyn nalezy uzywac kli-
noéw zelaznych, nie drewnianych,

7) jezeli kliny nastawne umieszczone 53
zbyt daleko od srub fundamentowych, to przez
ich docigganie mozna skreci¢ najsilniejsze loze
maszyny,

8) maszyny wiekszej nie mozna zostawit
w stanie zgietym przez diuzszy okres czasy,
gdyz nastapi¢ moze odksztalcenie stale; diuz-
szych tozy nie mozna zatem nawet czasowo
podpiera¢ tylko na koncach,

9) w czasie ustawiania obrabiarki wg po-
ziomnicy temperatura otoczenia powinna wy-
nosi¢ okoto 209,
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10) najtatwie]j jest skreci¢ %oze poprzecznie
okoto jego osi podtuznej; skrecenie loza niszczy
cata dokladnos$¢ obrabianki,

11) najczesciej bywaja skrecane toza tokarek,
wskutek czego tokarka nie toczy cylindrycznie.
W rewolwerowce skrecenie foza powoduje prze-
stawienie osi wrzeciona i otworow mnarzedzio-
wych glowicy rewolwerowej; plyty wiertarek
promieniowych bywaja wyginane, przez co o$
wrzeciona nie bedzie do nich prostopadia, a to
powoduje przedwczesne niszezenie narzedzi, tu-
lejek wiertniczych itd. Skrecenie toza strugar-
ki powoduje zamiast rownomiernego przylega-
nia stotu do toza tylko miejscowe przyleganie
i miejscowe nadmierne wycieranie sie prowad-
nic; skrecenie %loza wytaczarki uniemozliwia
wykonanie rownolegltych otwordw,

12) przed pewnym stwierdzeniem przyczyn
niedoktadnosci obrabiarki nie nalezy ,,popra-
wia¢” maszyny przez skrobanie (szabrowanie)
itp. Nieraz drobne skaleczenie albo zanieczy-
szczenie jest przyczyna duzej niedokiadnosci.

4. Uruchomienie obrabiarki

Przed pierwszym uruchomieniem trzeba do-
ktadnie zapoznac sie z przepisami obstu-
gi. Przed dokladnym wyczyszczeniem

Inz.-mech. STANISEAW PURSKI

IMAKI

Do umocowania narzedzi na tokarkach stu-
7a, jak wiadomo, imaki, umieszczone na saniach
gornych suportu, tzw. saniach narzedziowych.

Sposrod roznych typow imakéw, bardzo do-
godne w pracy sa imaki czteronozowe (rewolwe-
rowe), ktore pozwalaja wykonac szereg kolej-
nych operacyj skrawania, bez potrzeby zdej-
mowania nmarzedzia i zastepowania go innym, co
ma szczegolne znaczenie przy produkeji seryj-
nej.

Celem tego artykulu jest omowienie kon-
strukeji kilku bardziej rozpowszechnionych ty-
pow imakéw czteronozowych. Korzysci ich sto-
sowania polegaja na znacznym skroéceniu cza-
su trwania zabiegéw pomocniczych podczas
obrobki. Z uwagi na te korzysei, wszystkie po-
wazniejsze fabryki obrabiarek zaopatruja swo-
je tokarki w imaki tego typu, czesto nawet ja-
ko normalne wyposazenie maszyny.

Ksztalt i zasada dzialania imaka czterono-
Zowego jest prosta. Jak widzimy z rys. 1, gtow-
na czes¢ imaka stanowi korpus K o przekroju
kwadratowym z bocznymi wycieciami do u-
mieszezenia nozy. Korpus ten posiada moznosé
obracania sie dokota sworznia S, przechodza-
cego przez jego otwor srodkowy. Przy pomocy
rekojeéci R i odpowiedniego mechanizmu, omo-
wionego dalej, wykonujemy zwykle nastepuja-
ce czynno$ci: zwolnienie zamocowania, obrot
i zamocowanie imaka w nowym polozeniu.

CZTERONOZ

catej maszyny zadnej czeSci nie mozna przesu-
waé, gdyz nieczystosci mogag wejs¢ np. w pro-
wadnice i zaraz przy pierwszym przesunieciu
zarysowac ja. Szczegblnie starannie wyczyscié
nalezy Sruby pociagowe, walki itp. w miejscach
tuz przy tozyskach, prowadnice przy stolach,
suportach itp. Wyczyszczenie maszyny koniecz-
ne jest juz dla ustawienia jej na fundamencie.
Przed puszczeniem w ruch maszyny nalezv wy-
probowac wszystkie ruchy i przesuwy recznie.
Nastepnie trzeba wyczysci¢ filtry oliwne, na-
pelnié¢ odpowiednim smarem zbiorniki i nasma-
rowaé starannie wszystkie przewidziane miej-
sca smarowania. Nalezy dopilnowac¢, aby wszyst-
kie przewody napeinity sie smarem juz przed
uruchomieniem maszyny. Maszyne pusci¢ naj-
pierw na bieg jatowy przez kilka godzin, przez
caly czas obserwujac jej prace. Obroty zwiek-
sza¢ stopniowo od najmniejszych. Trzeba ba-
da¢ prace maszyny w ten sam sposob jak po-
dano wyzej przy odbiorze obrabiarki 2). Pasow
nie nalezy nadmiernie naprezac; korzystniej
dla maszyny jest nowy pas kilka razy skrocic,
niz zaraz z poczatku nadmiernie naciggac go.
Pasy o ile moznosci trzeba klei¢; pasy pracuja-
ce z szybkoscia obwodowa ponad 3 m/sek nale-
zy zawsze Kkleic.

OWE DO TOKAREK

Aby imak spelnial nalezycie swoje zadanie,
konstrukcja jego powinna odpowiada¢ dwom
zasadniczym wyrnaganiom:

1) zamocowanie noza powinno by¢ mocne
i sztywne,

2) przy powrocie do poprzedniego potozenia
korpus imaka, a wiec tym samym ostrze noza
powinno znalez¢ sie dokltadnie w tym samym
miejscu.

Spelnienie pierwszego warunku
tj. uzyskanie sztywnego zamocowania, osiaga
sie, nadajac odpowiednie wymiary poszczegol-
nym czesciom imaka (szczegblnie w przekro-
jach A-A), oraz dokladnie obrabiajac po-
wierzchnie styku I-I. Rowniez Sruby dociska-
jace noz powinny by¢ odpowiednio mocne.

Drugi warunek podyktowany jest
koniecznoscig otrzymania przy kazdym nastep-
nym obrabianym przedmiocie tych samych
wymiaréw. Kazda niedoktadno$¢ w ustawieniu
sie imaka przy powrocie do jego poprzedniego
polozenia wplywa na wymiary obrabianego
przedmiotu. Dlatego tez odpowiednie mecha-
nizmy ustalajgce (ryglujace) korpus imaka po-
winny dziata¢ pewnie i doktadnie.

Précz tych zasadniczych warunkéw moznaby
oczywiscie wyliczy¢ jeszcze caty szereg wyma-
gan dodatkowych jak: latwo$¢ obstugi, mata

2)  Mechanik” Nr 2 i 3/39.
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strata doktadnosci w miare zuzywania sie cze-
sci, prostota budowy, tanios¢ itp.; sa to juz jed-
nak warunki, ktéorych wymaga sie od kazdej
konstrukeji.

Pod katem tych wszystkich wymagan roz-
patrzymy kolejno kilka rozwiazan konstruk-
cyjnych imakoéw, jakie spotyka sie w wykona-
niu roznych fabryk krajowych i zagranicznych.

Konstrukeja 1.

Na wspomnianym juz rys. 1 przedstawiony
jest imak stosunkowo prostej budowy. Korpus
K obraca sie na tulei T, ktora wraz ze sworz-
niem S stanowi sztywna calo$¢ z sankami na-
rzedziowymi N suportu. Polozenie imaka usta-
la dzwignia (rygiel) B, ktorej wystep W wcho-
dzi w podtuzny kanatek, wyciety w korpusie.
Dzwignia dociskana jest do wyciecia przez
sprezyne.

Nakretka dociskowa D z rekojescia R nie
dociska bezposrednio korpusu, lecz za posred-
nictwem podktadki P i rozcietego na cztery

Niekorzystnie wypada ocena tego imaka, je-
sli chodzi 0 mozliwos¢ zanieczyszezenia sie wio-
rami, co moze powodowaé zaburzenia w jego
dziataniu. Wiéry moga sie dostawac¢ do kanaltka
podiuznego dla dzwigni B w sankach narzedzio-
wych, powodujac zacinanie sie dzwigni i uszko-
dzenia powierzchni prowadzacych, tym bar-
dziej, ze dostep do czyszczenia jest trudny.

Rowniez istnieje mozliwosé dostania sie wio-
row miedzy plaszezyzny dolegania imaka i sa-
nek narzedziowych, podczas przekrecania ima-
ka z jednego potozenia w drugie. Wprawdzie
do pewnego stopnia zapobiega temu fakt, ze
dajemy te ptaszczyzny jednakowych wymiarow,
co uniemozliwia wiérom zatrzymanie sie na
sankach w czasie skrawania, jednakze przy po-
krecaniu imaka z powodu jego kwadratowego
ksztaltu odstania sie czeSciowo plaszczyzna
przylegania i w tym momencie z samego ima-
ka moga na nig upas¢ wiory.

Oczywiscie dostanie sie wiorow miedzy obie

R

S
D
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Ryss s

czesci stozka dociskowego C. Ma to na celu usu-
wanie luzu, miedzy korpusem K imaka a tule-
ja T, powstajacego wskutek zuzywania sie obu
tych czesci. Dzwignia ryglujaca B dobrze do-
pasowana z jednej strony w kanale sanek na-
rzedziowych, a z drugiej w wycieciach korpusu
umozliwia po powrocie w pierwotne polozenie
osiggniecie dokladnie tego samego potozenia
imaka. Poniewaz powierzchnie dolegania dzwig-
ni sa stosunkowo duze, wiec strata doktadnosci
z biegiem czasu jest nieznaczna.

Jezeli chodzi o obstuge, to dla obrocenia ima-
ka musimy naprzéd zluzowac¢ rekoje$¢ R, na-
cisna¢ dzwignie B, wyprowadzajac jej wystep
W z wyciecia w korpusie, a nastepnie wprost
reka pokreci¢ imak, az dzwignia B wskoczy
w sasiedni kanalek, powodujac zaryglowanie
imaka i wtedy z powrotem dociagnaé reko-
jes¢ R.

Opisany imak przedstawia jedno z lepszych
i tanich rozwiazan, gtownie dlatego, ze poszcze-
golne czesci sa proste

plaszezyzny jest niedopuszczalne, dlatego tez
obstugujacy powinien zgarnia¢ wiory przed
zmiana potozenia. Szereg chwytow, jakie trze-
ba wykonaé¢ przy zmianie potozenia imaka oraz
ostroznosc, z jaka czynnosci te nalezy wykony-
wac, powoduje, ze obsluga nie moze by¢ szyb-
ka. W dazeniu do usuniecia tych niedogodnosci
powstata konstrukecja imaka, pokazana na rys. 2.

Konstrukeja 2

Elementem ustalajacym (ryglujacym) jest
tutaj czop C, uruchamiany dzwignia B, umie-
szczong na zewnatrz sanek narzedziowych N.
Dzwignia dziala na czop za posrednictwem
wkreta W, wystajacego na zewnatrz. Do gory
czop jest wypychany przez sprezyne. Dolna
prowadzaca czesS¢ czopa jest cylindryczna, gor-
na za$ — ustalajaca lekko stozkowa. Czop C,
tuleja dolna F i gniazdo G, wttoczone w kor-
pus, jak rowniez sworzen srodkowy S i tule-
ja T sa hartowane, celem zapewnienia diugo-
trwatej dokladnosci imaka.
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Rys. 2.

Dla utatwienia obstugi dodano w nakretce
dociskowej D jednokierunkowy zatrzask Z,
wspoipracujacy z czolowym sprzegietkiem E,
przykreconym do korpusu. Przy luzowaniu na-
kretki, zatrzask pokreca jednoczesnie imak;
odpada w ten sposob czynno$¢ bezposredniego
pokrecania imaka reka.

Przy dociaganiu nakretki zatrzask skacze
na podobienstwo zapadki.

Aby zabezpieczy¢ sie przed zanieczyszcze-
niem wiorami i woda, nakretce dociskowej D
nadano odpowiedni ksztalt, a dolna ptaszczyzne
przylegania sanek zrobiono nawet mniejsza od
podstawy korpusu imaka. Nie daje to oczywi-
scie pewnosci, ze wiory nie dostana sie pod
imak w czasie obrotu, w kazdym jednak ragie
mozliwos¢ tego jest mmiejsza.

Jesli chodzi o wykonanie, to uzyskanie
dobrego prowadzenia czopa ustalajacego C w
dolnej tulei, jak réwniez jednakowych odlegto-
sei gniazd stozkowych G od osi obrotu nie
przedstawia trudnosci.

Z tych wszystkich wzgledow imak ten jest
lepszy od poprzedniego, niewatpliwie jednak
drozszy.
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Konstrukeja 3.

Konstrukcja imaka, przedstawionego na rys.
3, jest nieco prostsza, lecz pod pewnymi wzgle-
dami ustepuje ona dwom pierwszym imakom.

Cecha wspoélna z omawianymi poprzednio
konstrukcjami jest centrowanie na sworzniu
srodkowym S, ktory polaczony jest w sposéb
sztywny z sankami narzedziowymi N. Zasadni-
cza za$ roznica polega na tym, ze element usta-
lajacy (ryglujacy), ktéry ma tutaj postaé
listwy L jest przymocowany na stale do sanek.
Azeby wiec zmieni¢ polozenie imaka, trzeba go
naprzod podnie$¢ nieco do gory. Role te spet-
nia sprezyna V, ktorej sita przewyzsza ciezar
korpusu wraz z zamocowanymi nozami. Na-
kretka dociskajaca D polaczona jest na state
z gorng potowa E; sprzegta o zebach jedno-
stronnie scietych. Dolna potowa E, sprzegla
osadzona jest przesuwnie na sworzniu S przy
pomocy wpustki.

Przy luzowaniu nakretki dociskowej D, w
momencie kiedy zeby dolnej czesci E, sprzegla
znajda sie pod lukami czesci gornej E; sprezy-
na V podnosi imak do gory na wysokos¢ nieco
wieksza od grubosci listwy L. Teraz juz recznie
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mozemy obroci¢ imak w nowe potozenie. Dla
ulatwienia tej czynnosci, korpus posiada za-
trzask Z, a w sankach narzedziowych sa cztery
gniazda, odpowiadajace czterem potozeniom
imaka. Kiedy juz zatrzask wpadnie w odpo-
wiednie gniazdo, dociggamy z powrotem na-
kretke dociskowa D, ktéra za posrednictwem
sprzegietka o jednostronnie S$cietych zebach
dociska imak do podstawy i do Scietego boku
listwy ustalajacej L. Jednoczesne doktadne do-

leganie imaka do obu tych ptaszczyzn wymaga
 oczywiScie dopasowania wszystkich czterech
Scietych ukosnie bokoéw korpusu K do boku
listwy L.

Jaki widzimy liczba czynnosei potrzebnych
do zmiany potozenia imaka jest w tym wypad-
ku taka sama, jak dla imaka, pokazanego na
rys. 2. Odpada tu wprawdzie czynnos¢ luzowa-
nia mechanizmu ustalajacego, ktora wykonuje
samoczynnie sprezyna, ale za to samo pokrece-
nie imaka trzeba wykonac¢ recznie.

Mozliwosei dostania sie wiérow pod imak,
przy tej konstrukeji sa wieksze, a to dlatego,
ze caty korpus podnosi sie do gory. Poza tym
moga sie wiory dosta¢ miedzy listewke L a kor-
pus imaka; mozemy jednak tego unikna¢, zgar-
niajac wiory przed zmiang polozenia imaka.

Wieksza natomiast niedogodnosé tkwi w nie-
mozliwosci stosowania polozen posrednich.
Imak ten bowiem daje tylko cztery zamocowa-
nia co 900.

W poprzednich dwoéch rozwiazaniach liczba
zasadniczych polozen mogta by¢ wieksza, gdyz
zalezne to byto tylko od tego, ile wykonamy
kanatkow, czy gniazd w korpusie.

Oproécz tego mozna tam byto ustawié imak
w dowolnym polozeniu, trzymajac go na pod-
stawie samym tarciem. Tutaj ze wzgledu na
listwe L jest to niemozliwe.

Potozenia uko$ne imaka sa bardzo pozada-
ne, szczeg6lnie przy wytaczaniu, planowaniu
odsadzen, zacinaniu itp.; kazdy kto miat podob-
ne imaki w uzyciu zdaje sobie z tego dobrze
sprawe. Specjalnie uwaga ta wymaga podkre-
Slenia, jesli idzie o imaki, ktérych konstrukcja
wigze sie z sankami narzedziowymi, jak to za-
chodzi we wszystkich trzech dotad oméwionych
konstrukejach. Przy takim rozwigzaniu imak
czteronozowy stuzy jednoczesnie jako zwykty,
gdyz zmiana sanek narzedziowych jest zbyt
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klopotliwa. Opieranie zas imaka jednonozowe-
go na tej samej plaszezyznie i przy uzyciu tego
samego sworznia niszezy powierzchnie wspok
pracujace. Gdybysmy imak przedstawiony na
rys. 3 chcieli ustawi¢ ukosnie, to najlepiej na
ten czas w ogole usunac listwe L.

Aby zapobiec utracie doktadnosci w miare
zuzywania sie listwy i imaka, listwa prowadzo-
na jest w prostokatnym kanale w sankach na-
rzedziowych, ktory jest wykonany ukos$nie
w stosunku do krawedzi Scietej listwy. Po zlu-
zowaniu srub dociskajacych F, mozemy prze-
sunac¢ listwe w kanaltku przy pomocy wkreta
W, usuwajac luz w sposob podobny, jak przy
klinach regulacyjnych suportu.

Dla potanienia konstrukeji mozna rowniez
listwe L mocowac na state przy pomocy wkre-
tow i kotkow. W tym wypadku dolegajaca czesé
listwy robi sie ciensza i podcieta, jak to poka-
zane jest w przekroju dodatkowym (rys. 3).
Wykonanie i dopasowanie takiej listewki jest
tatwiejsze, gdyz cze$¢ podcieta lekko sprezynu-
je, wskutek czego usuwanie luzu, w miare zu-
zycia powierzchni, odbywa sie samoczynnie,

Konstrukcja 4.

O ile na sankach narzedziowych chcemy
umocowac rozne imaki, to zaopatruje sie je
w jeden, lub wiecej kanalow teowych. Imak
czteronozowy, przystosowany do umocowania
w kanale teowym pokazany jest na rys. 4. Spo-
sOb zamocowania jest nastepujacy:

Sworzen sSrodkowy S posiada prostokatny
teb £, ktorego szerokos$¢ odpowiada mniejsze-
mu wymiarowi rowka teowego, oraz cylindrycz-
ng nakretke G nakrecong i zakolkowang na
state. Stuzy ona do oparcia sworznia na pla-
szczyznie dolegania. Sam sworzen S jest wy-
drazony. Przez otwor przechodzi sruba W
z tbem kwadratowym, ktora dociska sworzen do
sanek narzedziowych.

Dla usztywnienia tba sworznia w kanale teo-
wym jest on z obu stron zaopatrzony w rozcie-
cia z wkretami H o tbach lekko stozkowych.

Ustalenie imaka daje zbiezny zab Z, umie-
szezony rowniez na rozcietej, sprezynujacej
czesci tba. Zebowi temu odpowiadaja gniazda,
wyfrezowane w Kkorpusie imaka.

Sposob dziatania imaka jest ten sam, jak
imaka przedstawionego na rys. 3. Roznica po-
lega na tym, ze do podnoszenia wykorzystano
site sprezyn V zatrzaskéw. Aby
otrzymac¢ rownomierne dzwiga-
nie i nie stosowac zbyt silnych
sprezyn dano cztery jednakowe
zatrzaski. Poza tym dolna czest
P sprzegta osadzona jest na ze-
wnetrznym wieloklinie sworz

nia; ostona B chroni sprzeglo
przed zanieczyszczeniem.

Imak ten w poréwnaniu z po-
przednim posiada te dogodnost,
ze daje wieksza ilo$é potozen,
jak rowniez umozliwia tatwe za-
stapienie go przez imak zwykiy.
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Konstrukcja 5.

Na zupekie innych zasadach zbudowana jest
konstrukcja, przedstawiona na rys. 5. Jak juz
na pierwszy rzut oka widac¢ jest ona bardziej
ztozona; jesli jednak chodzi o dziatanie — od-
znacza sie niezawodnos$cia.

Spod imaka nie jes¢ tu ptaski i nie opiera
sie wprost na sankach narzedziowych, ale po-
siada wyfrezowane zeby, ktéorym odpowiadaja
zeby w podstawie P, przymocowanej wprost do
obrotnicy A suportu.

Zeby o ksztaltach zaokraglonych sa zbiezne
w plaszczyznach pionowych. Forma ich w wi-
doku z goéry pokazana jest u dotu rysunku.

W ten sposob obie czesei: korpus K i pod-
stawa P stanowia rodzaj sprzegta. Dzigki zbiez-
nosci zebow i doktadnemu ich wykonaniu, usta-
lanie imaka w kierunku pionowym, promienio-
wym i przeciwko obrotowi jest bardzo dobre.
Sworzen srodkowy S stuzy tutaj dla tych sa-
mych celéow, co w konstrukcjach poprzednich,
ale nie odgrywa roli sworznia centrujacego
(centrowanie odbywa sie na zebach). Poza tym
posiada on na obwodzie podiuzne rowki, kto-
rych ilos¢ odpowiada ilosci zeboéw w podsta-
wie P. W te rowki wpada zatrzask Z;. Nakret-
ka dociskowa D osadzona jest na gwintowanej
czesei sworznia S (gwint o duzym skoku).
Kolierz dolny nakretki dociskowej znajduje sie
W gniezdzie korpusu K. Nakretka N; wkrecona
W korpus, umozliwia podnoszenie imaka. Na-
kretka N, ochrania obrotowe polaczenie od
Zanieczyszczenia.

Oprécz tego na sworzniu umieszczona jest
podkiadka B, zabezpieczona przeciw obrotowi
wystepami W i docis$nieta nakretka Ns.

Podkladka ta posiada na cylindrycznej po-
wierzchni gniazdo, pokazane wyrazniej] w wi-
doku z goéry u dotu rysunku. W gniazdo to
wchodzi zatrzask Z,, mieszezacy sie w rekoje-
sci R. Sprezyna zatrzasku jest stosunkowo
silna.

Aby przekreci¢ imak w nowe potozenie, mu-
simy go naprzod wyprowadzi¢ z zazebienia
z podstawa. W tym celu pokrecamy rekojes¢ R.
Poczatkowo musimy pokonaé site sprezyny za-
trzasku Z,, dopoki nie wyjdzie on ze swego
gniazda i nie ustawi si¢ na cylindrycznej po-
wierzchni podktadki B.

- W tym czasie nakretka dociskowa D, obra-
cajac sie na gwintowane] czesci sworznia, idzie
w gore i podnosi imak, ktory juz teraz moze-
my obroci¢ recznie w jedno z polozen ustalo-
nych zatrzaskiem Z;. e

Obracamy teraz rekojes¢ R w przeciwnym
kierunku, az do momentu kiedy zatrzask Z,
wpadnie w swoje gniazdo.

W dalszym ciagu sprezyna zatrzasku sama
do konca przekreci rekojes¢ i docisnie imak
z sitg dostateczng do dobrego zamocowania. Jak
widaé¢ z rysunku, ksztatt korpusu uniemozliwia
dostanie sie wiorow pomiedzy zeby centrujace
podstawy P i korpusu K. Rowniez wiory nie
moga sie zatrzymywaé na pochytej powierzch-
ni obrotnicy A. Tak samo podkitadka B ostania -
dobrze gwint od =zanieczyszczenia, a ostonka
z blachy C szczeline miedzy podktadka B a re-
kojescia R.

Charakterystycznym szczegoétem korpusu sa
cylindryczne powierzchnie kanatow na noze,
przystosowanych do tak zwanych podkiadek
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biegunowych, pozwalajacych latwo regulowac
wysokos¢ ostrza noza.

Budowa tego imaka jest wiecej ztozona od
poprzednich, mozna jednak znacznie ja uprosecié,
rozwiazujac podnoszenie korpusu na wzor juz
opisanych, a zostawiajac samg zasade cen-
trowania na zebach, niezmiernie ko-
rzystna ze wzgledu na sztywne i dokladne za-
mocowanie. Trzeba tu jeszcze dodac, ze migkkie
zeby korpusu i podstawy dopasowuja sie w mia-
re pracy coraz lepiej, co wplywa dodatnio na
doktadnosé centrowania imakow tej konstrukeji.

Zuzywanie sie innych czesSci (sworzen, za-
trzaski itp.), zreszta w tym wykonaniu utwar-
dzonych, nie ma wptywu na dokladno$¢ imaka.

Potaczenie imaka z suportem w konstrukeji
pokazanej na rys. 5, polega na przymocowaniu
podstawy uzebionej P srubami wprost do obrot-
nicy A suportu.

Podstawe uzebiong P mozna rowniez umo-
cowa¢ na sankach narzedziowych, lub saniach
poprzecznych suportu wzdiuznego.

Inz.-mech. TADEUSZ OLPINSKI

Ksztalt uzebienia centrujacego moze odbie-
ga¢ od wykonania opisanego.

W ostatnich czasach zaczeto wykonywaé u-
zebienie sprzegiet ktowych droga frezowania
obwiedniowego przy pomocy frezow $limako-
wych (patrz Przegl. Mech. rok 1938, str. 603),
w sposob podobny, jak przy obrobce kot zeba-
tych na frezarce obwiedniowe]j. Korzysci tego
sposobu wykonywania zebow sprzegiet polega-
ja na:

1) moznoSci stosowania duzej iloSci zebow,

a przez to uzyskiwania duzej powierzch-
ni styku nawet przy zebach niskich;

2) znacznym zmniejszeniu kosztow obrobki,

Artykut niniejszy, mimo ze nie zawiera opi-
su wszystkich stosowanych obecnie konstrukeyj
imakow czteronozowych, umozliwia jednak wy-
bor wzgl. wykonanie najodpowiedniejszego, w
danych warunkach, typu imaka.

KILKA UWAG O ZACISKU SPREZYNUJACYM

Od zacisku w rewolwerdowce lub automacie
zagdamy, aby mocno chwytal obrabiany pret
(lub przedmiot okragly) przy mozliwie niedu-
ze] sile zaciskajacej.

Sita z jaka szczeki uchwytu trzymaja pret
zalezy przede wszystkim od prawidtowego u-
ksztaltowania ich powierzchni chwytajacych.

Zazwyczaj konstruktor przyjmuje $rednice
otworu w uchwycie rowna najwiekszej Sredni-
cy przedmiotu np.: jezeli srednica watka wynosi
30 _o9, Srednice uchwytu przyjmuje sie ® =

30+ 005 (rys. 1).
\J\

z 7

Riyssels

p, B |

#30*0.05

Przy mniejszych sitach skrawania uchwyt
taki pracuje dobrze. Gdy jednak praca jest ciez-
sza, uchwyt zaczyna zawodzi¢ — pret obraca sie.
Zazwyczaj zapobiega sie temu zwiekszeniem
sity nacisku, a gdy to nie pomaga, przez nacina-
nie rowkow podituznych na powierzchniach za-
ciskowych. Ale i to nie zawsze pomaga.

Aby otrzymaé¢ uchwyt, ktoryby nawet przy
najtrudniejszych warunkach pracy speinit do-
brre swoje zadanie nalezy otwor w u-
chwycie wykonaé¢ o Srednicy
niite ¢ ol m niieniSizier i ord i ntay miniite i~

szej Srednicy przedmiotu obra-
bianego. Np. jezeli walek ma Srednice
® 30 _ g9, uchwyt szlifujemy na Srednice 29,7 tj.
o 0,1 mm mniejsza od najmniejszej srednicy
waltka. (Srednica ta jest oczywiscie Srednicg
uchwytu w stanie Scisnietym. Po zwolnieniu za-
cisku uchwyt rozpreza sie tak, ze miedzy szcze-
ki wehodzi bez trudu watek o najwiekszej sred-
nicy).

Jakie sg korzysci z takiego wykonania uchwy-
tu?

1. Uchwyt taki, jak wskazuje w przesadzie
rys. 2, przede wszystkim chwyta krawedziami
szczek A. Nacisk jednostkowy w miejscu styku
szczek z waltkiem jest bardzo duzy i juz przy
mate]j sile dziatajacej na uchwyt wecisniecie sie
szczek w materiat jest dostateczne dla unieru-
chomienia preta. Wobec jednak matej roéznicy
miedzy $rednica preta, a Srednicg szlifowania
uchwytu, szczeki nie pozostawiaja na zaciska-
nym przedmiocie widocznych sladow.

2. Miejsca styku szczeki z pretem lezg po
bokach szczeki; sita na szczeke dziata natomiast

A
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Rys. 3.

centralnie (sita P rys. 3). Jezeli punkt B jest
srodkiem naporu na watek, a « jest katem,
o jaki ten punkt jest przesuniety w stosunku
do osi symetrii szczeki, to:

Pk
cosa="—: —

2
gdzie R oznacza site, jaka jedna szczeka wywie-
ra na przedmiot w czasie zakleszczenia.
Stad:
P = Rcoso.

JOZEF SZREJDER, starszy kalkulator

SZLIFOWANIE POWIERZCHNI

Jednym ze sposobow szlifowania powierzchni
kulistych wewnetrznych jest szlifowanie na szli-
fierce do otworow, przy uzyciu zwyklej tarczki
cylindrycznej.

Spos6b ten nie wymaga stosowania tarczy
szlifierskiej kulistej, ktorej obcigganie (diamen-
fowanie) jest klopotliwe; wystarczy bowiem
odpowiednie skrecenie glowicy tarczki, w kto-
rej zuzywa sie tylko zewnetrzna ostra krawedz
czota. Unikamy tu wiec kosztu profilowania
tarczki. Sposob ten oplaca sie stosowaé zarow-
no przy wykonywaniu maltej ilosci sztuk (np.
sprawdzianow), jak rowniez przy robotach se-
ryjnych.

Poniewaz doswiadczalne ustawienie maszy-
ny, polegajace na dobraniu odpowiedniego skre-
tu gtowicy, jak rowniez Srednicy tarczki, wyma-
ga dluzszego czasu, przeto nalezy podaé rze-
mies§lnikowi wartosci kata skretu glowicy i Sred-
nicy tarczki; skroéci to bowiem znacznie czas
przygotowania maszyny i koszt kilkakrotnggo
obciggania tarczki, celem osiggniecia odpowied-
niej Srednicy.

Gdy znana jest wlasciwa $rednica tarczki,
nalezy tylko wybraé tarczke o nieco wigksze]
Srednicy, obciagnaé ja $cisle na Srednice @ T lub
® t, dobierajac odpowiedni kat 8 lub 7 (rys. 1).

Jezeli wiec dla prawidtowego zakleszczenia
przedmiotu, przy uchwycie naciskajacym krawe-
dziami, szczeka musi naciska¢ na watek z silta
R kg, to sita, z jaka szczeka musi byé naciska-
na, jest mniejsza i to w stosunku cosinusa ka-
ta a. Np. jezeli przy trzech szczekach przyjmie-
my o = 450, cosa = 0,707, sita nacisku na szcze-
ke wynosi jedynie 0,7 R.

3. Na skutek szczelinki, jaka wytwarza sie
miedzy przedmiotem, a szczekami, uchwyt do-
zwala na nieco wigeksze wahania $rednicy przed-
miotu obrabianego.

Wielko$¢ réznicy miedzy najmniejsza $red-
nicag przedmiotu a s$rednicg szlifowania zacisku
jest zalezna od Srednicy przedmiotu i od spre-
zysto$ci jego materiatu. Wielko$é ta np. dla pre-
ta mosieznego o srednicy 30 mm wynosi okoto
0,1 mm. W wypadku stosowania wiekszej réz-
nicy mozna krawedzie A szczek lekko zaokra-
gli¢, aby przy mocowaniu w biegu nie skrawaty
wiora.

Jezeli postugujemy sie uchwytem z szczeka-
mi rozpychanymi (chwytajacymi od wewnatrz)
szlifujemy oczywiscie szczeki na Srednice nieco
wieksza od maksymalnej $rednicy otworu, za
ktory chwytamy. Cale zagadnienie jest tu po-
dobne do wyze] opisanego, tylko odwrécone,
wiec nie zachodzi potrzeba ponownego jego roz-
patrywania.

KULISTYCH WEWNETRZNYCH

Obcigganie powierzchni czolowych AB lub
AE zalezy od szybkos$ci zuzycia ostrej krawedzi
czola tarczki.

Rysunek 1 wyjasnia zasade szlifowania po-
wierzchni kulistej. :

Powierzchnie kulista GFHJ o promieniu R
szlifujemy tarczka o Srednicy T; wowecezas koto
AB czota tarczki jest jednoczesnie kolem prze-
kroju kuli, dokonanym ptaszczyzna AB, prosto-
padta do osi tarczki. Przy obliczeniach musimy
pamieta¢ o tym, ze S$rednica kota tarczki AB
musi przecinac oba czota pasa kulistego FH i GJ,
wtedy tylko bowiem bedziemy mogli oszlifowac
powierzchnie kulista calkowicie. Jezeli chcemy
szlifowac czasze kulista (bez otworu FH), wow-
czas punkt B tworzace] walca (tarczki) musi
sie znalez¢ w punkcie U. |

Zaktadamy wiec wymiar b:

b>h (b=h+ 4mm),
po czym obliczamy Srednice T tarczki ABLM
oraz kat skretu glowicy szlifierki 3.

Na podstawie rys. 1 mozemy napisa¢ naste-

pujace zaleznoSci
a=20% [1]
#) Kat zewnetrzny o« tréjkata réwnoramiennego

A OAB jest rowny sumie dwéch katow wewnetrznych,
nie przylegtych do niego.
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1

: BD: b
SINOE= e [3]
s OB R
dhig = 200 [4]
AB 1z
skad:

/\ ’
~ 4
.
~ s

Rys. 2a i b.

Wzor ten stuzy do obliczenia Srednicy tarez
Jigt YL
Po zatozeniu wymiaru b, mozemy przyjaé
srednice tarczki AB, wowezas BC jest tworzaca
walca (tarczki) lub Srednice AE i wtedy two-
rzaca bedzie EC, odpowiednie za$ katy:
w pierwszym wypadku — (3

w drugim wypadku —
Do obliczenia $rednicy t i kata y stuza wzory:
= 900 =4 [6]
AE ———m'—lir [7]
sin ¢
AE = i 0 - [8]
sin (900 — ()
t = S [9]
cos f3

Rysunki 2a i b wyjasniaja schematycznie po-
tozenie przedmiotu i tarczki dla obu przyktadow.

Jak widzimy z rysunku 1 osie przedmiotu
szlifowanego i tarczki musza sie przecinaé w
srodku O kuli; musimy wiec przy pierwszej
sztuce, stosujac przesuw poprzeczny tarczki
oznaczony kierunkiem strzalki n, ustali¢ wia-
Sciwe polozenie osi tarczki, tak, aby sprawdzian
kulisty wykazal przy sprawdzaniu na tusz wia-
Sciwa Srednice kuli. Przy nastepnych sztukach
stosujemy przy szlifowaniu tylko przesuw tar-
czy wzdluz jej osi oznaczony kierunkiem strzal-

ki m.
& rzeamiot
0 ._.,LL—

! o

=t T LR

wymiar sprawaz /Y a Eg 2 2

plytka. poz.3 p- y

j
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Srednice tarczki i kat skretu gtowicy mozna
otrzymac¢ metoda wykreslna, ktora wyjasnia
rys. 1.

Tablica liczbowa przedstawia wartosci dla
Srednicy tarczki T lub t oraz dla kata skretu
glowicy szlifierki 8 lub v w zaleznosci od pro-
mienia kuli R i gtebokosci szlifowania b.

Przy doborze katow i Srednic tarcz nalezy
raczej wybiera¢ wieksze $rednice tarcz, gdyz ze
wzgledu na wiekszy obwod tarcza mniej sie be-
dzie zuzywac, wreszcie, ze wzgledu na ograni-
czong skale katowa na maszynie tatwiej jest
ustawi¢ mniejszy kat. Stad wniosek, ze wymiar
glebokosci b nalezy dobiera¢ mozliwie naj-
mniejszy.

Przy stosowaniu opisywanej przez nas me-
tody szlifowania w fabrykacji sery j-
nej nalezy jeszcze pamietac, iz przedmiot mu-
si by¢ odpowiednio dokladnie wykonany przed
operacja szlifowania, z pozostawieniem niewiel-
kiego naddatku na obrobke. Na rys. 3 podany jest
sprawdzian, ktéry pozwala na mierzenie potoze-
nia Srodka kuli wzgledem czota. Wymiar ten
mierzymy posrednio, mierzac wymiar a spraw-
dzianem plytkowym poz. 3, ktory wktadamy

Inz. BOLESEAW LESSMANN

ST ELL LT

Stellity sa to stopy narzedziowe kobaltu,
chromu, i wolframu, przy czym zawartos¢ ko-
baltu wynosi 35 +— 55%, chromu 25 <+ 33%, a za-
warto$¢ wolframu zmienia sie w dos¢ szerokich
granicach od 10 do 25%. Stellity- zostaly wyna-
lezione w roku 1908 przez amerykanina Elwoo-
da Haynesa. Nazwa stopu pochodzi od stowa
»stella” (gwiazda), a to z racji niezwyktego po-
tysku, jaki z tatwoscia mozna wydoby¢ przez
polerowanie.

W poczatkach stellity byly uzywane wytacz-
nie ze wzgledu na wielka odpornos¢ na korozje;
od roku 1913 naskutek swej duzej twardosci
(rys. 1) przy wysokich temperaturach — do wy-
robu narzedzi skrawajacych. Szczegélnie szero-
kie zastosowanie w tej dziedzinie znalazty stel-
lity podczas wielkie] wojny, pozwalajac na
znaczne zwiekszenie szybkosci skrawania, a za-
tem i na wzmozenie produkecji, o co przede
wszystkim chodzito. Od roku 1924 stellity znaj-
duja zastosowanie do powlekania narzedzi wiert-
niczych, ulegajacych jak wiadomo szybkiemu
zuzyciu. Z czasem stellity znajduja co raz to
inne zastosowania, dzieki swym wybitnym wias-
nosciom, o ktérych nizej poméwimy. Podkresli¢
jeszcze nalezy jedno z ostatnich zastosowan stel-
litu, mianowicie do powlekania, narazonych na
szybkie zuzycie, przylgni zaworowych w silni-
kach spalinowych o duzej mocy. Zastosowanie
stellitow w silnikach lotniczych jest dzi§ pra-
wie powszechne, a coraz czescie] styszy sie row-
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w okienko B miedzy czota poz. 1 i 2. Do tocze-
nia stosujemy rowniez ten sam sprawdzian,
tylko plytka poz. 3 musi mie¢ wymiar g
mniejszy, uwzgledniajacy zapas na szlifowanie,
Rowniez musimy stolerowaé¢ wysoko$¢ przed-
miotu, aby otrzymac¢ zawsze to samo potoze-
nie przedmiotu w szczekach uchwytu.

Przy produkeji seryjnej mozna przyjac czas
ustawiania maszyny 0,8 godz., czas zas wykona-
nia 1-ej sztuki, obejmujacy czasy reczne i ma-
szynowe, jak rowniez ostrzenie czola tarczy,
oraz dodatek 20% na straty przy wykonaniu kul
o promieniu doktadnym, sprawdzanie na tusz;
bez sprawdzania wymiaru a (patrz sprawdzian
rys. 3), mozna przyjac 0,03 —+0,05 godz. dla
1 sztuki, zas przy zachowaniu tolerowanego wy-
miaru a przyjmujemy czas dla 1 sztuki 0,05 —
0,07 godz.

Gdy nie rozporzadzamy przyrzadem do to-
czenia kul, mozemy wytoczy¢ powierzchnie ku-
lista wewnetrzna na frezarce pionowej lub po-
ziomej, przy czym: katowi skrecenia glowicy
szlifierki odpowiadac¢ bedzie ten sam kat pochy-
lenia przyrzadu podzialowego, w ktorego uchwy-
cie nalezy zamocowac przedmiot, a Srednicy tar-
czy — Srednica freza palcowego.

O W ANIE

niez o uzywaniu tych stopow do powlekania za-
worow w duzych silnikach samochodowych.
Stellit odznacza sie nastepujacymi wtasno-
Sciami: :
1) duza twardos$cia (okolo 600 jedn.
Br.) i zachowuje swa twardo$¢ w wysokich tem-
peraturach (rys. 1). W temperaturach do 3000
jest praktycznie rownie twardy, jak w tempe-
raturze pokojowej, a w temperaturze 10000 jest
najtwardszym ze znanych metali. Jak z rysun-
ku 1 wynika, twardos¢ stali szybkotnacej jest

)
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) ™~
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wyzsza od twardosci stellitu do temperatury
700 C. W miare wzrostu temperatury twardos$é
stellitu zmniejsza sie znacznie wolniej, niz twar-
dosc stali szybkotnacej;

2) w przeciwienstwie do stali, nie traci twar-
dosci po wyzarzeniu i moze by¢ topiony wielo-
krotnie bez zmiany swych cennych wlasnosci;

3) jest odporny na Scieranie, nawet w bar-
dzo wysokich temperaturach;

4) jest bardzo odporny na dziatanie czynni-
kow chemicznych i korozje nawet w wysokich
temperaturach i przy wysokim cisnieniu. W
szczegolnosci nie poddaje sie dziataniu kwasow:
azotowego, octowego, fosforowego przy 200,
siarkowego 10%-owego wrzacego, oraz dziata-
niu wszelkich siarczanow;

9) posiada wspolczynnik rozszerzalnosci zbli-
zony do stali weglowych, dzieki czemu nadaje
sie doskonale do powlekania tych stali, gdyz za-
pewnia dobre przyleganie i nie pekanie przy
stygnieciu;

6) stellit z tatwoscia daje sie polerowaé, da-
jac silny potysk.

Do wad zaliczy¢ nalezy stabe przewodnictwo
cieplne i elektryczne, wynoszace zaledwie 1,5%
przewodnictwa miedzi.

Stellit, uzywany do powlekania, wyrabia sie
w trzech odmianach, ktorych zastosowanie za-
lezy od samego przedmiotu, oraz warunkow je-
go pracy.

Stellit nr 1, najtwardszy i najbardziej
odporny na zuzycie, posiada punkt topliwosci
12500 i ciezar wlasciwy 8,59 g/cms3. Stosuje sie
do powlekania czesci szybko zuzywajacych sie,
lecz nie narazonych na uderzenia.

Stellit nr 6, najmniej twardy, natomiast
najbardziej ciagliwy i stosunkowo najbardziej
odporny na uderzenia, posiada punkt topliwosci
12250, ciezar wlasciwy 8,38 g/cm3. Moze byé
kuty przy 10000. Stosuje sie do powlekania cze-
Sci szybko zuzywajacych sie i narazonych na
uderzenia.

Stellit nr 12, o wlasnosciach posrednich
miedzy dwoma poprzednimi, posiada punkt to-
pliwosei 12630 i ciezar wiasciwy 8,40 g/cms3.

Operacje pokrywania powierzchni, narazo-
nych na szybkie zuzycie, cienka Warstewka} stel-
litu nazywamy stellitowaniem.

Stellitowanie odbywa sie przy pomocy pto-
mienia acetylenowego i wymaga pewnych przy-
gotowan i ostroznosei, ktore nizej omowimy.

Przygotowanie przedmiotu do stellitowania

Powierzchnie, ktéra ma by¢ poddana stelli-
towaniu nalezy uprzednio obrobi¢ w odpowied-
ni sposéb, aby przygotowac miejsce na warstwe,
ktora zostanie natozona. Zaglgblenle Wykonane
pod stellit, normalnie, powinno wynosi¢ okoto
1 mm. Ostre krawedzie winny by¢ zaokraglone.
Nie nalezy Wykonywac stellitowania na ostrych
katach a to zaréwno ze wzgledu na utlenianie,
jak i powierzchnie przylegania.

Wstepne nagrzanie

Przedmioty, ktore maja by¢ poddane stelli-
towaniu, winny by¢ uprzednio nagrzane do tem-
peratury okolo 430°0. Przedmioty Sredniej wiel-
kosci nagrzewa sie plomieniem acetylenowym
obojetnym. Nagrzanie calej czesci winno byc¢
rownomierne i ‘dlatego zaleca sie palnik prowa-
dzi¢ ruchem obrotowym. Duze przedmioty na-
grzewa sie w piecu, a przedmiotow bardzo ma-
tych mozna w ogole nie nagrzewac¢, gdyz ciepto
palnika przy powlekaniu wystarczy do nagrza-
nia catosci przedmiotu.

Ustawienie plomienia

Plomien do stellitowania winien by¢ uregu-
lowany z nadmiarem acetylenu, a diugosc¢ ja-
derka powinna by¢ trzy razy mniejsza od mio-
tetki plomienia (rys. 2). Plomien naweglajacy
stosuje sie w tym celu, aby nie utleni¢ niekto-
rych sktadnikow stellitu.

—
X
3x ‘
Rys. 2.
Stellitowanie

Pokrywanie stellitem mozna rozpocza¢ wte-
dy, gdy miejsce, na ktére padnie kropla stellitu
jest nadtopione. W tym celu palnik nalezy trzy-
mac¢ nachylony 300 do 60° nad powierzchnig stali,
a koniec jaderka winien znajdowac sie w odle-
glosci ok. 3 mm od powierzchni nagrzewanej.

Gdy powierzchnia stellitowana jest z lekka
nadtopiona nalezy oddali¢ ptomien tylko na ty-
le, aby drut stellitowy mozna byto pomiescic¢
miedzy koncem jaderka, a powierzchnig stali.
Dla wygladzenia nalozonej warstwy mozna ja
powtornie stopi¢ palnikiem.

Studzenie powloki stellitowej

Dla unikniecia skaz oraz peknie¢ przedmiot
stellitowany nalezy studzi¢ stopniowo. W tym
celu, przy czeSciach malych i §rednich, ptomien
oddala sie powoli, po czym zaleca sie czesci za-
nurzy¢ w piasku. Przedmioty duze studzi sie
w piecu, ktory uprzednio stuzyt do nagrzewania.
W zadnym razie nie wolno przedmiotow stelli-
towanych studzi¢ w wodzie. Jesli metal podsta-
wowy musi byé poddany obrobce termicznej po
stellitowaniu, nalezy hartowaé¢ go w oleju.

Przedmioty o skomplikowanym ksztal'ci'e po-
leca sie wyzarza¢ dla usuniecia naprezen, za-
rowno wewnetrznych, jak i powierzchniowych.

Przyrzady spawalnicze

Do przedmiotow Sredniej wielkosci stosuje
sie palnik o wydajnosci tlenu 600 1/godz. pod
cisnieniem 1 kg/em?2 i acetylenu 700 1/godz.
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Koszt

Koszt stellitowania przedstawia sie nastepu-
jaco:

Przy warstwie 1,5 mm otrzymuje sie z 1 kg
stellitu ok. 600 em?2 powierzchni stellitowanej.
Operacja wymaga 1,5 godziny czasu i powoduje
zuzycie 1,62 m3 tlenu oraz 1,87 m3 acetylenu.

Jakie metale nadaja si¢ do stellitowania?

Do stellitowania nadaja sie wszystkie stale,
z wyjatkiem stali o znaczniejszej zawartosci
manganu. Mozna stellitowa¢ wszelkie zeliwa,
kujna leizne, oraz metal Monel. Nie mozna na-
tomiast stellitowaé miedzi oraz jej stopow, za
wyjatkiem wspomnianego wyzej monelu.

Grubos¢ nakladanej warstwy stellitu winna
sie zawiera¢ w granicach 1,5 do 3 mm. W wy-
padku gdy zuzycie wynosi wiecej niz 6 mm, na-
lezy przedmiot pokry¢ naprzod stala o duzej
wytrzymatosci np. chromowa.

FRANCISZEK ZEHNAL

Przy stellitowaniu zeliwa pamieta¢ nalezy,
ze stellit majacy podobny punkt topliwosci bar-
dzo tatwo si¢ w nim rozpuszcza, a zatem trze-
ba unikaé przegrzania powierzchni stellitowa-
nej i ptomien uregulowac¢ z nieco mniejszym
nadmiarem acetylenu. Z powierzchni zeliwa na-
lezy starannie usuna¢ tlenki i zanieczyszczenia
przy pomocy plomienia. Nie nalezy roéwniez
w czasie stellitowania dotykac¢ drutem stellito-
wym nadtopionej powierzchni.

Najlepiej nadajacymi sie do stellitowania sa
stale o nastepujacych skladach:

4 Zanieczy-
c Mn Ni Cr szczenia
0,15—0,25 0,3—0,6 | — -
P < 0,04
0,30—0,40| 0,3—0,9 — —_— g 2 0:05
0,30—0,40| 0,5—0,8 | 1,0—1,5 |0,45—0,75

SPAWANIE | ZGRZEWANIE BLACH CIENKICH

Metody spawania blach cienkich sg stosun-
kowo mato rozpowszechnione w naszym prze-
mysle przetworczym. Prace naukowo-dos$wiad-
czalne w te]j dziedzinie zostaly dopiero niedaw-
no rozpoczete 1), a wyniki ich nie znalazty do-
statecznego oddzwieku w naszej literaturze fa-
chowej.

Celem niniejszego artykutu jest zwiezty opis
metod, stosowanych najczesciej, w spawalni-
ctwie blach cienkich oraz poréwnanie mozliwo-
Sci i zakresow ich stosowania.

Chcac ustalic metode produkeji przedmiotu
spawanego, musimy przede wszystkim zbadag,
czy:

1) przedmiot ten pracuje pod ci$nieniem i ja-

kim?

2) z jakiego materiatlu ma byé wykonany?

3) do czego stuzy?

4) jakie naprezenia -moga wystapi¢é w miej-

scu spawanym podczas pracy kazdego
z elementow spawanych?

Po odpowiedzi na pytania zasadanicze naste-
puje decyzja, jaki rodzaj spawania ma by¢ uzy-
ty, by przedmiot spawany odpowiadal wszelkim
zadanym warunkom i byt na rynku najtanszy.

Silny rozwoj przemystu lotniczego i samo-
chodowego, wzmozone tempo uzupeiniania ta-
boru kolejowego i zaopatrzenia intendenckiego,
sprawity, iz potaczenia blach cienkich za pomoca
nitowania i zawijania (falcowania), ustepuja
sposobem szybszym, mianowicie spawaniu i
zgrzewaniu. Zainteresowanie ta dziedzing spa-

1) Przez autora niniejszego artykulu w ,,Hucie Si-
lesia”.

walnictwa winno by¢ na rowni traktowane ze
spawaniem blach grubych, czy tez konstrukeyj
zelaznych.

1. Sposoby spawania blach cienkich

Sposoby spawania blach cienkich dzielimy

na:

a) spawanie acetylenowe,

b) spawanie tukowe (elektroda otulona) bla-
chy o grubosci s < 1 mm,

c) spawanie lukowe (elektroda weglowa)
blachy o grubosei s < 0,75 mm.

a) Spawanie acetylenowe ze wzgledu na wy-
soki koszt i trudnosci spawania blach ponizej
grubosci 1 mm posiada mate zastosowanie. Sto-
sowane jest przy spawaniach zbiornikéw za-

Rys. 1. Przekr6j obreczy, plaszcza
i dna zbiornika.
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mknietych pod cisnieniem, ptaszezéw do beczek,
kot samochodowych itd., to jest wszedzie tam,
gdzie ze wzgledu na Zadang szczelno$é przed-
miotu i wzgledy konstrukeyjne ta metoda spa-
wania jest konieczna.

Spawacze muszg posiada¢ odpowiednie prze-
szkolenie, dtuga praktyke i duze uzdolnienia za-
wodowe.

b) Spawanie tukowe elektrodami otulonymi.

Nim przystapie do omoéwienia powyzszego
spawania, pragne przytoczy¢ przyktad blednego
zastosowania spawania den (z blachy ocynkowa-
nej) dla zbiornikéw na paliwa ptynne (rys. 1).

Wykonujac spoine acetylenowa A, nalezy ze-
spot elementow C, D, E i F w punkcie A dopro-
wadzi¢ do stanu plynnego, co odbywa sie nie-
zbyt szybko, powodujac calkowite przepalenie
sie powloki cynku na przestrzeni 30 =40 mm
blachy plaszcza i dna. IloS¢ den spawanych ace-
tylenem dla jednego spawacza (8 godz.) przed-
stawia sie cyfra 16 — 18 sztuk, nieszczelnosc tych
zbiornikow wynosita okoto 60%, koszt tlenu
i acetylenu byt niewspoéimiernie duzy, korozja
materiatu bardzo silna.

Zastosowano spawanie lukowe elektrodami
otulonymi ® 6 mm, osiggajac rewelacyjne wy-
niki (spoina B). Opalenie si¢ powloki cynkowej
na przestrzeni od 2--5 mm, wydajnos¢ (8 godz.)
40—+45 sztuk den pospawanych czyli okoto 250%
wyzsza, nieszczelnosé tych zbiornikéw nie prze-
kracza 5%, koszt elektrod i pradu znacznie niz-
szy, wytrzymalosé szwu od 20-:-30% wyzsza, ko-
rozja materiatu okolo 6-io krotnie mniejsza.

Z powyzszego orientacyjrego zestawienia wi-
dzimy, ze przez zastosowanie wiasciwej metody
spawania oszczedzamy wielkie sumy w przemy-
stowe] gospodarce materialowej. Spawanie tu-

nizszych kosztéw posiada w tej dziedzinie do tej
pory male zastosowanie, a to ze wzgledu na brak
odpowiednio dostosowanych elektrod. Zaznaczyé
nalezy, iz istnieja duze mozliwosci zastosowania
potautomatyeznego spawania dla blach od 1 -2
mm przy odpowiednio skonstruowanych przy-
rzadach spawalniczych i nowej konstrukeji elek-
trody (dla spawania pétautomatycznego), ktora
w polskich wytworniach elektrod jest juz w
opracowaniu.

c) Spawanie tukowe elektrodg weglowgq.

Spawanie tukowe elektroda weglowa blach
cienkich (s < 1 mm) posiada duze zastosowanie
w przemysle blaszanym przy produkeji zbior-
nikow dla matych cis$nien, skrzyn réznego ro-
dzaju, czeSci samochodowych, wykonanych z
cienkiej blachy itd. Przed wykonaniem spoiny
brzegi blach musza by¢ zagiete pod katem 900;
nastepnie spawa sie bez materiatu dodatkowego.
Wytworzony tuk elektryczny stapia podniesio-
ne brzegi blach wypelniajac miejsce spawane
miedzy krawedziami materialem macierzystym.
Wytrzymato$é tego szwu jest rowna wytrzyma-
tosci materiatu macierzystego. Spawanie elek-
troda weglowa ma duze zastosowanie w spawal-
nictwie blach cienkich ocynkowanych. Odczuwa
sie brak polskich konstrukeyj pétautomatow dla
spawania blach cienkich elektroda weglowa.
Bardzo niski koszt spawania elektroda weglowa,
nadaje sie ze wzgledu na duza wydajnos¢ do za-
stosowania w produkcji masowej.

2. Najczesciej stosowane sposoby zgrzewania
blach :

Zgrzewanie blach odbywa sie jednych z trzech
najczesciej stosowanych sposobow:
a) zgrzewanie elektryczne punktowe na za-

kowe elektrodami otulonymi pomimo znacznie ktadke,
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Rys. 2. Nowoczesna zgrzewarka punktowa f. ,,Messer”,
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b) zgrzewanie elektryczne liniowe na za-
ktadke,

c) zgrzewanie elektryczne liniowo-punkto-
we (liniowe z przerywaczem).

a) Zgrzewanie punktowe na zaktadke.

Podobnie jak w wielu innych sposobach po-
taczen spawanych, tak i przy zgrzewaniu dwoch
blach, niezbednym warunkiem jest spiecie
przedmiotu kilkoma rzadko roztozonymi punkta-
mi. Czynnosci te wykonuje sie na zgrzewarce
elektrycznej punktowe;j.

Na rys. 2-gim widzimy zgrzewarke punkto-
wa firmy ,Messer”, odznaczajaca sie prostota
konstrukeji i estetycznym wygladem.

Transformator tej zgrzewarki odznacza sie
duzym spotczynnikiem sprawnosci.

Regulacja pradu przy zgrzewaniu materiatu
o réznej grubosci odbywa sie za pomoca prze-
tacznika obrotowego w skali od 0 — 10.

Ten sposob regulacji pozwala na zgrzewanie
nawet najcienszych blach na maszynach wszyst-
kich wielkosci. Kadtub zgrzewarki jest w szczel-
nym zamknieciu, wykonanym z blachy. Dostep
do wnetrza maszyny umozliwiaja odejmowane
blachy ochronne.

Rys. 3 (a, b, ¢, d i e) przedstawia kilka
charakterystycznych ksztaltow elektrod dla
zgrzewarki punktowej. Elektrody takie wyko-
nuje sie dos¢ czesto z zastosowaniem chtodzenia
woda Swieza z przewodu, jak to jest uwidocz-
nione na rysunku 4.
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Rys. 3. Elektrody zgrzewarki punktowej z przystoso-
waniem do chlodzenia wodnego.

Przekro6] kompletnego urzqdzenia chtodzqce-
go elektrode uwidoczniony jest na rys. 4. Kie-
runek doptywu wody wskazuje strzatka a, prze-
ptyw w kierunku pionowym w dét przez rurke
R, w wydrazeniu elektrody E, nastepnie w kie-
runku wyplywu b. Urzadzenia chlodnicze dla
elektrod zgrzewczych podaje f-ma ,Messer”.
Przy zgrzewarkach punktowych wysoko-ampe-
razowych chtodzenie wodne elektrod jest ko-
nieczne.

Obcegi do zgrzewania punktowego dla stero-
wania powietrzem sprezonym znajduja zastoso-
wanie przy pracach montazowych oraz przy spa-
waniu konstrukeyj blaszanych. Przy czestych
taczeniach poleca sie zamiast sterowania reczne-
go sterowanie ramion powietrzem sprezonym.
Poniewaz urzadzenie to posiada znaczny ciezar

a P

hwsew

Rys. 4. Przekrdj urzadzenia
chlodzacego elektrode.

a — Kkierunek doplywu wody,

b — kierunek wypltywu wody, = -
E — elektroda,
R — rurka. B

powinno by¢é zawieszone na sprezynie, by moée
nim najwygodniej pracowac. Powietrze sprezone
uzyte jest wylacznie w celu spowodowania do-
ciskow w punkcie zgrzewanym. W pracach
montazowych stosuje sie czestokro¢ lekkie prze-
nos$ne zgrzewarki montazowe dZwigniowe 2) ze
sterowaniem recznym i pneumatycznym.

b) Zgrzewanie elektryczne liniowe (na za-
ktadke).

Nacisk elektrod rolkowych na zaktadke blach
zgrzewanych jest koniecznym warunkiem zgrze-
wania. Zasadnicza roéznica pomiedzy zgrzewa-
niem punktowym a liniowym jest ta, ze mate-
riat przy zgrzewaniu liniowym prowadzony jest
za pomocg dwu elektrod rolkowych, przy row-
nomiernym nacisku elektrod ze stalym przepty-
wem pradu. Przy zgrzewaniu punktowym jedna
z elektrod jest uruchamiana za pomoca dzwigni,
prostopadle w kierunku zgrzewania, druga na-
tomiast jest unieruchomiona. Ilo$¢ przerw prze-
plywu pradu, a zarazem i ilos¢é naciskow rowna
jest ilosei wykonanych punktow zgrzewczych.
Zgrzewac mozna blachy o grubosci od 0,2 - 5 mm,
po linii prostej, linii obwodu kota i obwodu
krzywych. Szybkos¢ zgrzewania liniowego wy-
nosi od 0,6-2,5 m/min. Zgrzewanie elektry-
czne liniowe znajduje zastosowanie w produkeji
masowej nie tylko artykulow codziennego uzyt-
ku, lecz w produkeji przemystu wojennego i ko-
munikacyjnego, dzieki olbrzymiej wydajnosci
zgrzewczej, stosunkowo dobrej wytrzymalosci
spoin i niskich kosztow zgrzewania. Zla ob-
stuga samej zgrzewarki i niedopatrzenia zgrze-
wacza powoduje przepalanie sie zgrzeiny, a za
tym i nieszczelnosé przedmiotu.

2) Jak dotychczas malo uzywane w polskim prze-
mysle blacharskim.
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3. Nowoczesne zgrzewarki liniowo-punktowe do
zgrzewania metali lekkich i stali nierdzewnych.

Trudnosci i mata wydajnosé przy spawaniu
cienkich blach metali lekkich i stali nierdzew-
nych wptynely znacznie na rozwoéj zgrzewarek
punktowych i liniowych.

Przednia czes$¢ zgrzewarki przedstawionej na
rys. b nie posiada zadnych zbytecznych i prze-
szkadzajacych w pracy czesci. Ramiona sa przy-
stosowane dla potaczen czesei o roznych wielko-
sciach przy krotkim i diugim wysiegu ramion.
Dolne ramie jest przesuwalne w granicach
200 mm.

Zgrzewarka ta posiada elektrody rolkowe dla
spawan przedmiotow o matym przekroju. Naped

o ,: DRSS SN J

Rys. 5. Nowoczesna zgrzewarka punktowo-liniowa dla
zgrzewania metali lekkich i stali nierdzewnych.

rolek jest uskuteczniony przez silnik elektrycz-
ny za pomoca 9-cio stopniowego kota reguluja-
cego. Naped obu elektrod rolkowych jest ko-
nieczny dla zgrzewan metali twardych, oraz
bardzo gtadkich powierzchni metali lekkich, po-
niewaz nie jest zapewniony ruch obrotowy rolki
luznej przy zgrzewaniach niskim ci$nieniem.
Zasadnicze i rozstrzygajace znaczenie posiada
dla wielkos$ci oporu przejSciowego miedzy po-
wierzchniami zgrzewanymi a elektrodami rolko-
wymi nacisk zgrzewczy. Przy zgrzewaniu np.
blachy aluminiowej o grub. 1 mm stosuje sie
nacisk 70 +— 120 kg. W zgrzewarce tej zasto-
sowano chtodzenie woda $wieza z przewodu.

Rys. 6 wykazuje, ze przez odpowiednie na-
stawienie wielkos$ci natezenia pradu i czasu
zgrzewania oraz nacisku elektrod zgrzewczych
i szybkoéci obwodowej elektrod otrzymamy dla
blachy o grub. 1 mm z duraluminium szew
zgrzewczy, ktorego struktura wewnetrzna bar-
dzo zblizona jest do tworzywa. W tym wypadku
wytrzymato§é szwu na rozerwanie R =31,
kg/mm?2, co dla laczenia stopow jest zadawala-
jacym wynikiem.

Rys. 6. Zdjecie makroskopowe szwu
zgrzewczego @ — szeroko$é szwu
Zgrzewczego.

Rys. 7 przedstawia nam zgrzewarke punkto-
wo-lintowq oraz widoczng czeSciowo zgrzewar-
ke punktowq. Jest to zespot zgrzewalniczy przy
masowej produkeji rur. Na zgrzewarce punkto-
wej zaokraglony uprzednio do ® 200 mm arkusz
blachy o grub. 1 mm =zostaje spiety kilkoma
punktami zgrzewczymi, nastepnie zgrzewany
na widoczne] zgrzewarce punktowo-liniowej.
Wydajnos¢ zgrzewalnicza przy tak zorganizowa-
nej pracy jest bardzo duza. Zgrzewarki punkto-
wo-liniowe w konstrukeji i wygladzie zewnetrz-
nym prawie ze niczem nie r6znig sie od zgrze-
warek liniowych.

Zasadnicza réznica przy zgrzewarkach
punktowo-liniowych jest przerywanie prze-
pltywu pradu za pomoca przerywacza automa-
tycznego.

Rys. 7. Zgrzewarka punktowo-liniowa przy produkcji.

W artykule powyzszym autor ograniczyt sie do
opisu sposobéw taczenia blach cienkich i ich zastoso-
wania w produkeji. Poniewaz metody opisane bedq
niewatpliwie zwiekszaly z biegiem czasu zasieg swej
stosowalnosci, nalezatoby przeprowadzi¢ systematyczne

‘badania naukowo-doswiadczalne oraz opracowacé typy

zgrzewarek montazowych, przystosowanych do réznych
warunkéw pracy. (Przyp. red.).
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POMOCNICZY PRZYMIAR
BROWN-SHARPE’A DO POMIAROW
GEEBOKOSCL

Stosunkowo niedawno amerykanska firma
,Brown-Sharpe” wprowadzitla na rynek nowy
przymiar pomocniczy do pomiaréw gtebokosci.
Przymiar ten jest przedstawiony na rys. 1.

o
N

Rys 1. Przymiar Brown-Sharpe’a do pomiarow
glebokosci.

Przymiar sktada sie z tulei A, posiadajacej
doktadnie wykonczone, rownolegte powierzchnie
czotowe, oraz prostopadly wzgledem tych po-
wierzchni przewod, w ktorym znajduje sie ru-
chomy, wymienny trzpien B, dokladnie dopa-
sowany do przewodu. Trzpien B ma plaskie za-
konczenia i moze by¢ zamocowany za pomoca
sruby C w dowolnym potozeniu wzdiuz prze-
wodu tulei.

Przy przeprowadzaniu pomiarow trzpien ten
mocuje sie w takim potozeniu, aby diugosc¢
Wystajqcej czesci trzpienia B, odpow1adala
mierzonej gtebokosci. Diugosé te wyznacza sie
jako roznice miedzy ditugoscia a i dtugoscia tu-
lei (25 mm). Pomiar diugosci x wykonywa sie
mikromierzem.

Obszar mierniczy przyrzadu jest zawarty w
granicach od 0 do 25 mm.

Tuleja A posiada na swej zewnetrznej po-

wierzchni pryzmatyczny rowek, ktérego o$ sy-
metrii biegnie rownolegle do osi przewodu tulei.

Rys. 2. Zastosowanie przymiaru
Brown-Sharpe’a do pomiaréw
glebokosci

WSKAZOWKI

PRAKTYCZNE

Rowek ten, jak to wskazuje rys. 2, stuzy do
ustawiania podczas pomiaréow przedmiotu mie-
rzonego, ktory posiada powierzchnie cylindrycz-
ne lub powierzchnie, tworzace w przekroju ja-
kas inng krzywizne.

Plaskie zakonczenie trzpienia B pozwala na
przeprowadzanie pomiaréow nawet w tym wy-
padku, gdy przedmiot posiada bardzo waski kot-
nierz.

Przymiar ten moze byé zastosowany row-
niez do pomiarow rozwartosci szczek od 25 do
75 mm.

W tym wypadku odezyt x, uzyskany na mi-
kromierzu, daje wprost wymiar sprawdzany.

Doktadnosé pomiarow, jaka sie uzyskuje przy
uzyciu przymiaru Brown-Sharpe’a, moze wyno-
si¢c &= 0,003 mm. :
Al T

TOKARSKI PRZYRZAD CENTRUJACY

Centrowanie na tokarce przedmiotow diuz-
szych, posiadajacych wydrazenia od strony
konika, jest niewygodne, szczegolnie wowczas,
gdy otwor przedmiotu jest nieokraglty. W takich
wypadkach celowe jest Stosowanie przyrzadu,
ktorego opis podano ponizej.

Przyrzad sktada sie z korpusu A, w ktorym
sg tozyska B. Czesc centrujaca D wraz z cztere-
ma Srubami centrujgcymi E i przeciwnakretka-
mi F jest osadzona w tozyskach i zabezpieczo-
na przed wypadnieciem sworzniem G. Swo-
rzen ten jest osadzony w tylnej czesci stozka na
tozysku H. Nakretka J zamyka dostep do tylne-
go tozyska. Pierscien K, przysrubowany do cze-
Sei D, zabezpiecza tozyska przed wiorami, bru-
dem itd.

E
B

e HI

A
/,

e

NI

[ \x

A

F — przeciwnakretki,
G — sworzen,
H — ozysko,
J —nakretka zamykajaca,
K — pierscien ochronny.

A — korpus przyrzadu,
B —tozyska,

C — przektadka,

D — cze$¢ centrujaca,
E — $ruby centrujace,

(,,Werkstatt und Betrieb” Nr 11/12, 1939 r.).

H T,
293




Zeszyt T

MECHANIK

Rok XVIII

GEOWICA REWOLWEROWA DO TOKAREK
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Prosta i silna budowe glowicy rewolwerowej
do tokarek podaje rys. 1. Glowica, osadzona za
posrednictwem stozkowego chwytu A w koniku
tokarki, umozliwia szybki przerzut osadzonych
w niej szesciu narzedzi. Posiada ona sze$¢ otwo-
row dla tulejek zaciskowych E, w ktérych sa
umieszczone narzedzia. Zaciskanie tulejki E od-
bywa sie za pomoca nakretki F. Zapadka H stu-
zy do ustalania polozenia narzedzia i jest osa-
dzona w stalej czesci glowicy rewolwerowej.
Czes¢ ruchoma D glowicy rewolwerowe] obra-
ca¢ sie moze na tulejce C, osadzonej na trzpie-
niu B. Nalezy zwroci¢ uwage na doktadne i sta-
ranne wykonanie opisanej powyzej gltowicy re-
wolwerowej.

(,,Werstatt und Betrieb” Nr 5/6, 1939 r.).
1865 a1

BADANIE ROWNOMIERNOSCI PRACY
MASZYN PRZY POMOCY SLUCHU

Stuch w badaniu réwnomierno$ci dziatania
maszyn odgrywa nieposlednia role. Przystepu-
jac do naprawy maszyny, przed rozebraniem jej
na czeSci sktadowe, badamy jej bieg przyktada-
jac ucho w sasiedztwie miejsc watpliwych lub
tez uzywamy do tego celu pateczki drewnianej
o wymiarze ® 20X300 mm, ktorej jeden koniec
przyktadamy w kilku miejscach do zepsutej
maszyny, a drugi koniec — do ucha. Metoda ta
umozliwia wykrycie miejsc, w ktorych zacho-
dzi zgrzytamie lub stuki, wywolane nier6wno-
miernym zuzyciem sie czesci ruchomych. Czesti
te mozemy wydosta¢ bez koniecznosei demonta-
zu calej maszyny, naprawic¢ i zalozy¢ z powro-
tem. Po uruchomieniu maszyny badamy ponow-
nie w sposéb wyzej opisany rownomiernosé jej
biegu i jesli zauwazymy jakie$ szmery lub stu-
ki, to usuwamy je, jesli nie — oddajemy ma-
szyne do uzytku. Metoda stuchowa jest szcze-
gbélnie stosowana w zegarmistrzostwie, lecz
1 przy naprawie i nadzorze wiekszych maszyn
moze odda¢ ustugi, prowadzac niejednokrotnie
do powaznych oszczednosci czasu.

Ludwik Gotebiowski, slusarz-hartownik
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A — chwyt stozkowy,

B — trzpien, mocno wei-
$niety w cze$é A,

C — tulejka,

D — czes¢ obrotowa glo-
wicy rewolwerowej,

E — tulejka zaciskowa (6
sztuk),

F — nakretka do zaciska-
nia tulejek,

G —tarcza sprzegajaca,
ztaczona z czesScia D
Srubami i koltkami,

H — zapadka,

J — nakretka.

K — Kkorpus przyrzadu z
z chwytem stozko-
wym A.

\ PRZYRZAD DO USTAWIENIA NOZA
TOKARSKIEGO NA WEASCIWA WYSOKOSC

Do dokladnego ustawienia ostrza noza toka;-
skiego na odpowiednia wysokos¢ stuzy przy-
rzad wskazany na rysunku.

A — plyta podstawowa,
B — skala pionowa nastawna z podzialka milimetrowa,
C — $rubka ustalajaca skale pionowa.

Przyrzad ten sktada sie z ptyty podstawowej,
posiadajacej prostopadle nastawna skale z po-
dziatka milimetrowa.

Dla kazdej tokarki wymierza sie statg dla
niej odleglosé, miedzy osia klow a powierzchnig,
na ktoérej spoczywa noz.

Tokarz, znajac te stata odlegtosé, ktadzie noz
na ptyte podstawowa i moze od razu na skali
odczytac, jak grube podktadki musi uzyé, aby
ostrze skrawajace bylo na wiasciwym poziomie.

(;,Maschinenbau und der Betrieb” Nr.11/12, 1939).
A Wesws

‘

REDAKCJA CZASOPISMA ZWRACA SIE
DO OGOLU CZYTELNIKOW Z APELEM
O JAK NAJZYWSZA WSPOELPRACE W TYM
DZIALE, POLEGAJACA NA NADSYLANIU
OPISOW UDOSKONALEN METOD OBROBKI,
PRZYRZADOW I NARZEDZI, STOSOW A-
NYCH W PRAKTYCE WARSZTATOWEJ!
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GCOSPODARKA NARODOWA

ZAGADNIENIA EKONOMICZNE - BOGACTWA NATURALNE — WYTWORCZOSE — HANDEL

Dr TEOFIL BISSAGA

ZNAJOMOSC JEZYKOW OBCYCH NA TLE STOSUNKOW GOSPODARCZYCH

- Na ziemiach polskich od wiek6w krzyzuja sie wza-

jemnie rozliczne wplywy jezykowe, kulturalne, poli-
tyczne i gospodarcze, bedace przede wszystkim wyni-
kiem geograficznego polozenia Polski miedzy wscho-
dem i zachodem Europy.

W okresie porozbiorowym wplywy te zostaly spo-
tegowane przez silne fale emigracyj popowstaniowych,
stala emigracje do krajéw zamorskich, emigracje sezo-
nowa, masowo Kkierowana przed wojna Swiatowa do
niektérych krajow Rzeszy niemieckiej, a po wojnie
do Francji i Belgii.

W tymze okresie pod wplywem nacisku politycz-
nego i szkolnictwa zaborczego na ziemiach polskich
rozpowszechnita sie znajomo$¢ jezykow niemieckiego
i rosyjskiego.

Stad tez przedstawiciele starszego pokolenia na
0g6t posiadaja dobra znajomos$é w stowie i pismie jed-
nego z wymienionych jezykéw obeych.

W polskich szkolach powszechnych nie uczy sie
zadnego jezyka obcego z wyjatkiem nielicznych szkor
mniejszoSciowych, w ktérych jezyki obce sa jezykami
ojczystymi uczacych sie dzieci.

Natomiast we wszystkich szkotach $rednich (gim-
nazja i licea) ogdlnoksztalcacych i zawodowych obo-
wiazkowa jest nauka jednego jezyka obcego nowozyt-
nego. Programy tych szkél obejmuja trzy jezyki: an-
gielski, francuski i niemiecki. Tylko wyjatkowo bar-
dzo zdolny uczen moze wynie$¢ ze szkoly znajomoscé
jezyka obcego w stopniu umozliwiajacym mu swo-
bodne poslugiwanie sie nim w slowie i piSmie, gdyz
szkola daje jedynie podstawy, ktére uczen powinien
w przyszlosci rozwinaé wiasna praca.

Nie ulega watpliwosci, iz wséréd mlodego pokolenia
widoczne jest obecnie stabe rozpowszechnienie zna-
jomosci obeych jezykéw, tak niezbednych wobec roz-
wijajacego sie polskiego handlu zagranicznego, poste-
pujacego rozwoju gérnictwa i przemystu, ktére musza
szukaé w obcych krajach, koniecznych rynkéw zbytu,
rozwoju turystyki do i z Polski, nieustannych kontak-
tow na miedzynarodowych zjazdach, konferencjach,

W koncu z naciskiem trzeba podkre$li¢, iz roz-
powszechnienie znajomosci obcych jezykow stanowi
nieobojetny czynnik w obronie panstwa, utatwia szyb-
ka orientacje w kierunkach wrogiej propagandy, umo-
zliwia szybkie przeciwdzialanie, a co wazniejsze do-
ktadne poznanie zamiaréw i metod dzialania przeciw-
nika. Zagadnienie to laczy sie z poteznym wplywem
radia, dzialajacego bez przeszkoéd poprzez morza, gory
i granice panstwowe. Walka na stowa w eferze frwa
nieustannie.

Te do$¢ ogdlnie podkreslone przyczyny daja wy-
starczajaca odpowiedZ na pytanie ,,dlaczego” w Polsce
nalezy rozpowszechniaé znajomo$¢ obcych jezykéw,
jesli nasz udzial w stosunkach miedzynarodowych ma
by¢ bezposredni, czynny i zywy.

Glebszego uzasadnienia wymaga pytanie jakie
Jezyki obce winno sie u nas rozpo-
wszechnia ¢ bioragc pod uwage, mozliwosé uzy-
skania najlepszych Kkorzysci praktycznych w nauce,
handlu i przemysle.

Z polskiego punktfu widzenia musi sie mieé na
wzgledzie tylko najwazniejsze jezyki europejskie, do
ktérych naleza: angielski francuski, nie-
miecki i rosyjskioraz w mniejszym stop-
niu hiszpanski portugalski i wko-
Sdilat;

Jezyk angielski objgt w swe wladanie
wszystkie czeSci §wiata, a mianowicie w Europie Wy-
spy Brytyjskie, Gibraltar, Malte i Cypr; potezne ob-
szary w Azji i w Afryce; Kanade i Stany Zjednoczone
Ameryki P. oraz cala Australie. Jezyk ten posiada
bogata literature w zakresie nauk handlowych, ekono-
miecznych i technicznych.

W krajach jezyka angielskiego przebywaja od 100
prawie lat wielkie skupienia emigracji polskiej (Ka-
nada i Stany Zjednoczone A.P.). Powazne kapitaly
angielsko~amerykanskie pracuja w Polsce w dziedzinie
inwestycyj przemystowych, komunikacyjnych i uzy-
tecznosci publicznej. Jezyk angielski powszechnie pa-
nuje w transporcie morskim. Tu z naciskiem trzeba
podkreslié, iz polski handel zagraniczny nieustannie

kongresach, targach, wystawach, zawodach sporto- przechodzi z dréog ladowych na drogi morskie, jak fo
wych itp. uwidocznia ponizsze zestawienie:
Droga morska Dioea ‘ Droga morska
0g6t Droga | Ogoétem OB, - -
L | o e [ lulome| Srwent [l [pmies
Ciezar w tysigcach ton i w odsetkach ‘Wartoéé w milionach zlotyech i w odselkach
Przyw0Oz i wywoz razem
1935 16015 4274 | 11741 7119 4622 1787 669 | 1117 | 762 l 355
100,0 26,7 ‘ 73,3 44 4 28,9 100,0 37,4 h 62,6 42,7 ‘ 19,9
1936 16030 3661 12369 7420 4949 2029 704 13_25 i 948 ‘ 377
‘ 100,0 | 22,8 ‘ 77,2 46,3 30,9 100,0 34,7 ‘ 65,3 46,7 ‘ 18,6
| | 513 ) y I
1937 | 18682 4133 14549 8626 5923 2449 636 | 1!5'1., 119? | 4_16
100,0 22,1 f T Ae2 e 3 100,0 | 342 | 658 48 8 17,0

#) Maty Rocznik Statystyczny 1938 r.
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Jezyk francuski podobnie jak i angiel-
ski, rozpowszechniony jest w rozrzuconym po calym
Swiecie imperium kolonialnym Francji. Tu trzeba tez
uwzgledni¢ i Belgie z jej kolonia Kongo w Afryce.
Jest jezykiem dyplomatycznym powszechnie uznanym
na miedzynarodowych Kkonferencjach wszelkiego ro-
dzaju.

We Francji i w Belgii zatrudnione sa wielkie rzesze
polskiej emigracji robotniczej, ktéora tam naplyneta po
wojnie $wiatowe]j. Znaczne kapitaly francusko-belgij-
skie od wielu lat ulokowane sa w polskim goérnictwie,
przemys$le i komunikacji. Jezyk francuski mozna na-
zwacé jezykiem warstw kulturalnych na calym $wiecie.

Na zachodzie i potudniu naszych ziem z okresu nie-
woli pozostaty jeszcze zywe echa 150-letnich wpltywow
jezyka niemieckie go. BezpoSrednie sg-
siedztwo i réznice w ustroju gospodarczym pozwalaja
wyrazié przypuszczenie, ze wymiana towarowa polsko-
niemiecka zawsze bedzie znaczna. W dziedzinie $rod-
ladowych komunikacyj $rodkowo-europejskich jezyk
ten jest bardzo rozpowszechniony. Wielka role posiada
tez w zakresie nauk praktycznych, jak technika, me-
dycyna i administracja.

Prasa i propaganda niemiecka wymaga z naszej
strony bardzo czujnej uwagi, opartej na znajomosci
tego jezyka.

W nastepstwie trwajacego ponad 20 lat ostabienia
stosunkéw gospodarczych i kulturalnych obecnie j e-
zyk rosyjski nie posiada w Polsce wiekszego
znaczenia. Trzeba sie jednak liczy¢ z pewna zmiana
tego stanu rzeczy w przysztosci, ktéra nie moze za-
staé nas zupelnie nieprzygotowanych wzgledem zna-
jomoseci tego jezyka.

Nalezy - zauwazy¢, iz znajomo$¢ tego jezyka jest
jeszceze do$é rozpowszechniona wérod starszego poko-
lenia w b. dzielnicy rosyjskiej. Mlodzi natomiast go
juz nie znaja.

Poza politycznym obszarem Rosji jezyk ten jest
znany w Mongolii, Mandzurii, Péinocnych Chinach, na
Korei i w Poinocnej Persji.

W koncu nadmienié¢ nalezy jeszcze rozpowszechnio-
ne w Srodkowej i Poludniowej Ameryce jezyki
hiszpanski oraz portugalski gdzie
znajduja sie znaczne skupienia polskiej statej emigra-
cji rolniczej i skad sprowadzamy powazne ilo$ci su-
sowcow spozywcezych oraz przemystowych.

W ostatnich latach dzieki politycznej preznosci
i stalemu powiekszaniu posiadios$ci kolonialnych Italii,
ro$nie zasieg jezyka wloskiego, ktéry za-
wsze mial znaczenie w basenie Morza Srodziemnego,
szczegolnie w stosunkach handlowych na Bliskim
Wschodzie.

Wedlug prof. Srokowskiego, ,,Geografia gospodarcza
ogdlna”, rozpowszechnienie niektérych europejskich
jezykOw o znaczeniu Swiatowym w przyblizeniu przed-
stawia sie nastepujaco:

angielskim jezykiem moéwi 160 mil., rozumie go 220 mil.

francuskim A % 49 = e R
niemieckim 5 3 oy o a0
rosyjskim = T 105 . e b
hiszpanskim ,, = 555 < S0
wloskim 2 e 45 5 ey ()
polskim 5 5 3D i ane AL
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Ten zwiezlty bilans iloSciowego rozpowszechnienia
wymienionych jezykéw posiada do$¢ jasna wymowe.
Znaczenie tych jezykow dla Polaka wymaga jeszcze
gospodarczego uzasadnienia z dziedziny mie d z y-
narodowej wymiany towarowe]j.

Dane te obejmuja nastepujace zestawienie

handlu zagranicznego Polski z po-
szczegdlnymi krajami za 1937 rok:
1937 rok 1937 rok*)
Wgzﬁf:jls::];:;e. Przyw6z | Wywo6z | Praywoz i Wywéz
w milionach zl w procentach
Ogélem 1254,3 | 11955 | 100,0 | 100,0
Europa 802,0 | 955,9 63,9 80,0
Anglia 149,21} 219;2 11,9 18,3
b.. Austria 57,8 58,7 4,6 4,9
Belgia 56,3 69,0 45 5,8
Bulgaria 15,5 8,0 1,2 0,7
Czechostow. 44,0 51,9 3,5 4,3
Dania 16,9 15,3 1,3 1,3
Estonia . 2,5 2,4 0,2 0,2
Finlandia . 2,8 20,4 0,2 1,7
Francja 40,7 49,2 352 4,1
Grecja . 10,9 45 0,9 0,4
Hiszpania . 4,8 6,8 0,4 0,6
Holandia 57,1 61,2 4,6 Gl
Jugostawia 5,4 6,1 0,4 0,5
Lotwa e 1,0 4.4 0,1 0,4
Niemey . . . | 1822 | 173,0 14,5 14,5
Norwegia . 19,3 22:1 1,5 1,8
Portugalia 3,7 4.8 0,3 0,4
Rumunia 8,6 10,6 0,7 0,9
Szwajcaria 17,1 21,5 1,4 1,8
Szwecja 37,3 75,2 3,0 6,3
Turcja . 10,7 1,7 0,8 0,1
Wegry 8,1 Tyl 0,6 0,6
Italia 32,0 54,2 2,6 45
Z.S.S.R. 14,5 44 i1 0,4
Azja 91,2 51,2 7,3 43
Chiny 3,3 6,8 0,3 0,6
Indie Bryt. 445 952 3,6 0,8
Indie Hol. 18,9 2,8 1,5 0,2
Japonia : 3,5 9,5 0,3 0,8
Malaje Bryt. . 8,4 10 0,7 0,1
Mandzuria 0,4 2,5 0,0 0,2
Palestyna . 6,3 9,5 0,5 0,8
Persja 0,7 5,5 0,1 0,5
Syria 0,2 21 0,0 0,2
Afryka 71,7 26,8 5,7 2,2
foiptes = 18,1 9,1 1,4 0,8
Kongo Belg.. 8,6 23 0,7 0,2
Zw. Pld. Afr. 11,0 6,5 0,9 0,6
Ameryka . 242,4 | 143,1 19,3 11,9
Argentyna 34,7 20,8 2,8 1
Brazylia 19,1 8,8 135 0,7
Chile 9,7 0,0 0,8 0,0
Kanada 6,3 1,0 0,5 0,1
Kolumbia . 7.1 3.6 0,6 0,3
Meksyk 3,6 2,5 0,3 0,2
Peru e 2,7 0,4 0,2 0,0
Stany Zj. Am. . 149,1 100,9 11,9 8,4
Urugwaj 15T 2,0 0,1 0,2
Oceania 46,9 0,7 3,8 0,1
Australia 38,1 0,5 3,1 0,1
N. Zelandia 8,8 0,2 0,7 0,0

7 zestawienia tego wynika, ze najzywsze stosunki
gospodarcze lacza Polske z krajami Europy i Ame-
ryki. W Europie za$§ z Anglia, Niemcami, Francja,
Belgia, Italia, Holandia, Szwecja, Norwegia, Szwaj-

1) Maty Rocznik Statystyczny 1938 r.
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caria i Czechoslowacja. Natomiast bardzo niewysokie
cyfry znamionuja nasze dotychczasowe obroty z Rosja.

Te wzgledy gospodarcze oraz bezposrednie sa-
siedztwo wskazuja na potrzebe rozpowszechniania w
Polsce przede wszystkim jezyka niemiec-
kiego. Ozywiona wymiana towarowa z krajami j e-
zyka angielskiego i rozw6j naszej komu-
nikacji morskiej w réwnym stopniu nakazuja uwzgled-
nia¢ ten jezyk, zwlaszcza, iz jego zasieg terytorialny,
obejmuje wszystkie czeSci Swiata.

BIEZACE WIADOMOSCI

Stan przemyslu metalowego w maju 1939 r.

Polozenie przemystu metalowego, stanowiacego je-
den z przemystéw podstawowych, jest w duzej mierze
sprawdzianem ogolnego polozenia gospodarczego kra-

ju, a zarazem, czulym barometrem wszelkich wahan

koniunkturalnych. W chwili obecnej zyjemy pod ha-
stem obrony kraju; nic wiec dziwnego, iz galezie prze-
mystu z nia zwiazane wykazuja ozywienie, inne nato-
miast chwilowe oslabienie tetna swej dziatalnosci.

W dziale maszynowym, za wyjatkiem
przemystu maszyn rolniczych, sytuacja jest pomys$lna
i zatrudnienie normalne.

Wytwornie obrabiarek maja zatrud-
nienie jak dotad duze; produkcja w tym dziale jest
wieksza, niz w roku ubiegtym. Obecnie posiadane za-
mowienia gwarantuja dotychczasowy stan zatrudnienia
do konca br.

W przemysle parowozowym i wa-
gonowym sytuacja zla, mimo niewatpliwie du-
zych potrzeb w zakresie uzupeilnienia taboru kolejo-
wego.

W dziale konstrukcyj zelaznych sy-
tuacja jest niepomys$lna. W konstrukcjach
mostowych zatrudnienie jest gorsze, niz w roku
ubieglym w tym samym okresiee. W konstruk-
cjach budowlanych zatrudnienie nieco
lepsze, niz w mostowych, lecz réwniez stabe. Fabryki
konstrukeyj zelaznych odczuwaja konkurencje Zakia-
déw Trzynieckich. Gdyby wysitki wszystkich hut po-
szty w kierunku rozszerzenia zakresu przetwarzania
wlasnych wytworow, wowczas fabryki tej branzy mu-
sialyby sie liczyé z powaznymi trudnosciami. W dziale
urzadzen transportowych, jak dzwigi,
suwnice itp. panuje ozywienie.

W przemys$le odlewniczym sytuacja
ksztaltuje sie bardzo niejednolicie, przy czym w od-
lewniach maszyriowych lepiej, a w odlewniach handlo-
wych gorzej. Rowniez w poszczegélnych rejonach stan
obrotow jest rézny.

Wi ikiutz nsisarcih i wearn St zeteaitalicih=imie=
chanicznych zatrudnienie' jest dobre.i

W dziale motoryzacyjnym pomysl-
nym objawem jest budowa nowej fabryki samocho-
déw ciezarowych w Lublinie oraz rozw6j przemysiu
motocyklowego. Niestety rozw6éj przemy siu
motocyklowe go zostat w pewnej mierze za-
hamowany wskutek niejasnej sytuacji politycznej.

Nie mniej waznym od wymienionych jezykéw jest
jezyk francuski, ktory posiada u nas da-
wne tradycje, oparte na trwalych zwiazkach kultural-
nych, politycznych i gospodarczych.

Z wymienienia tych jezykéw nie wynika bynaj-
mniej, aby zupelnie pomija¢ wazno$é i znaczenie in-
nych jezykéw obcych, ktérych znajomo$é w pewnych
przypadkach moze by¢ bardzo potrzebna, wystarczy,
jesli dla przyktadu wskazemy tu na jezyk rosyjski,
ktory jako slowianski jest do$é latwy do opanowania
dla Polakow.

GOSPODARCZE

Poza tym mlodziez, sposrod ktorej rekrutuja sie na-
bywecy modeli tanszych, zostala czeSciowo zmobilizo-
wana, co spowodowalo zmniejszenie popytu. Ten sam
objaw obserwuje sie w przemyS$le rowe-
r o wy m, gdzie obroty spadly o 30 =~ 40% w porow-
naniu z rokiem ubieglym. W niektérych tylko fabry-
kach, ktére stosuja bezpoS$rednia sprzedaz na raty,
obroty zwiekszyly sie o 20 — 25%.

W fabrykach drutu i gwozdzi zatrud-
nienie jest dobre, szczegélnie wobec zamowien rzado-
wych na druty ocynkowane i kolczaste.

W branzy opakowan blaszanych
obroty zwiekszyty sie o 10%.

W dziale produkcji narzedzi koniunktura
dobra. W fabrykach przyrzadow precy-
zy jnych stan zatrudnienia obecnie dobry, lecz
brak zamoéwien dlugoterminowych.

W zakresie eksportu -i mozliwosei jego rozwoju
w najblizszej przysziosci sytuacja ksztaltuje sie nie-
pomys$lnie wobec naprezenia politycznego, trwajacego
od diuzszego czasu oraz wobec braku sSrodkéw obro-
towych i trudnos$ci w otrzymywaniu kredytow.

Zaznaczy¢ nalezy, iz przemysl metalowy odczuwa
brak rzemieslnikow o pierwszorzednych kwalifika-
cjach oraz milodego narybku rzemie$lniczego. Na tok
pracy w zakladach przemystowych wplywa roéwniez
ujemnie stosunkowo znaczny ruch personalny, wywo-
tany tworzeniem zalég rzemieslniczych w nowych za-
ktadach przemystowych na terenie COP.

(Opracowano na podstawie danych Polskiego
Zwiqzku Przemystowcow Metalowych).

Sprawozdanie z dzialalnosSei polskiego hutnictwa
zelaznego w maju 1939 r.

Wytworcezosé gtownych dzialéw hutniczych w maju
r.b. wykazala zwyzke, osiagajac nienotowany dotad
poziom. Wedlug danych Naczelnej Organizacji Hutni-
ctwa Zelaznego wytworczos¢é surowki zwiekszyla sie
o 8.242 t, czyli o 7,2%, wytworczos¢ stali surowej
o 10511 t, czyli o 6,1%, wyrobéw walcownianych
o 15.363 t, czyli o 13,8% oraz rur o 866 t, czyli o 9,5%.

W poréwnaniu z majem ub. r. wytwoérczosé hut
w miesiacu sprawozdawczym jest znacznie wigksza
i tak: suréwki o 48.784 t (75,1%), stali surowej o 60.102
t (53,7%), wyrob6w walcownianych o 24.542 t (28,3%)
oraz rur o 2.066 t (29,4%).
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Rozmiary wytwodrczosci poszezegélnych dzialow

hutnictwa, ilustruje nastepujace zestawienie (w to-
nach):
r. 1938 r. 1939 Réznica
Maj |Kwiec. \ Maj 'tony ’ %%
Suréwka 64.918113.702(121.944 |- 8.242|-|- 7,2
Stal . . (111.834]171.936/|182.447|1-10.611|- 6,1
Wyroby walc. . | 86.616/111.158(126.521|--15.363|-13,8
Rury . o 7.030| 9.096| 9.962|- 866|-- 9,5

Zamowienia krajowe

Ogédlna ilos¢ zamoéwien, przydzielonych hutom do
wykonania przez Syndykat Polskich Hut Zelaznych
W maju r. b. wyniosta 34.687 t, w poréwnaniu zatem
z miesigcem poprzednim stanowi to spadek o 27.576 t.
Spadek ten posiada jednakze charakter przejsciowy.

Najwieksza znizke wykazaly zamowienia przemy-
slu oraz Rzadu, natomiast zamoéwienia handlu utrzy-
matly si¢ prawie na tym samym poziomie co w mie-
siacu poprzednim.

Eksport

Eksport wyrobéw hutniczych w maju-r. b. osiagnat
bardzo wysoki poziom 48.836 t, a wiec zwiekszyl sie
o 13.543 t, czyli o 38,37% w poréwnaniu z kwietniem
75 o),

Wzrost ten spowodowany zostal, przede wszyst-
kim zwiekszeniem wywozu materiatu nawierzchni ko-
lejowej o 8.636 t, blach o 2.792 t, zelaza na drut (gléw-
nie na Bliski Wschod) o 905 t, zelaza tasmowego
o 494 t, keso6w o 479 t, zelaza uniwersalnego o 93 t,
surowki o 80 t, rur o 1. 915 t oraz zelazomanganu
o 305 t.

Zmniejszyt sie natomiast wywoz zestawow koto-
wych o 949 t, kesow plaskich o 745 t, zelaza ksztatto-
wego o 202 t, blach ocynkowanych o 150 t.

W maju r. b. zwiekszyly sie wysyitki na nastepu-
jace rynki: Bulgaria, Chiny, Estonia, Holandia, Iran,
Indie Brytyjskie, Japonia, Norwegia, Portugalia, Ru-
munia, San Salvador, Syria, Szwecja, Turcja, Wiochy.
Natomiast spadek wywozu wykazuja rynki: Argenty-
na, Brazylia, Czechy, Egipt, Finladia, Grecja, Jugo-
stawia, Litwa, Indie Hol., Niemcy, Urugwaj oraz We-
nezuela.

Czy bedziemy produkowaé benzyne
syntetyczna?

1 czerwca odbylo sie zebranie sekecji przemystowej
Polskiego Towarzystwa Chemicznego poSwiecone pro-
blemowi benzyny syntetycznej. Jak wynika z wyglo-
szonych na zebraniu referatéw, dzial weglowy Che-
micznego Instytutu Badawczego, pozostajacy pod kie-
runkiem prof. W. Swietostawskiego min. W. R. i O. P.
i docenta Zmaczynskiego, opracowat metode produkeji
syntetycznej benzyny, zblizona do najnowszych me-
tod niemieckich Fischera i Trepscha. Przy produkcji
30 ton rocznie koszt jednego litra takiej benzyny wy-
nositby 28,4 gr. Cena ta w niewielkim stopniu odbie-
ga od ceny jaka uzyskuja w Polsce producenci ben-
zyny naturalnej (20 groszy za litr). Podkresli¢ nalezy,
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ze wedlug badan licznych angielskich komisyj koszt
produkcji benzyny syntetycznej waha sie¢ w granicach
od 27—40 gr za litr.

Budowa fabryki o zdolnosci produkcyjnej 30 tys.
ton rocznie wymagataby kapitalu 37 milionéw ziotych.

W najblizszym czasie nalezy spodziewac¢ sie sfina-
lizowania akcji produkcji benzyny syntetycznej. Za-
znaczy¢ nalezy przytem, iz kapital zainwestowany w
produkcje benzyny syntetycznej bedzie -calkowicie
polski.

Nowa produkcja w dziedzinie motoryzacji

Panstwowe Zaklady Inzynierii rozpoczely produkcje
podwozi ciezarowych i autobusowych typu ,,Ursus’”
723 G.”, zaopatrzonych w silnik 725 G wiasnej kon-
strukeji na gaz generatorowy. Generator systemu Im-
berta wyrabiany jest réwniez w kraju przez firme
,Haweka”, Torun, wedlug licencji szwajcarskiej. Ja-
ko paliwo stluza kawalki lub odpadki drewna. Sred-
nie zuzycie wynosi okoto 83,5 kg drewna na 100 km.
Jednorazowy wsad drzewa umozliwia przebieg okolo
100 km, przy czym zapas paliwa obliczony jest na
300 km.

Biorac pod uwage, iz podobne wozy z silnikiem
benzynowym zuzywaja przewaznie okolo 26 do 30 litr.
benzyny na 100 km, naped drzewny daje ca. 76—83%
oszezednosci na kosztach paliwa.

Silnik nowego pojazdu — 6-cio cylindrowy ,,725 G’
o litrazu 5,2 litrow rozwija na gazie drzewnym moc
65 — 70 KM przy 2.800 obrot/min.

Silnik powyzszy jest chlodzony woda, posiada goér-
ny rozrzad i wymienne tuleje (mokry typ) cylindréw.
Skrzynka przekladniowa 4-ro biegowa (4 biegi
w przod i 1 wstecz), przy czym 3 biegi sa cichobiezne.

,Nie trwonmy surowcow!”

Do masowe] zbiérki odpadkow przystapit Zwiazek
katolicki ,,Caritas” i Komitet opieki nad najbiedniej-
szymi mieszkancami Warszawy ,,Osiedle”. ,,Osiedle”
interesuje sie specjalnie ztomem metalowym, ,,Caritas”
zbiera inne odpadki. Odpadki, rozproszone w drobnych
iloSciach w poszczegdlnych gospodarstwach, przedsta-
wiaja warto$é znikoma. Zbidrka jest bezinteresowna
ofiara i nie naraza ofiarodawcéw na straty materialne,
dajac wzamian satysfakcje moralna, ze swym udzia-
tem w zbiérce pomagaja do gromadzenia SUrOWCOW
dla naszego przemyshtu, tudziez zasilaja fundusze na
cele dobroczynne. Zbiorka bedzie prowadzona dziel-
nicami. W tym celu na podwoérzach beda wstawiane
skrzynie na 2 dni, po czym przenoszone beda do in-
nej nieruchomosci.

Po zebraniu wiekszych iloSci ztom bedzie segrego-
wany i wysylany wagonowo do odpowiednich hut.

Praca bedzie prowadzona pod dozorem studentéw
Szkoly Gléwnej Handlowe]j, ktorzy zglosili bezintere-
sowna pomoc w akecji. Nalezy zatem do skrzyn, wsta-
wionych na podworza, wrzucac¢: stare $ruby, gwozdzie,
klucze, zawiasy, zamki, ki6dki i ruszty, fajerki, garn-
ki, pudelka blaszane od konserw, naczynia emaliowa-
ne, sprezyny, szpilki, zyletki, tubki, cynfolie itp., pa-
mietajac, ze symbolem tej akeji — maszyna, ptug, ka-
rabin i armata.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
BETONOWE PODSTAWY MASZYN

Dazac do jak najwiekszego zaoszczedzenia zelaza
1 zastapienia go przez modne obecnie materiaty zastep-
cze, robione sa w Niemeczech préby zastosowania be-
tonu na podstawy do prostszych, nieskomplikowanych
obrabiarek, aparatéw, stolow itp.

Stacja doswiadczalna Politechniki Berliniskiej Wy-
konata w roku 1937 kilka prébnych betonowych pod-
staw.

Rysunek 1 wskazuje st6t ustawiony obok obrabiar-
ki, ktéry stuzy do ukladania na nim przyrzadéw, na-
rzedzi itp. rzeczy. Z rysunku widaé, ze stét ten jest
sztywnej budowy. Gérna para pretéw usztywniajacych
nogi stuzy jednocze$nie jako obramowanie, ochrania-
Jjace przedmioty ukladane na dolnej pétce od upadku
na ziemie.

Rysunek 2 wska-
zuje stol, na kto-
rym ustawione jest
hydrauliczne urza-
dzenie badawcze.

Rys. 2. Stél pod
hydrauliczne
urzadzenie
badawcze.

Nogi stoléw, wskazanych na rysunku 1 i 2, waza
25 = 28 kg i posiadaja estetyczny ksztalt. Celem do-
sSwiadczenia uzbrojono nogi, przy czym wykonano ko-
lejno szereg podstaw z wkladkami zelaznymi o cieza-
rze 3,38, 3,07, 1,79, 1,35 kg.

Po rocznej uzywalnosci tych stotéw stwierdzono,
ze nawet podstawy z uzbrojeniem, wynoszacym 1,35
kg, byly bardzo dobre, przy czym nalezy zaznaczyc,
ze réwnowartoéciowe pod wzgledem wytrzymatoscio-

wym nogi zelazne wazytyby 15 kg. Przyklad ten wska-
zuje dobitnie, ile mozna zaoszezedzié zelaza.

Rysunki 3, 4 i 5-ty wskazuja tzw. podstawy stu-
powe.

Rys. 3. Szlifierka do na-
rzedzi na podstawie be-
tonowej.

Rys. 4. Szlifierka do fre-
zZOW na podstawie beto-
nowej.

Rysunek 3-ci przed-
stawia podstawe pod
szlifierke narzedziowa;
rysunek 4-ty podstawe
pod szlifierke do do fre-
z0w, a rysunek 5-ty pod-
stawe pod nozyce rolko-
we.

Na rysunku 3-cim
widoczna jest rynienka
na piyn chlodzacy, kto-
ra wykonana jest z bla-
chy.

Wykonanie betono-
wych podstaw wyma-
ga odpowiednich form
drewnianych, ktore sa
do$¢ kosztowne i opla-
caja sie dopiero przy
produkeji seryjnej od 20
do 50 sztuk.

Patrzac na rysunek 3-ci i 4-ty narzuca sie mysl
normalizacji podstaw, ktére przez pewne adaptacje
moga by¢ stosowane do kilku typow maszyn.

Uwzgledniajac normalizacje, pozadane bylyby na-
stepujace rodzaje podstaw:

a) stupowe dla maszyn z napedem pasowym lub

silnikowym,

b) stupowe lub skrzynkowe, z przymocowanym sil-

nikiem do stupa, wzglednie skrzynki,

c) skrzynkowe, ktorej wnetrze stuzy za zbiornik

do wody chlodzacej.

Riysiebt

rolkowe
z podstawa betonowa.

Nozyce
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Rysunek 6 wskazuje
podstawe skrzynkowa z
umieszczonym wewnatrz

zelaznym. W ponizsze] tablicy zebrane sa dane porow-
nawcze, z jednoczesnym wskazaniem, jak duzo zao-
szczedza sie zelaza przez zastosowanie betonu.

niej silnikiem napedza- i -
jacym, przy czym czes¢ s e R
2 (miska), cze$¢ 4-ta 5 < |ad
(zbiornik na wode), wy- : Rw“i,;,?{;’;a“ych Z,E Lfg S 24 | zaoszeze-
konane sa z blachy. e sS85 | 8 g 8839 ‘ZI:;’;‘Z‘;
Zbiorniczek na wode u- i TEs | 22 |ESos
mocowany jest na ka- Sis i SR s QJ
townikach 6, a na zbior- : 158851 —
niczkach ustawiona jest Lo s 93’6 3,0 93 %
pompka do wody chlo- T e 3
Toaiaiis skrzynkowa bez 180 —

ACEIH 0 2 | 6 | plaszcza zelazne-| 212 | 217 | 32,0 35 T

go . i
Rys. 6. Podstawa skrzyn- R3] T e 3
kowan?e}lrrélﬁigﬁignym W 3| 7| plaszczem zelaz-| 68 111 | 18,6 4?7’2;1 %:
] o nym .
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—=152 ,~—7.?5—*‘i 8 t—

750-

Js0

|

Rys. 7. Podstawa betonowa
z plaszezem zelaznym.

Rysunek 7-my wskazuje
inny typ podstawy, ktora
ma zewnatrz plaszcz bla-
szany, wnetrze jej wypel-
nione jest betonem.

Rysunek 8-my przedsta-
wia w przekroju tego ro-
dzaju podstawe.

Rysunek 9a i 9b uwida-
czniaja inny rodzaj wyko-
nania podstawy betonowe)

.z zewnetrznym plaszczem

Rys. 8. Przekrdéj przez
podstawe betonowa z pla-
szczem zelaznym.

Rys. 9a i 9b. Podstawa betonowa z plaszczem zelaznym

i drewnianym.

Przy projektowaniu tego typu podstaw nalezy zwré-
ci¢ uwage, aby brzegi, bedace narazone na zbicie
wzglednie utracenie, miaty na rogach katowniki zelaz-
ne. Wazne jest to, miedzy innymi, przy transportach
podstaw z umocowanymi na nich maszynami. Wszyst-
kie wyzej wspomniane podstawy betonowe wyklucza-
ja moznosé umieszczenia w ich wnetrzu cze$ci, weho-
dzacych konstrukcyjnie w sklad danej maszyny, jak
np. przekladzie ko6t zebatych.

Rozpatrzone podstawy stosowane sa do mniejszych
maszyn. Mozno$¢ zastosowania® podstaw betonowych
do duzych maszyn wymaga jeszcze specjalnych badar'l.

(,,Werkstattstechnik und Werksleiter” 1938 Nr 16
11939 Np: 7). A. W.

PRZYRZAD DO DLUTOWANIA NA TLOCZNI

Opisany ponizej przyrzad umozliwia wykonanie
ztobka N wzdluz tworzacej wewnetrznej pobocznicy
cylindra o $rednicy 500 mm. N6z diutujacy ztobek po-
winien by¢ w ten sposob sterowany, by dolne zakon-
czenie zlobka miato ksztalt wskazany na rysunku.

Na lewym rysunku przedstawiony jest przyrzad
w chwili, gdy néz osiagnal swe najnizsze polozenie

przy ruchu prostoliniowym; prawy rysunek natomiast
odpowiada obrobce przejscia o profilu w ksztalcie
tuku kota.

W wycieciu korpusu A, na walku B, umocowana
jest dzwignia C. Drazek zderzakowy D jest prowadzo-
ny w dwu ramionach korpusu i naciskany stale w doék
sprezyna E. Pierscien F zabezpiecza drazek zderzako-
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BIBLIOGRAEIA
KSIAZKI NADESEANE
Dr Zdziastaw Specht ,,FIZYKALNE METODY PO-
SZUKIWAN GORNICZYCH”, Lwéw—Warszawa, 1939.
Ksiaznica - Atlas. Format 200 x 140. Stron 72. Cena

zt. 2.—.

Ksiazka powyzsza omawia w sposob zwiezly i przy-
stepny metody fizyki wspoélczesnej, stosowane przy po-
szukiwaniach goérniczych surowcow, jak rudy, wegiel
i ropa naftowa. Metody opisane opieraja sie na doko-
nywaniu pomiaréw, wylacznie na powierzchni ziemi,
bez uciekania sie do dlugotrwatych i kosztownych wier-
cen pionierskich, przy pomocy stosunkowo prostych
Srodkow, jak igla magnetyczna, wahadta réznych ty-
pow i nieskomplikowane przyrzady elektryczne, ktore
zastepuja znana z epoki Sredniowiecza roézdzke czaro-
dziejska. W czterech rozdzialach opisal autor gtowne
metody odkrywcze, a mianowicie magnetomotoryczna,
grawimetryczna, elektrometryczna i sejsmometryczna.

Zagadnienie poszukiwania podstawowych surowcéw,
wydobywanych przez gérnictwo na potrzeby hutnictwa
i przemystu przetwarzajacego, nabiera specjalnego zna-
czenia w chwili obecnej wskutek koniecznosci unie-
zaleznienia sie od dostaw surowcéw podstawowych
z zagranicy. Od wynikéw badan geologicznych zalezec
bedzie nie tylko samodzielno$é naszej gospodarki su-
rowcowej, lecz w duzej mierze mozliwo$é produkeji na-
szych hut i fabryk w czasie wojny.

Ksiazka omawiana, stanowiaca pierwsza publikacje
z tego zakresu w naszej literaturze technicznej, zain-
teresuje niewatpliwie szersze kregi czytelnikow.

A.

m
4.

T

wy przed wypadnieciem.
Za pomoca sworznia G
i kamieni H jest pota-
czona dzwignia C z
drazkiem zderzakowym.
W dzwigni C zamoco-
wana jest przegubowo
na watku J oprawka K
dla noza diutujacego. W
oprawce K mocujemy
przy pomocy wkretow

dociskowych  narzedzie

— TV diutujace.
’ |} i Dziatanie przyrzadu
: jest zrozumiale z ry-

%‘ \lFJ sunku.

@ J (Winter, ,,Werkstatt
f1 und Betrieb”?, rok 69,

~ A str. 209).
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EZASOPISMA NADESEANE

LAUTO” Nr 6-7/39 zawiera m. in. artykuty: dr
St. Kruczek ,,0 podzial funkecyj przy ochronie porzad-
ku na drogach publicznych”, mgr T. Szmitkowski
»Zmiany rozporzadzenia wykonawczego do Ustawy
o Panstwowym Funduszu Drogowym”, S. Andrzejew-
ski ,,Napedzanie samochodow gazem generatorowym”.

,BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY” Nr
5-6/39 zawiera m. in. artykuly: , Bezpieczenstwo pracy
w dziale urzadzen i instalacyj elektrycznych”, , Prze-
pisy bezpieczenstwa pracy przy maszynach i wszelkich
urzadzeniach mechanicznych”.

,DZIENNIK URZEDOWY MIN. W. R. i O. P.”
Nr 4 zawiera m. in. zarzadzenie Ministra W.R. i O. P.
z dnia 20 maja 1939 r. w sprawie tworzenia przy szko-
lach przemystowych komisyj egzaminacyjnych do prze-
prowadzenia egzaminéw na czeladnikow.

,GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA” Nr
6/39 zawiera szereg referatéw, wygloszonych w czasie
XXI Zjazdu Gazownikéw, Wodociagoweow i Techni-
kéw Sanitarnych Polskich w Czestochowie, m. in.: dr
Wiodzimierz Kulmatycki ,,O zanieczyszczeniu Warty
przez Scieki zakladow przemystowych”, inz. H. Jan-
czewski ,,Przylaczanie nowo budowanych przewodéw
o duzych $rednicach do czynnych przewodoéw glow-
nych”, inz. mgr Z. Rudolf i inz. M. Rojowski ,,Zaopa-
trzenie wodne osiedli i zakladéw przemystowych w wa-
runkach pokoju i na wypadek wojny”’, inz. Wt. Rab-
czewski ,,Bezpieczenstwo urzadzen wodociagowych i ka-
nalizacyjnych w czasie pokoju i wojny”.

,GLOS SZKOLY ZAWODOWEJ” Nr 5-6/39 za-
wiera m. in. artykut P. Michalskiego pt. ,,Nauka rze-
miosta w szkole i przedsiebiorstwie”.

,HUTNIK” Nr 6/39 poza artykulami specjalnymi
zawiera artykul Ignacego Bracha ,Stulecie Huty
Zgoda”.

LINZYNIER KOLEJOWY” Nr 6/39 zawiera sprawo-
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zdanie i uchwaly XVII Zjazdu Polskich Inzynierow
Kolejowych oraz referaty zjazdowe: inz. A. Bobkow-
ski ,,Oszczednos¢ w gospodarce kolejowej”, prof. inz.
A. Miszke ,,Zagadnienie rozwoju linij komunikacyj-
nych w Polsce”, inz. M. Lopuszynski ,,Rzowdj komu-
nikacji na tle sytuacji gospodarczej”.

,,LOT POLSKI” Nr 6/39 jest poswiecony zagadnie-
niu lotnictwa komunikacyjnego. Ponad to zawiera
artykul pt. ,,Bracia Montgolfier” z cyklu ,Historia ze-
glugi powietrznej”.

,POLITYKA GOSPODARCZA” Nr 89/39. W arty-
kule pt. ,,Gdzie sa granice ekspansji III Rzeszy”’ znaj-
dujemy ciekawe uwagi poswiecone tajemnicy magii
gospodarczej Hitlera, polegajacej na wzroscie zatrud-
nienia z 12 milionéw w 1932 r. do 21 milionéw robot-
nikow i urzednikéow w 1938 r., co spowodowato w chwili
obecnej wyczerpanie wszelkich rezerw sily roboczej
przy rownoczesnym wytrzebieniu stanu $redniego.

— Nr 90/39. W artykule wstepnym pt. ,,Stare za-
sady i nowe cele” redaktor ,,Polityki Gospodarczej St.
Lauterbach rozpatruje cele polityki gospodarczej w o-
kresie pokoju i wojny. Na uwage zastuguje réwniez
artykut H. Strassburgera pt. ,,Gdansk a gospodarcze
okrazenie Polski”,

»PRZEGLAD BEZPIECZENSTWA PRACY” Nr
6/39 zawiera m. in. artykuly: inz. A. Mazurkiewicz:
,,Bezpieczenstwo pracy a obrona wytworczosei”, J. Mie-
dzinska ,,Przygotowanie zalég robotniczych na wypa-
dek wojny”, pptk. dr Wt. Missiuro ,,O przysposobienie
zastepczej pracy na czas wojny”’, inz. R. Piotrowski
mwoytuacja budynkow fabrycznych i kolonii robotni-
czych”, inz. J. Reda i inz. St. Kozak , Wytyczne dla
budowy schronéw”, inz. J. Sawaszynski ,,Przeciwpo-
zarowe zaopatrzenie wodne zakladow przemystowych”.

»PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY” Nr 11/39
zawiera m. in. artykul inz. H. Herbicha ,,Rozbudowa
sit wodnych dla celéw elektryfikacji Polski”.

— Nr 12/39 stanowi drugi zeszyt zjazdowy, wyda-
ny z okazji XI Walnego Zgromadzenia Stowarzyszenia
Elektrykow Polskich. Zeszyt ten o imponujacej obje-
tosci 316 stron tekstu obejmuje szereg artykutow, po-
dzielonych na grupy: przemyslowa, teletechniczna,
elektryfikacyjna. Odrebna grupa artykuiow omawia
rozwo0]j organizacyj elektrotechniké6w polskich oraz po-
stepy polskiego przemystu elektrotechnicznego. Oba-
dwa zeszyty zjazdowe stanowia chlubna karte wszech-
stronnej i owocnej dziatalnosci SEPu.

»PRZEGLAD GOSPODARCZY” Nr 12/39 zawiera
m. in. przemoéwienie Andrzeja Wierzbickiego na do-
rocznym Walnym Zgromadzeniu Centralnego Zwiazku
Przemystu Polskiego dnia 2 czerwca pt. ,,Najwazniej-
sze cechy organizacji — niezalezno$¢é, powaga, rzetel-
nos$¢ myslenia”, artykut K. Orszulika ,,Rozpoznawanie
koniunktury w przedsiebiorstwie” oraz szereg aktual-
nych artykuléw i notatek gospodarczych.

»PRZEGLAD MECHANICZNY” Nr 10/39 zawiera
artykuty: dr inz. R. Szewalski ,,Zagadnienie lotniczej
turbiny parowej”, inz. Jan Piotrowski ,,Obrabiarki na
Targach Lipskich”, inz. J. Babinski ,Narzedzia na
Targach Lipskich”, T. Szlaski ,,Frezowanie obwiednio-
we 1 narzedzia do tego celu”.

— Nr 11-12/39 zawiera artykuly: ,,XIX Targi Po-

‘ znanskie”, inz. J. Goleniewicz ,,Polski przemyst narze-
dziowy na XIX Targach Poznanskich”, inz. A. Tusie-
wicz ,,Obrabiarki krajowe na Targach Poznanskich”,

inz. K. Szawtowski ,,Samochody ‘osobowe na tegorocz-
nych Targach Poznanskich”.

»PRZEGLAD ORGANIZACJI” Nr 6-7/39 zawiera
m. in. nastepujace artykuly: V. W. van Gogh ,Zasady
organizacji pracy w przedsiebiorstwie”, inz. R. Stroo-
bant ,,Zasada Bedaux analizowania pracy ludzkiej”.

»PRZEGLAD TECHNICZNY” Nr 12—13/39 zawie-
ra m. in. artykuly: dr inz. M. Smiatowski ,,Korozja po-
taczen spawanych oraz jej zwalczanie”, prof. dr Wi-
told Wierzbicki ,,W sprawie bezpieczenstwa belki zgi-
nanej”, dr E. Stamm ,Wystawa Leonarda da Vinci
i wynalazkow wiloskich w Mediolanie™.

W zeszycie 6/39 czasopisma ,,PRZYRODA I TECH-
NIKA” znajdujemy m. in. artykuly J. Zimowskiego
pt. ,,Jak samolot znajduje droge w locie Slepym” i Wi.
Kollisa ,,Poco i jak kanalizujemy rzeki?”..

»SPAWANIE I CIECIE METALI” Nr 4/39 zawiera
sprawozdanie z Pierwszego Polskiego Zjazdu Spawal-
niczego 21—23.I1V.1939 i omawia zagadnienia porusza-
ne w czasie obrad. Poza tym zeszyt ten zawiera opis
Wystawy Spawalniczej oraz Sprawozdanie z dziatal-
nosci Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce za rok 1938 i program dziatalnosci na
rok 1939.

— Nr 5/39 zawiera m. in. artykuly: inz. P. Tulacz
,,Program realizacji Domu Spawalnictwa oraz Insty-
tutu Spawalnictwa w Warszawie”, inz. J. Znamierow-
ski ,,Zagadnienie tuku spawalniczego w Swietle nowo-
czesnej teorii elektrycznosci i wytadowan elektrycz-
nych w gazach”, dr inz. W. Poniz ,,Styki spawane”,
inz. M. Dubowicki ,,Przyczynek do pekania roweréw”,
inz. Stan. Palecki ,Spawanie lukowe odlewéw zeliw-
nych i stalowych”.

, TECHNIK” Nr 7/39 zawiera m. in. nastepujace
artykulty: inz. L. Zygmunt ,,Teoria Kkosztéw wytwor-
czych blach cienkich”, inz. W. Tomaszewski ,,Materialy
ogniotrwale”, inz. W. Gutowski ,,Ocena wynalazkow”,
inz. E. Daniec ,,Przeglad najnowszych patentéw na
wynalazki krajowe i zagraniczne”.

»WIADOMOSCI ELEKTROTECHNICZNE” — cza-
sopismo dla elektrykéw-praktykow, Nr 6/39 zawiera
artykuly: inz. St. Szafranski ,Zastosowanie kon-
densatorow statycznych -do poprawienia spoétczynnika
mocy”’, A. Bibitto ,,Wrazenia elektryka z tegorocznych
Targéow Poznanskich”, inz. M. Wodnicki ,,Lampy rte-
ciowe” oraz dzialy: Nowiny elektrotechniczne, Skrzyn-
ka techniczna i Rézne.

»WIADOMOSCI POLSKIEGO KOMITETU NOR-
MALIZACYJNEGO” Nr 4-5 zawiera m. in. tablice
poréownawecza nowych znakowan stali.

Ukazat sie zeszyt 6/39 ,, WIADOMOSCI URZEDU
PATENTOWEGO”.

Magazyn ogoélno-techniczny ,,ZYCIE TECHNICZ-
NE” Nr 3-4/39 zawiera nastepujace artykuly: prof.
E. Hauswald ,,Zagadka czasu”, inz.-metalurg Wt Ku-
czewski ,,Podstawy gospodarczo wytworcze hutnictwa
polskiego”, inz. K. Cybulski i inz. T. Egiejman ,,0 kau-
czuku eterynowym”, L. Mistat ,,Uklady falochronow?”,
inz. E. Bryjak ,,Twarde stopy”, inz. Wt. Wéjcik ', Ma-
teriaty przeciwstukowe i ich znaczenie”, Stan. Piekar-
ski ,,Wspoélczesne silniki lotnicze na tle salonu lotni-
czego w Paryzu 1938 r.”, inz. M. Law ,,Problemy obrony
przeciwlotniczej”, inz. M. Heine ,Warszawa w nieda-
lekiej przysztos$ci”, inz. J. Bibring ,,Dziat nauki pol-
skiej na Miedzynarodowej Wystawie w Nowym Jorku”.
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RZECZY CIEKAWE

KANAL SUESKI | UDZIAL POLAKOW W JEGO BUDOWIE

30 3 32

MORZE SRODZIEMNE

Trudno dzi§ pojaé, ze ﬁe‘sigz_e/lz;thtemu 80 z Europy
do Indyj jechalo sie dokola Afryki droga diluzsza od
obecnej o mniejwiecej 8.000 km. Tak wlasnie nie sza-
nowano wowczas czasu i, chociaz rozumiano doskonale
potrzebe oszczednosci handlowej, brakio przede wszyst-
kim inicjatywy i woli czynu wybitniejszej jednostki.

Wiemy, ze tym pionierem stal sie Ferdynand wice-
hrabia de Lesseps; dzigki'jego energii w dn. 25 kwiet-
nia 1859 r. podjeto wiekopomna budowe kanalu Su-
eskiego, zakonczona po latach dziesieciu.

Czyzby na przestrzeni dziejow nie usilowano do-
konaé polaczen Moérz — Srédziemnego i Czerwonego?
Wszak nad Nilem powstala i kwitta przed paru tysia-
cami lat jedna z najstarszych cywilizacji $wiata. Po-
tezne panstwo Faraonow pozostawito po sobie monu-
mentalne budowle, sztuczne kanaty, jeziora itd..,
Swiadczace dowodnie o wysokim poziomie sztuki in-
zynierskiej starozytnych Egipcjan. Przede wszystkim
wiec technicy egipscy mieli stale do czynienia, w znoju
codziennego zycia, z zagadnieniem racjonalnego wy-
korzystania periodycznych wylewow Nilu. Wylewy te,
nanoszace zyzny namut, byly dobroczynne dla rol-
nictwa: aby je zuzytkowaé trzeba bylo kopac¢ kanaty,
urzadzaé zapasowe zbiorniki wody oraz wznosi¢ tamy,
chroniace miasta i wsie od powodzi.

Tak oto juz w XIV w. przed Chr. krélowie Sethos I
i Ramzes II zapoczatkowali przekopanie kanatu, 1a-
czacego jedno ze wschodnich ramion Nilu z zatoka
Sueska. Wznowit te prace krél Necho w VII w. przed
Chr., lecz rowniez ich nie ukonczyl, chociaz zginelo
przy tym, jak pisze Herodot, ponad sto tysiecy ludzi.
Podobno przekonano kréla, ze delta lezy ponizej po-
ziomu Morza Czerwonego, wskutek czego polaczenie
spowodowaloby olbrzymia powo6dz. Wediug innej wersji
przekopu zaniechano ze wzgledu na wrézbe wyroczni,
ktéra brzmiata, ze kanal bedzie przynosi¢ korzys¢ wy-
tacznie cudzoziemcom.

Dopiero jeden z pogromcéw Egiptu, krél perski,
Dariusz I, ukonezyt w V. w. przed Chr. dzielo zaczete
przez faraonéw. Pod koniec jednakze I w. przed Chr.

kanat byt juz w wieksze] czeSci zasypany piaskiem.
Nie na wiele sie zdaly prace Rzymian nad kanalem,
po zdobyciu przez nich Egiptu. Lepiej spisali sie Ara-
bowie. W VII w. po Chr., za kalifatu Omarae, wodz
jego, Amr, odbudowat kanal od Kairu po 'Morze Czer-
wone. Po'ponownym zamuleniu w VIII w., kanal ulegt
ostatecznemu zaniedbaniu. W czasach nowszych za-
interesowali sie nim przejSciowo znakomity matema-
tyk, Leibnitz, i minister francuski, Colbert.

Z powyzszych dziejow usilowan polaczenia dwoch
morz, mozna ustali¢, ze dzisiejszy kanat Sueski jest
niewatpliwie tworem oryginalnym. Nie nalezy wiec
utozsamiaé¢ go z kanalem, zapoczatkowanym przez fa-
raonéw, a przekopanym w zupelnie innym miejscu.

Lesseps wybrat droge najprostsza z péinocy na po-
tudnie, w najwiekszym zwezeniu przesmyku Sueskie-
go, wykorzystujac przy tym lezace na drodze jeziora:
Ballah, Timsah i Negadah. Przesmyk stanowi tutaj
réwnine, wzniesiona jedynie pod EI-Gisr do 16 m nad
poziomem morza. ;

Podobnie $miaty projekt, uniezalezniajacy kanat
od Kkapryséw rzeki, moégl powstaé¢ tylko w cza-
sach nowszych. Taka tez mys$l powzial Napoleon
po zdobyciu Egiptu, zlecajac wstepne badania inz.
Lepére. Ten jednakze nie stanal na wysokosci zadania;
zrobit zupelnie bledne pomiary, wykazujace wyzszy
poziom Morza Czerwonego niz Srodziemnego. I znow
zgodna opinia inzynieréw w tym, ze polaczenie obu
morz wskutek roéznicy poziomow, moglo jakoby wy-
wolaé nieobliczalng katastrofe, zniechecita nawet ,,bo-
ga wojny”’. Omyltke Lepera wykazalty w r. 1841 baro-
metryczne pomiary wysokosci oficerow angielskich.

W tym tez czasie zainteresowal sie problemem ka-
natu kanclerz austriacki, ksiaze Metternich. Inzynie-
rowie jego wybrali nawet wyjSciowe miejsca dla ka-
nalu, lezace na jednakowym poziomie, co mialo za-
oszezedzi¢ budowe kosztownych sluz. Zbadaniem tego
zagadnienia zajelo sie specjalne towarzystwo, ,,Société
d’études du Canal de Suez”, na czele ktoérego stanat
francuski inzynier, Enfantin.

Do realizacji budowy doszto dopiero woweczas, gdy
na czele Towarzystwa stanal Lesseps i gdy w r. 1856
otrzymal nominacje na kierownika budowy. Zgroma-
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dzil on w porozumieniu z wicekrdlem Egiptu, Saidem,
wszystkich wybitniejszych inzynieréw francuskich, an-
gielskich, niemieckich, wtoskich, holenderskich, w cza-
sie za§ budowy i poézniej rowniez polskich.

Zanim poznamy sie z nazwiskami tych Polakow
warto przejrzec¢ pare cyfr tyczacych sie samego kanatu.
Dlugos$¢ kanatlu Sueskiego wynosi ponad 160 km (ka-
nal Panamski ma 78 km, w Polsce najdiuzszy Augu-
stowski — 102 km). Szerowo$¢ kanalu w zwierciadle
wody waha sie od 58 m do 100 m, a na dnie 22 m,
glebokos¢é od 8 m do 12 m. Koszty wyniosty ok. 500
milionow frankéw, sama bowiem robocizna pochloneta
znaczne sumy: stale pracowato ok. 25 tysiecy robotni-
kow, ktorzy wydobyli ok. 100 milionéw m?* ziemi.

Najwiekszym triumfem Lessepsa bylo, ze zdotal
zbudowaé kanal Sueski bez §luz, bardzo kosztownych
i klopotliwych. Przejazd statkow przez kanal trwa
dzi§ ok. 12 godzin.

Droga przez Suez skroécila podréz z Europy do Azji
0 polowe czasu. Znaczenie jej dla rozwoju handlu swia-
towego jest olbrzymie, gdyz z kanatu moga korzystac
wszystkie panstwa.

W dziejach kanalu Sueskiego przewijaja sie raz po
raz nazwiska Polakéw. Wybitniejszy udzial w budo-
wie brat inz. Stanistaw Janicki (ur. w 1836 r. w War-
szawie, ¥ 1888). Po ukonczeniu politechniki w Hano-
werze, Janicki odbywal praktyke w paryskiej fabryce
parowozow i mostéw zelaznych ,,Gouin i Cail”’. Giow-
nym inzynierem tej firmy byl wowczas Aleksander
Lavalley, pdzniejszy uczestnik prac przy kanale Sues-
kim. W r. 1864 konsorcjum ,,Borel-Lavalley et c-re”
zaangazowalo do Suezu inzynieréw: Janickiego i Cot-
tarda, dwoch starych przyjaciot z czaséow gdy z ra-
mienia firmy ,,Gouin i Cail”’ razem wspoipracowali
nad wykonaniem mostu Kierbedzia w Warszawie,

SPRAWY SPOLECZNE

Glownym bogactwem kraju jest czlowiek,
jego praca, jego mysl

W polskim pawilonie na Miedzynarodowej Wysta-
wie w Nowym Yorku, zostalo zorganizowane stoisko,
poswiecone sprawie polityki spotecznej w Polsce.

Z uwagi na szczuplo$¢ miejsca przeznaczonego nha
to stoisko mozna byto da¢ obraz zagadnien spolecznych
w Polsce tylko w wielkim skrécie, takim jednak, aby
widz, otrzymal mozliwie jasno i prosto podane infor-
macje, dotyczace gospodarki sitami ludzkimi w Polsce.

Za naczelne wskazania, wyrazajace nasze dazenia
w kierunku wlasciwego ujecia roli czlowieka w zyciu
naszego kraju, mozna uzna¢ art. 8 Konstytucji, ktory
moéwi: ,Praca jest podstawa rozwoju
i potegi Rzeczypospolitej”

Totez te stowa, wyryte na kamiennych plytach po
polsku i po angielsku, przyjete zostaly jako punkt
wyjscia ideowej koncepcji stoiska. Wielka fotografia
przedstawiajaca mlodego robotnika z miotem kowal-
skim w rekach oraz napis na $cianie: ,Gi6wnym
bogactwem kraju jest czltowielk,
jego praca, jego my§1’, rozwija idee za-
warta w Konstytucji.

W dalszym ciagu przy pomocy 2. barwnych plansz
przedstawiono dynamike ludnosci polskiej w poréwna-
niu z innymi krajami. Podano mianowicie, ze w okresie
od 1800 do 1937 r. przecietnie w Europie ludno$é¢ po-

304

W Egipcie przepracowal Janicki piec lat, zdobywa-
jac u przelozonych pelne zaufanie, o czym $Swiadczy
fakt, ze w zastepstwie nieraz poruczano mu gilowny
dozér nad interesami catego przedsiebiorstwa.

Zreszta rodak nasz miat juz wtedy dobra opinie
w Swiecie technicznym, uchodzit tez stusznie za po-
wage w dziedzinie drég wodnych, szczegdlnie regula-
cji i usplawniania rzek.

O wiele skromniejsza pozycje zajmowal w czasie
budowy kanatu rodak nasz Kuczewski, emigrant-po-
wstaniec z 1863 r. Po ciezkich przezyciach na tutaczce
po obczyznie znalazl wreszcie skromne zajecie przy
rachunkowosci w Towarzystwie Kanatu Sueskiego.
Dopomégl mu w tym jego brat, przebywajacy wow-
czas w Egipcie, jako urzednik Towarzystwa.

Kuczewski byl ojczymem inz. Mieczystawa Geniu-
sza, ktorego losy sprzegly rowniez z kanalem Sueskim.
Geniusz dostal sie do Towarzystwa w r. 1885 w cha-
rakterze Kkierownika rob6t przy konserwacji kanatu.
Pracowal on bardzo ciezko, jak sam pisze w swych
pamietnikach, czesto po calych nocach. W Izmailii
cierpial podeczas jedenastoletniego pobytu na panujaca
tam blotna goraczke; utracit tez wowczas wszystkie
troje dzieci. Przeniesiony do Port-Saidu, otrzymatl po
kilku latach stanowisko dyrektora zakladu wodnego,
nalezacego do Towarzystwa. Zakltad ten odgrywal dla
miasta wazne zadanie, filtrujac wode, dochodzaca osob-
nym kanalem z Nilu. Inz. Mieczystaw Geniusz dlugie
lata spedzit na pracy przy konserwacji kanatlu Sues-
kiego i umart w 1920 r., pochowany zostat w Warsza-
wie na cmentarzu Powazkowskim.

Tak wiec i do ugruntowania wiekopomnego dziela
Lessepsa przyczynily sie rece polskie, pracujace nieraz
W przedziwnym znoju i z samozaparciem dla dobra
ludzkosci, Magister Ursinus.

wiegkszyta sie trzykrotnie, w Polsce za$ czterokrotnie,
poza tym, ze mna 10 milionéw ludnosci co 10 minut
rodzi sie: 3 Francuzéw, 4 Niemcow, 6 Polakow.

Na drugiej $cianie przedstawiono najwazniejsze wy-
niki nasze]j opieki spolecznej oraz najciekawsze osiag-
niecia polskiego ustawodawstwa spolecznego.

W czesci poswieconej dziecku zobrazowany jest na
przestrzeni ubieglych 20 lat, wzrost liczby dzieci korzy-
stajacych ze stacyj opieki nad matka i dzieckiem, wzrost
liczby tych stacyj, liczby dzieci korzystajacych z ko-
lonij wypoczynkowych, budownictwo sanatoriow dla
dzieci i ogrodow zabaw. Jako wynik tej akecji przed-
stawiono spadek $miertelnosci dzieci.

W nastepnym dziale podano nastepujace fakty,

obrazujac je odpowiednimi fotografiami: od 1919 r.
wprowadziliSmy 8-godzinny dzien pracy, od 1922 r. —
platne urlopy, od 1924 r. — ochrone pracy Xkobiet
i miodocianych, od 1930 r. — przymusowe rozjemstwo

w przemysle i handlu.

Wreszcie w ostatnim dziale przy pomocy symbolicz-
nych barwnych rysunkéw podano, ze posiadamy przy-
musowe ubezpieczenia spoleczne: od wypadkow, od
choréb, od bezrobocia oraz na wypadek inwalidztwa,
staros$ci i $mierci.

W ten sposéb w ujeciu jak najbardziej syntetycz-
nym opisane stoisko daje obraz naszych idei i naszych
osiagnie¢ w dziedzinie zagadnien spotecznych.
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NOWY MOTOROWIEC POLSKI

Dnia 27 maja b. r. opuscit Newcastle nowy moto-
rowiec polski ,SOBIESKI”, zamoéwiony przez polskie
towarzystwo Gdynia - Ameryka Linie Zeglugowe S.A.
i zbudowany w stoczni Neptune firmy Swan, Hunter
& Wigham Richardson Ltd. Statek ten przybyt do
Gdyni w dniu 31 maja, po czym po kilkudniowym
postoju dnia 17 czerwca b. r. wyruszyt w pierwsza swa
podréz do portéw Ameryki Poludniowej.

»Sobieski” jest najbardziej nowoczesna jednostka
morska w polskiej marynarce handlowej. Szczegélna
wage przywiazano do tych urzadzen oraz instalacyj,
ktore zapewniaja calkowita wygode pasazeréw zardéw-
no w klimacie chtodnym jak i tropikalnym.

Statek zbudowany zostal! pod Scistym nadzorem
Towarzystwa Klasyfikacyjnego Lloyd i odpowiada
przepisom ,,.Lloyd’s Register of Shipping”, Klasa 100.
A.l. ,z wolna burta”. Poza tym statek otrzymat certy-
fikat Brytyjskiego Ministerstwa Handlu, wymagany
dla Miedzynarodowej Zeglugi Pasazerskiej, a nadto
takiz certyfikat stwierdzajacy, ze odpowiada wszystkim
wymaganiom ,,Miedzynarodowej Konwencji Bezpie-
czenstwa Zycia na Morzu”. Wreszcie statek zostat wy-
konany pod Scistym nadzorem polskich organéow tech-
nicznych.

Wymiary statku sa nastepujace: diugosé 156,5 m,

M/S ,,Sobieski” przy Dworcu morskim w Gdyni.

K A

MiS  “SI®BIESKI:

szerokos¢ 20,5 m, no$nosé ogoélna 7.200 ton, tonaz re-
jestrowy brutto 11.500 ton.

Mechanizm napedowy stanowia 2 silniki typu Bur-
meister & Wain zbudowane przez firme ,J. G. Kin-
caid & Co” Ltd., Greenock w Szkocji. Maszyny te sa
dwusuwowe, o podwoOjnym dziataniu, bezsprezarkowe,
posiadaja kazda po 8 cylindrow o $rednicy 450 mm
i o skoku tloka 1200 mm; moc normalna kazdej ma-
szyny wynosi 4350 BHP. przy 125 obrotach. Koszulki
i pokrywy cylindréow glownych maszyn chlodzone sa
stodka woda, a tloki — olejem. Kazda maszyna ma
2 rotacyjne dmuchawy, poruszane tancuchem potaczo-
nym z walem korbowym. Pomocniczy Kkociol, typu
Clarkson jest zaopatrzony i przystosowany do wyko-
rzystania gazéw wydechowych z obydwu gléwnych
maszyn. Kociol ten moze jednoczesnie pracowaé na
ropie i na gazach wydechowych. Kociot dostarcza pa-
ry na rozmaite potrzeby statku, jak ogrzewanie, do
kuchni itp.

Maszynownia (widok ogdlny).

Wszystkie maszyny pomocnicze stanowia same w so-
bie calo$¢é i poruszane sa elektrycznoscia, dostarczana
przez 3 generatory poruszane silnikami Diesela i zbu-
dowane przez fabryke ,,W. H. Allen, Sons & Co.” Ltd.
w Bedford. Kazdy zespoét silnikow sklada sie z szeS$ciu
cylindrow i pracuje jako 4-suwowy, podwojnego dzia-
tania i moze wytworzy¢ 450 KW przy 280 V pradu
statego.

Wszystkie maszyny pomocnicze sa dublowane, ce-
lem zapewnienia bezwzglednej niezawodnosci dziata-
nia, wg najnowocze$niejszych wymagan inzynierii
morskiej.

Stanowiac ostatnie stowo techniki w szeregu po-
wyzszych nowoczesnych urzadzen, ms. ,,Sobieski” po-
siada rowniez najnowocze$niejsze przyrzady nawiga-
cyjne, a miedzy innymi zyrokompas Browna, echo
sonda i inne urzadzenia, zapewniajace maximum bez-
pieczenstwa statku.

Specjalna uwage zwrécono na instalacje elektrycz-
ne. Tablica rozdzielcza najnowszego typu jest zaopa-
trzona w roéznobarwna sygnalizacje Swietlna.
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Wnetrze maszynowni (stacja manewrowa).

Kadiub statku ma linie oplywowe. Rufa’ jest typu
krazownikowego, tj. pionowa. Statek ma dno podwoj-
ne, podzielone na komory, przeznaczone na przewoz
paliwa plynnego (ropy), Swiezej wody i balastu wod-
nego; dolne tanki dla ropy i dla swiezej wody. Przed-
nie i tylne komory zderzeniowe statku sa przystosowa-
ne do zuzytkowania jako tanki na balast wodny. Sta-
tek ma trzy ciagte, tj. przez cala jego diugos$é biegnace
poktady, oraz dolny poklad w przednich i tylnych ta-
downiach; poza tyin poklad spacerowy, todziowy, oraz
mostek nawigacyjny na S$rédokreciu i ,,dziobéwke”.

,»Sobieski” ma 5 tadowni oraz 8 pomieszczen mie-
dzypoktadowych na tadunek, przystosowanych do prze-
wozu najrozmaitszych towaréw. Ladownie te obstugi-
wane sa przez 17 strzat z rur stalowych, przeznaczo-
nych do podnoszenia réznego rodzaju ciezaréw od
5 =30 ton i czternascie wind tadunkowych o napedzie
elektrycznym, a jego wyposazenie pokltadowe obejmu-
je elektrycznie poruszana winda kotwiczna, 2 elek-
tryczne kabestany i 1 hydro-elektryczna maszyne ste-
rowa.

,»O0bieski” zaopatrzony jest w 12 todzi ratunkowych,
2 Yodzie robocze i 2 todzie motorowe, z podwdjnego

Fragment
glownej
maszyny
napedowej.

drzewa tekowego, ustawione pod zurawami. Z powyz-
szej liczby, czternascie lodzi ratunkowych zaopatrzo-
nych jest w naped reczny Fleminga. Do podnoszenia
todzi przewidziane sa windy elektryczne.

Specjalna instalacja sygnalizujaca i przeciwpozaro-
wa obstuguje tadownie, miedzypoktad, bagazownie,
prowianture, przy czym wskaznik tak jednej jak i dru-
giej instalacji znajduje sie w sterowni. Instalacja
chtodnicza o trzech jednostkach ma naped elektryczny,
pracuje na COg, obstugujac izolowane prowiantury,
chtodnie ladunkowe, oraz poszczegdlne aparaty termo-
wentylacyjne i refryzeratory znajdujace sie w kuch-
niach. Poza glownymi pradnicami w maszynowni, sta-
tek posiada zapasowa pradnice o napedzie Diesela
i reflektor. Telefony glosnikowe zostaly zainstalowa-
ne dla rozmow pomiedzy waznymi punktami obsltugi
statku. Poza tym na statku znajduja sie telefony z cen-
trala automatyczna.

Nie mozna pominac¢ faktu, ze do zaopatrzenia tego
statku zaproszony byt w jak najszerszych granicach
przemyst polski. Instalacja radiowa, urzadzenia elek-
trycznych kuchen i szaf grzejnych, instalacja rozgtos-
nikowa i inne urzadzenia wykonane zostaly w Polsce
i dostarczone z Polski.

Pomieszczenia I-szej klasy na pokladzie spacero-
wym sa urzadzone wg najnowoczesniejszych wymagan
i obejmuja hall wejsciowy, w ktérym znajduje sie biu-
ro informacyjne, oraz kiosk, sala jadalna, salon z miej-
scem na dancing, bar amerykanski, salon dla pan, czy-
telnia, a na pot-otwartym poktadzie basen plywacki
oraz urzadzenie dla wyswietlania filmow i glosnik.

Pomieszczenia 3-ej klasy obejmuja hall wejsSciowy
z biurem informacyjnym i kioskiem, 2 sale jadalne,
z ktérych kazda mie$ci ok. 200 pasazerow, palarnie,
bar amerykanski, fryzjernie, plywalnie itp. Obie ja-
dalnie w tej klasie sa tak urzadzone, ze moga by¢ za-
mienione na kaplice. Kabiny Kklasy 3-ej sa dwu i czte-
ro-osobowe. i

Pomieszczenia dla emigraniow podzielone sa prze-
dziatami na sale po 10 do 38 16zek.

Kabiny oraz sale i saloniki na M/S ,,Sobieski’ sa
wyposazone Ww. urzadzenia termowentylacyjne, przy
czym w niektorych czesSciach statku powietrze moze
by¢ nasycane ozonem. Zaréwno kabiny, jak i sale 3-€j
klasy, szpital gléwny i zapasowy, pomieszczenia dla
zalogi, przestrzen ktéra zajmuja emigranci i wszystkie
tazienki oraz W. C. sa ogrzewane i wentylowane syste-
mem ,,Thermotank”.

Wszystkie pomieszczenia na statku, podzielone
ogniochronnymi przegrodami, zaopatrzone zostaty S$ci-
$§le wg postanowien ,Miedzynarodowej Konwencji
Bezpieczenstwa Zycia na Morzu”, przy czym pomie-
szczenia dla pasazerow, oficeréow i zalogi obstugiwane
sa aparatura sygnalowa systemu ,,Zonit”, ktérej wskaz-
niki znajduja sie w sterowni. Poza tym sygnalizacja
alarmowa nie jest dzwonkowa, lecz brzeczykowa. Na
statku w réznych jego czeSciach znajduja sie stacje
alarmu pozarowego, obstugiwane recznie, z wskazni-
kiem na moscie kapitanskim. Pomieszczenia pasazer-
skie zaopatrzone sa w $§wietlna sygnalizacje, oraz w
glos$niki dla odbioru zaréwno audycji radiowych, jak
i audycji nadawanych na statku.

7L
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Zakonezenie roku szkolnego na Kursach Lotniczych Towarzystwa Wojskowo-Technicznego

Przeglad kompanii uczniow-junakéw przez Delegata
Dowédcy Lotnictwa.

W dniu 16 czerweca rb. w gmachu II Miejskei Szko-

1y Rzemieslniczej w Warszawie odbylto sie zakoncze-

nie roku szkolnego Kurséw Lotniczych Dziennych
i Wieczorowych Towarzystwa Wojskowo-Techniczne-
go. Na te uroczystosé przybyli jako goscie: delegat Do-
wodcy Lotnictwa pplk. inz. Antoni Gosiewski, dele-
gat Komendy Gléwnej Junackich Hufcéw Pracy M. S.
rtm. ss. Ludwik Slotwinski, przedstawiciel firmy
»Avia” ppik. inz. Jan Jezierski, wizytator Minister-
stwa W. R. i O. P. inz. Leonidas Chrzczonowicz oraz
wizytator Szkolnictwa Zawodowego Zarzadu Miejskie-
go m. st. Warszawy inz. Jan Tomaszewski.

Po zdaniu raportu delegatowi Dowoddcy Lotnictwa
przez dowoddce kompanii 71 J. H. P. por. Kazimierza
Wachowicza, zaproszeni goscie, kierownictwo kursow
oraz wykladowcy udali sie¢ na sale, gdzie uprzednio
zgromadzili sie absolwenci kursow dziennych i wie-
czorowych. Uroczysto§¢é rozpoczal Kkierownik kurséw
inz. Antoni Boglewski, dyrektor II Miejskiej Szkoty
Rzemieslnicze]j, witajac przybylych gosci oraz wyraza-
jac rado$¢ z powodu mozno$ci dostarczenia dla Woj-
ska i przemysitu lotniczego nowej grupy przeszkolo-
nych pracownikéw. Po nim zabrat glos kierownik tech-

Gaznik Clodel-

Hobson 80 AVT

(dar f. ,,Moto-
Tusst)ii

niczny oraz organizator kurséw na terenie Lotnictwa
inz. .Aleksander Eukaszewicz, ktéry w Kkrotkich sto-
wach scharakteryzowatl pozyteczna dziatalno$é kursow,
ktérej wynik liczbowy przedstawia sie jak nastepuje:
od poczatku istnienia kursow tj. od roku szkolnego
1934/35 ukonczylo kursy *acznie 569 absolwentow,
z tego 302 kandydatéw na zawodowych podoficerow
Lotnictwa, oraz 267 na pracownikéw przemysiu lotni-
czego. W biezacym roku szkolnym kursy wypuszczaja
67 przeszkolonych junakéw, 70 pracownikéw przemystu
lotniczego, lacznie 137 absolwentow.

Nastepnie odbylo sie uroczyste wreczenie szeregu
nagrod, wyroznionym za pilno$¢é i postepy w nauce,
nastepujacym absolwentom kurséw dziennych: Stan.
Makosinskiemu, L. Kowalskiemu, Kaz. Matuszczako-
wi, Al. Musialikowi, Mik. Adamczukowi, W. Gniade-
mu, Eug. Kusionowi, Konst. Klitynskiemu, Mik. Ry-
towowi, Janowi Teodorko, Rom. Stankowskiemu, Al.
Hnatnikowi, Cz. Walkowiakowi, Cz. Ferensowi, Stan.
Nowakowskiemu, Mich. Cwinkowskiemu, Edw. Trybu-
szewskiemu, Jackowi Filkowi i T. Astramowiczowi,
oraz absolwentom kursow wieczorowych: Eug. Gar-
nowskiemu, Joéz. Zawiszewskiemu, Janowi Zuczkow-
skiemu, Zdz. Malesie, Tad. Skrzynskiemu, Zygm. Pie-
karskiemu, Wact. Prujszczykowi, Ant. Budziszewskie-
mu, K. Sitkowskiemu, Mar. Barbasiowi, Stef. Koczy-
kowi, Rysz. Marciniakowi i Cz. Rzatale. Nagrody
ufundowane zostaly przez Dowoédce Lotnictwa, prze-
myst lotniczy, reprezentowany przez firmy: ,,Doswiad-
czalne Warsztaty Lotnicze”, ,,Avia” i ,,Panstwowe Za-
ktady Lotnicze Wytw. Silnikéw”, oraz przez wykla-
dowcow Kursow.

Po przemoéwieniu ppik. Gosiewskiego, ktory w imie-
niu Dowddey Lotnictwa witat kandydatow do Wojsk
Lotniczych i dal wyraz zadowolenia z fachowego prze-
szkolenia pracownikéw przemystu lotniczego, oraz po
przeméwieniu rtm. Stotwinskiego, skierowanym do
absolwentow, opuszczajacych szeregi Junackich Huf-
c6w Pracy, glos zabrat kierownik techniczny kurséw.
W przemowieniu swym inz. Fukaszewicz podkreslit
z uznaniem duzy wysitek polozony w czasie kursow
przez uczniéw, ktoérzy niejednokrotnie napotykali na
duze trudno$ci w nauce z powodu braku czasu, oraz
trudnosci komunikacyjnych. W zakonczeniu zegnajac
uczniéow, zwrocilt sie do nich z apelem, aby zawsze
mieli w pamieci slowa generala Berbeckiego ,,Silni,

Fragment wystawy
modeli Osprzet sil-
nika lotniczego.
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Fragment wystawy modeli. Osprzet silnika.

zwarci, gotowi!”, ktére dzisiaj sa specjalnie aktualnym
hastem.

Ze strony uczniow przemawiali absolwenci kursé6w

wieczorowych Jan Zuczkowski, oraz junak Mieczystaw
Zwierkowski, ktory zakonczy! swe przeméwienie przy-
rzeczeniem, ze zawsze strzec beda hasta: ,,Honor i Oj-
czyzna”, wypisanego na zwycieskich sztandarach na-
szej armii. Po odegraniu przez orkiestre i od$piewaniu
przez wszystkich uczestnikéw hymnu panstwowego,
uczniowie junacy wykonali caly szereg pieéni, oraz re-
cytacji.

W ramach uroczystosci zakonczenia roku, urzadzono
réwniez interesujaca wystawe, sktadajaca sie z dziatu
naukowego, w ktéorym miedzy innymi mieScily sie cie-
kawe przyrzady do praktycznego przedstawiania ogdl-
nych zasad aerodynamiki, nastepnie z dziatu silniko-
wego i technologii. Calo$¢ dopelnialy modele, rysunki
i notatki uczniow.

Fragment wystawy modeli. Pompki poliwowe. Gazniki.

Nalezy zaznaczy¢, ze duza ilo$¢ warto$ciowych mo-
deli zostata wykonana, przez uczniéw we wlasnym Za-
ktadzie modelarskim kurséw. Poza tym na Wystawie
znajdowaty sie, ofiarowane przez firmy: ,,Techno-
service”, , Mlotownie i Zaklady Mechaniczne . ,Pary-
sow”, ,,Motolux”, oraz ,Odlewnie Metali i Kuznie In-
zynieré6w Pucko”, nad wyraz ciekawe eksponaty, ktére
spelnia znakomicie role celowych i pozytecznych po-
mocy szkoleniowych.

Inz. Wi. R.

Zakonczenie roku szkolnego w Zawodowej
Szkole Doksztalcajacej Dziennej (Metalowej)
w Wytworni Amunicji Nr 1

Zawodowa Szkota Doksztalcajaca Dzienna (Meta-
lowa) przy Wytwoérni Amunicji Nr 1 posiadata w roku
szkolnym 1938/39 dwie klasy I-a i 2-a. W roku szkol-
nym 1939/40 Szkola posiada¢ bedzie juz trzy klasy
i wypusci pierwszych absolwentow, ktorzy po odby-
ciu w Wytwoérni jeszcze jednego roku praktyki war-
sztotowe] przystapi¢ beda mogli do zdawania egzami-
nu czeladniczego.

W dniu 21 czerwca b. r. odbylo sie zakonczenie ro-
ku szkolnego. W klasie I-ej na 28 uczniéw promocje
do Kklasy 2-ej otrzymali wszyscy, przy czym dwoch
uczniéw otrzymato nagrody: Kazimierz Kondeja
pierwsza, a Tadeusz Gasiorek — druga nagrode. Czte-
rech ucznidw: Wiodzimierz Bogustawski, Jan Bielec,
Edward Szucht i Henryk Wasilewski otrzymalo pro-
mocje z pochwala.

W klasie 2-ej na-24 uczniéw promocje do klasy.
trzeciej otrzymali réowniez wszyscy uczniowie, przy
czym trzech uczniow otrzymalto nagrody: Piotr Gury-
nowicz (I nagroda), Anastazy Szczepanski (II nagro-
da) i Jerzy Sowa (II nagroda).

Promocje z pochwalé otrzymato dziewieciu uczniow:
Alfons Chilmon, Bohdan Koryezewski, Eulogiusz Mar-
tynelis, Piotr Pilipczuk, Witold Saluta, Feliks Siekier-

ski, Stan. Stawinski, Stan. Wieckowski i Tad. Wojt-
czuk.

Zakonczenie roku odbylo sie bardzo uroczyscie. Po
nabozenstwie uczniowie zebrali sie w sali wykladowej,
pieknie przybranej zielenia, gdzie przemoéwil do nich,
osobiscie wreczajac nagrody i Swiadectwa, Kierownik
Wytworni Amunicji Nr 1 Pultkownik Mikotaj Kulwiec.
Nastepnie odbyty sie deklamacje uczniéw i od$piewa-
nie kilku piosenek przez choér szkolny. Uroczysto$§é za-
konczyta sie wspélna fotografia.

Tz AT

Zakonczenie roku szkolnego w Gimnazjum
Mechanicznym Panstwowych Wytwoérni Uzbro-
jenia przy Fabryce Karabinow w Warszawie.

Dnia 13 lipca 1939 r. odbylo sie zakonczenie roku
szkolnego w Gimnazjum Mechanicznym Panstwo-
wych Wytwoérni Uzbrojenia przy Fabryce Karabinow
w Warszawie. Szereg uczniow wyrédzniajacych sie pilna
praca i dobrymi postepami otrzymato nagrody pod po-
stacia mik'romierzy i precyzyjnych suwmiarek.
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Niezaleznie od tego nastepujacy uczniowie o naj-
lepszych postepach otrzymali od Dyrekcji Fabryki na-
grode w postaci catorocznej prenumeraty ,,Mechanika’’:

Tadeusz Kwiatkowski, Witold Ostrowski, Piotr Ko-
walski, Wtadystaw Przygonski, Henryk Gadaj, Edward
Rams, Tadeusz Wronski.

®

Z zZywym zadowoleniem przyjelismy wiadomosé
o0 przyznaniu nagrod w postaci catoroczmej prenume-
raty ,,Mechanika” przez Dyrekcje Gimnazjum Me-
chanicznego PWU. przy Fabryce Karabinéw w War-
szawie. Nagrody te bedaq stanowity mie tylko zachete,
do nauki i szlachetnego wspolzawodnictwa, lecz przy-
czyniq sie niewatvliwie do wzmozenia zainteresowania
sie prasa fachowa wsréd uczniow.

Przypominamy przy tej sposobnosci, iz w jesieni br.
otwieramy ma tamach ..Mechanika” nowy dziat. prze-
znaczony dla miodziezy rzemieslniczej, w ktorym bedq
zamieszczane przystepne artykuty z rachunkoéw zawo-
dowych, fizyki przemystowej i mechaniki stosowanej,
rysunkow technicznych, metaloznawstwa, obrébki me-
chanicznej metali i poﬁziaréw warsztatowych.

REDAKCJA.

XXI Zjazd Polskich Gazownikow, Wodociagow-
cow i Technikow Sanitarnych w Czestochowie

Gazownicy, Wodociagowey i Technicy Sanitarni
ktorzy zjechali do Czestochowy w liczbie ponad 300,
rozpoczeli w dniu 26 bm. swe prace pielgrzymka na
Jasna Gore i ofiarowaniem vota do kaplicy Najswietsze]
Marii Panny — Krélowej Korony Polskiej.

W godzinach popoludniowych odbylo sie uroczyste
otwarcie jazdu w Sali Teatru Miejskiego.

Zjazd otworzyl Prezes Zrzeszenia Gazownikow, Wo -
dociagowcow i Technikéw Sanitarnych inz. Witodzi-
mierz Rabczewski.

W przemowieniu podkreslit znaczenie zjazdéw fa-
chowecow w zyciu Panstwa i podal przyczyne Zjazdu
w Czestochowie, jako miejsca, w ktéorym Narod polski
od setek lat szuka oparcia, szczegdlnie w chwilach
przelomowych.

Do prezydium Zjazdu wplynely depesze i listy,
m. in. od Premiera Gen. Stawoj Sktadkowskiego, min.
Swietochowskiego oraz wiele listow z kraju i z zagra-
nicy od bratnich organizacyj i innych organizacyj tech-
nicznych i gospodarczych.

Zjazd uchwalil wystanie depesz — do Pana Prezy-
denta Rzeczypospolitej, Marszatka Smigtego Rydza i do
Premiera Gen. Stawoj Skiadkowskiego.

Na posiedzeniu plenarnym wyglosili referaty: °

Inz. Kazimierz Knauer — ,,Wodociagi i Kanaliza-
cja m. Czestochowy”.

Dr. Inz. Blazej Roga — ,,Chemiczna przerébka we-
gla i jej znaczenie techniczne i gospodarcze”

oraz Inz. Kazimierz Mikotajczyk — ,,Projekt Ga-
zowni w Czestochowie”.

Nastepnie 'w Gmachu Okr. Tow. RzemieSlniczego
przy ul. KosSciuszki 6 P. Prezydent Miasta J. Szczo-
drowski otworzyt wystawe ,GAZ, WODA I TECH-
NIKA SANITARNA”. $

Po poludniu odbyty sie prace w sekcjach, gdzie wy-
gloszono szereg referatow. Specjalnym zainteresowa-
niem cieszyly sie referaty dotyczace zabezpieczenia

dziatania urzadzen wodociagowych i kanalizacyjnych
w czasie pokoju i wojny; dyskusja w tych sprawach
trwata kilka godzin. Rowniez wygloszono referaty
o roli gazu na tle gospodarki energetycznej Polski.

W péznych godzinach tego dnia odbyto sie Walne
Zgromadzenie Zrzeszenia Gazownikéw, Wodo-
ciagowcow i Technikéw Sanitarnych, na ktorym wy-
brano wiadze na rok 1939/40.

W dniu 27 br. odbyly sie dalsze obrady oraz odbyto
sie Walne Zgromadzenie Przedstawicieli Ga-
zowni i Zakladéw Wodociagowych. .

Zamkniecie Zjazdu odbylo sie dnia 28 bm., po czym
czlonkowie udali sie na wycieczke techniczno-krajo-
znawcza na Slask Zaolzianski.

Komunikat Dozoru Elektrycznego
Stowarzyszenia Elektrykow Polskich

Stowarzyszenie Elektrykow Polskich, jako instytu-
cja spoleczna o charakterze naukowo - technicznym,
utworzyta za zgoda witadz panstwowych nowy organ
DOZOR ELEKTRYCZNY.

Dotychezas, jak wiadomo, SEP procz wykonywania
czynno$ci o charakterze urzedowym, jakim jest opra-
cowywanie i wydawanie ,Polskich Norm Elektrote-
chnicznych” (PNE), zajmuje si¢ rowniéz badaniem,
we wilasnym laboratorium, i opiniowaniem réznych wy-
roboéw i materiatow elektrotechnicznych, zaopatrujac
je w tzw. znak ,,SEP”, ktéry stwierdza, ze dany wy-
rob odpowiada ustalonym przepisom technicznym PNE.

Wspomniany wyzej Dozér Elektryczny bedzie mial
za zadanie stale lub jednorazowe badanie i opiniowa-
nie instalacyj i urzadzen elektrycznych zaréwno silni-
kowych jak i o$wietleniowych oraz pradnic, stacyj
transformatorowych, linii napowietrznych, urzadzen
piorunochronowych itp. jak réwniez urzadzen elektry-
cznych specjalnych. Oprécz powyzszego Dozér Elek-
tryczny SEP bedzie wykonywal na zlecenie urzedow,
instytucji, przedsiebiorstw i oséb prywatnych odbidr
zakupywanych urzadzen elektrycznych, maszyn, przy-
rzadow i innych materialéw elektrotechnicznych. Do
wykonywania powyzszych czynno$ci Dozér Elektrycz-
ny posiada specjalne przyrzady pomiarowe oraz od-
powiedni personel techniczny. Dozér Elektryczny SEP
umozliwi wszystkim zakladom przemystowym, urze-
dom i instytucjom korzystanie z jego ustug w sposéb
wygodny i stosunkowo tani oraz zapewni niewatpliwie
oszczednos$ci w eksploatacji urzadzen elektrycznych jak
réwniez zwiekszy pewnosé ruchu i bezpieczenstwo
pracy. ;

Dla informacji nadmieniamy, ze Dozér Elektryczny
SEP $cisle wspétdziala z czynnikami urzedowymi i za-
interesowanymi instytucjami. Do Rady Dozoru Elek-
trycznego SEP, ktéora jest organem nadzorczym, na-
lezy Delegat Ministerstwa Przemystu i Handlu, Mini-
sterstwa Spraw Wewnetrznych, Ministerstwa Spraw
Wojskowych, Ministerstwa Opieki Spotecznej, Minister-
stwa Komunikacji oraz Min. Poczt i Telegrafow.

Wszelkiego rodzaju przedsiebiorstwa i instytucje,
ktére cheialtyby korzystaé z uslug zorganizowanego Do-
zoru Elektrycznego SEP zechca zwréci¢ sie w tej spra-
wie bezposrednio do Dozoru Elektrycznego Stowarzy-
szenia Elektrykow Polskich, Warszawa 1, ul. Moniu-
szki 7 m. 5, tel. 553-62.
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SIKRZYNKA

Sprostowanie bledow

W zeszycie 5/39 w artykule inz. Jana Dworskiego
p.t. ,,Dobor wilasciwej szybkosci skrawania przy to-
czeniu i struganiu”, Cze$¢ II, rysunek 2. powinien
przedstawiac¢ sie w sposéb podany ponizej:

W zeszycie 6/39
w artykule inz. Ja- X
na Obrebskiego w
artykule pt. ,,Uwa- R
gi w obrobce ciepl-
nej narzedzi”’, na
str. 225 w prawej
szpalcie u dotu na- J
lezy umiesSci¢ przy
,cieplych  kapie- 5
lach” temperature
(100°-600), a przy
»kapielach letnich”
temperature (30°—
60°).

|2

| §
7
KIERUNEK POSUWY

Poza tym w ar-
tykule inz. Obreb-
skiego powtarza
sie w kilku miej-
scach (str. 225 i
226) jeden i ten sam blad, wynikajacy z przestawie-

RPO.CZT O WA

Zwracamy poza tym uwage na niewlasciwe rozmie-
szczenie wierszy na stronie 223 (szpalta prawa) oraz
na stronie 224 (szpalta prawa) w artykule inz. K. Oche-
duszki pt. ,,Zasadnicze wiadomosci o kolach zebatych
walcowych z zebami Srubowymi”. Mianowicie na str.

L d d,
0102 = i + b

lezy umies$ci¢ dwa wiersze, ktore omylkowo zostaty
wydrukowane pod odno$nikiem:

lecz z wzoru [6] po wstawieniu odpowiednich war-
tosci, otrzymamy:

223 po wzorze (wiersz 6) na-

Na stronie 224 po drugim wierszu od géry w prawej
szpalcie nalezy umiesci¢ wiersze 25 do 31:

g g 21 . e 22
A cos® B, ; Py cos® B,

Aby podciecie zebéw nie nastapilo winny byé te
idealne ilosci zebéw zi, i zi, wieksze, lub co najmniej
rowne granicznej iloSci zebéw, tj.:

2 =2 i Zi, > 2g
Wiemy jednak, ze dlau=20° i y=1, zg =17 ze-
béw 14), zatem przy

W artykule Magistra Ursinusa p.t. ,Najstarsze na-
rzedzia i ich rozwoj” mnalezy odwroéci¢ o 180° klisze
umieszczona u dotu.

Za bledy w 6 zeszycie, spowodowane szeregiem

nia liter: zamiast: ,samodopuszczanie” powinno byé okolicznodci, niezupelnie zaleznych od redakeji, naj-
»,samoodpuszczanie®. mocniej autoréw i czytelniko6w przepraszamy.
TRESEC 7 ZESZ Y. TY:
Str. Str.
Inz.-mech. Jan Obrebski ,,Urzadzenia nowoczes- PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH . 299
nej hartowni’” > . 263 BIBLIOGRAFIA 301
Inz. Wi. Pasternak ,,Obrobka c1eplna stah narze- RZECZY CIEKAWE :
dziowych stopowych” (dokonczenie) 268  Magister Ursinus ,Kanal Suesk1 i udzuak Pola—
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Precyzyjne narzedzia do ohrobki metali

wyrobu Panstwowych Wytwérni Uzbrojenia w Warszawie:

NARZEDZIA TNACE: frezy — rozwiertaki — nawiertaki — pogiebiacze — przeciag-
gacze — gwintowniki z szlifowanym profilem gwintu — noze tokar-
skie i strugarskie.

NARZEDZIA UCHWYTOWE: oprawki maszynowe do frezéw, rozwiertakéw i wier-
tet spiralnych — uchwyty tokarskie i szczekowe (imadla maszynowe)—
przyrzady do seryjnej produkecji.

NARZEDZIA MIERNICZE: plytki wzorcowe — druciki pomiarowe — mikromie-
rze — suwmiarki — katomierze — czujniki zegarowe — mikroczuj-
niki — narzedzia fraserskie — szczelinomierze — sprawdziany wszel-
kiego rodzaju.

wyrobu F-y H. Cegielski, S. A.,, w Poznaniu:

NARZEDZIA GWINCIARSKIE: gwintowniki i narzynki okragle z toczonym profi-
lem gwintu — narzynki do glowic automatycznych.

NARZEDZIA KOTLARSKIE: roztlaczarki do rur — gwintowniki parowozowe —
wiertia nasadzane.

WYLACZNA REPREZENTACIJA:

S E=T E=[H /A

Warszawa |, Marszatkowska Nr 17
Centrala telefon 5-54-60

PILNIKI SZWEDZKIE

marki

%;ZC.O.OBERG&CO.

ESKILSTUNA

GWARANTOWANEJ JAKOSCI
Poleca ze skiadu fabrycznego
wSLIPMATERIAL”Y
Spétka z ograniczong odpowiedzialnosciq

Warszawa, Al. Jerozolimska Nr 43
WYDZIAL NARZEDZIOWY ~— Telefon 9-83.60
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Czy
kazdy pas

spelnia swe
zadania?

Nowoczesne maszyny majq nowoczesny system napedny.
Pasy klinowe .Klintex” wykazuiq w praktyce wielkie zalety, za-
pewniajq oszczedno$é w energii, ciqgtos¢ ruchu, umozliwiajq
bliskie ustawienie motoru bez obawy poslizgu pasa itp.

PASY KLINOWE

LLINTEX”

Oferty i projekty napedéw sktadaijq
ZAKLADY KAUCZUKOWE

,',PIASTOW" SP. AKC.

Warszawa, ul. Ztota 35

KALKULATORA

doswiadczonego, narodowos$ci polskiej na
kalkulacje ofertowa i warsztatowa, oraz

PRACOWNIKA -TECHNIKA

do Wydzialu Zakupow, obeznanego dokla-
dnie z materiatami, narzedziami i t. p.
i zrédtami zakupu, poszukuje fabryka
metalowo-mechaniczna w %fodzi.

Szczegotowe oferty z odpisami $wiadectw
nalezy przesytaé; £.6dz, skrytka poczt. 31.

Poszukujemy

INZYNIERA - MECHANIKA

na

stanowisko vice-dyrektora, jako kierownika ru-
chu duzej fabryki kolo Poznania. Wymagana
duza praktyka w prowadzeniu stacji sitly na
turbogeneratorach, prac warsztatowych i remon-
towych. Posada do objecia od zaraz.

Zgloszenia kierowaé¢ nalezy do Biura Oglo-
szen ,;Par’”’, Poznan, Al. Marcinkowskiego 11 pod
nr:,,32:1:27%

WYTWORNIA PAPIEROW
SWIATLOCZUELYCH
IPRZYBOROW RYSUNKOWYCH

W.SKIBAT A, Wyporek S.A,

Warszawa, Marszatkowska 71
tel. 835-66 i 841-23.

Oddziak Katowice, Mikotawska 9
telefon 315-73.

Poleca papiery swiatloczule
wlasnego wyrobu:

AN @ N
AN@IR@IS HE
ARANSPARENT
oo E Rl A
R @O Z LN
NEGATYW”

Popierajcie przemyst polski!
Uzywajcie wyrobow czysto
polskich.

TECHNIK - KALKULATOR WARSZTATOWY

do ustalania akordow warsztatu mechanicznego,
spawalni, kotlarni, do zakladu metalowego na
Gornym Slasku poszukiwany.

Oferty pod ,Zaraz” — do adm. czasopisma
,,Mechanik”, Czackiego 3/5.

PRZEDSTAWICIELSTWA poszukuje doswiad-

czony w transakcjach Inzynier, zaprowadzony

od lat kilkunastu w Przemys$le Wojew. Slask—

Kielce—Krakow. Lask. of. pod Inz. S. J. Szuwart,

Przedsiebiorstwo Przemystowe, Katowice, SKr.
poczt. 568.

Poszukuje stanowiska kierownika komerc. Za- |
kiladow Przemystowych, Przedsieb. Przemystowo-
Handlowego, Szefa Biura, Organiz. Sprzedazy—
Eksportu—Akwizycja. Przeszlo 20-letnia prakty-
ka na takich stanowiskach w kraju i za granicg,
wielostronne doswiadczenie, pierwszorzedne swia-
dectwa i referencje, kaucja. Lask. of. pod Inz
S. J. Szuwart, Przedsiebiorstwo Przemyslowe,

Katowice, Skr. poczt. 568,

Milody, energiczny S$lusarz - spawacz mechanik

z ukonczona szkola mistrzow maszynowych, po-

szukuje pracy. Oferty pod ,,Slusarz-spawacz”’ do

Administracji czasopisma ,Mechanik”, Warsza-
wa, Czackiego 3/5.
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WARSZAWSKA
FABRYKA
USZCZELNIEN

SPOLKA JAWNA
Warszawa, Skierniewicka 5. Telefon 212-88

Jan Czyz

wh. JAN CZYZ i F. STELMOWSKI

Wykonywamy na zaméwienia
i posiadamy na skfadzie:
wszelkie uszczelki i szczeliwa
do samochodéw, samolotéw,
maszyn parowych i pomp

PIERWSZA ' POLSKA

mvrwbanm mncucunm AOLKOLEH

ANISLAW KUB!AK
oyl Hnumeszmusun‘?

Laricuchy prequbowe Gally €12 45vigbw, przeciaga-

rek ] do sepedu wazelkich maszyn.tancuchy do
R, trasporterdm,elewelacw, do cryszezenia. rur
S Ry, kottowyth (plomiennych) faicuchy do
, maszyn  przedzalniczych.
>, tarituchy syst.Fleyera
dla celow

LAGHY DZIURKOWANE (SITA)

vy

‘v

dla przemystu zelaznego, ce-
mentowego, papierniczego, ko-
palnianego, chemicznego, dla

rolnictwa, cukrownictwa, miy-
narstwa, fabryk krochmalu,
gorzelni i browarow, do wszel-

svvaseass
it

kich urzadzen i aparatow tech-

nicznych, oraz blache azurowa
do celéw budowlanych, ozddéb

ias
"

+ itp. Wykonywa 2z wszelkich
FH materiat6w w dowolnych roz-
miarach i grubo$ciach.

ytwornia Blach Dziurkowanych ,,SITO0"

Warszawa-Grochow, Wiatraczna 15
tel. 10-01-92 i 10-13-10

OBRABIARKI DO METALI

O KARKI precyzyine szybkobiezne

RY Z ARK | uniwersalne - precyzyjne
ZLIFIERKI uniwersalne i bezklowe
ASZYNY specjalne

produkcii fabryk: angielskich, niemieckich,
szwedzkich, dunskich.

POLECA
DOM HANDLOWY

ALEKSANDER CZEREWSKI

Warszawa 1, Krélewska 45, iel. 302-12
NIEZWLOCZNE TERMINY DOSTAW

T
G
S
M

SCHRONY

P. GAZOWE URZADZAMY

WSZELKIE CZESCI DO BUDOWY
SCHRONOW DOSTARCZAMY
POLECAMY SERY]JNIE
PRODUKOWANE WENTYLATORY
SCHRONOWE, POCHEANIACZE,
DRZWI OKIENNICE ITD.

OFERTY KATALOGI BEZPLATNIE

GAZOSCHRON

WARSZTATY
SPAWALNIA
Poznan 3, Focha 27
Telefon Nr 84-38

_CIEPLO I POWIETRZE"

FABRYKA MASZYN DLA URZADZEN
WENTYLACYJNYCH I OGRZEWCZYCH

Warszawa, ul. Nowosielecka Nr 20, telefon 8-61-91

y

Wykonywa: wentylatory turbinowe i srubowe o dowol-
nych wydajnosciach i ci$nieniach, aparaty paropo-
wietrzne dla ogrzewania i suszarn, odkurzanie, pneu-

0 matyczny fransport, nawilzanie powietrza.
3

Warsztaty Mechaniczne Odlewnie Zelaza i Metali
na G. Slasku w ruchu przyjma zaméwienia do
terminowego wykonania po niskich cenach.
Istnieje mozliwo$é korzystnego kupna Zaktadoéw
wraz z nieruchomos$cia, bo bez diugéw, lub za-
miana na podobne Zaklady w poblizu Warszawy.
Lask. of. pod Inz. S. J. Szuwart, Przedsiebior-
stwo Przemystowe, Katowice, Skr. poczt. 568.

Wielka wytwérnia obrabiarek w C.O.P. po-
szukuJe mlodych inzynieréw, chcacych poswie-
ci¢ sie konstrukcji obrabiarek. Zgloszema wraz
z zyciorysem, odpisami $wiadectw i podaniem
warunkéw kierowaé do Administracji ,,Mecha-
nika”. Warszawa, ul. Czackiego 3/5.




Mechaniki, kreslen, elektrotechniki, oraz przed-
miotéw matematyczno-technicznych udziela ru-
tynowany wykltadowca. Pomoc stuchaczom szkoét
technicznych. Przygotowania do egzaminow. Do-
ksztalcanie oséb pracujacych w przemysle. Nau-
czanie dorosltych specjalna metoda przyspieszona.
Wyklady indywidualnie i grupowo. Zgloszenia —
ul. Sliska 44 m. 8.

e

Do zakladu przemyslowego ma Goérnym Slasku poszukiwani:
INZYNIER - MECHANIK

na stanowisko kierownika biura technicznego. Poiadana Zna-
jomo$é jezyka niemieckiego i angielskiego.

MEODY INZYNIER - MECHANIK
z kilkuletnia praktyka warsztatowa.
Oferty pod ,,Pilne‘ do adm. czasop. ,,Mechanik*, Czackiego 3/5

,,MECHANIK"- WYCHODZI RAZ W MIESIACU
NAKLAD 12.000 EGZ.
PRZEDPLATA: CENY OGLOSZEN:
w kraju kwartalnie z (przesytkq) zi. 2.50 { str. zt. 300.— Przy zaméwieniuv ogloszen wielokrotnyc
& .  potrocznie 5 SrREb e e e 65 = udzielany jest rabat:
- - rocznie - ~ 10.— 1/4 - = 90.— 5% przy 3-krotnem powtérzenlu w ciagy roky
za granicq rocznie = - 15. = e os o 45— O EEs 6 £ Sisien
zmiana adresu . 0.50 L e s DD 5% Dt > v
Przedptate nalezy uiszczaé na konto czeko- Doplaty: za zameulone misfsce o= 203. = ogslg){;enid 2 -kolorowe
we PKO 22.408 lub za poérednictwem po- . e M s e fo-
cztowych przekazéw rozrachunkowych Nr 365. g::i:,iq::denh‘nrc db:fp:smdnaﬂ"ﬁf."ﬁ'é!.?ui’!.orzc'ﬂ,‘ yzLopr?|qlau‘1/“°9“°n

Drukarnia Piotr Pyz i S-ka, Warszawsa, Miodowa 8.
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